DIVISAD INDUSTRIAL DRESSAGEM - RODRESS

4 Rolos e Blocos Diamantados

Ferramentas de Precisdo projetadas para transmitir de forma consistente
um perfil ao Rebolo Abrasivo, permitindo:

® Dressar e acondicionar o Rebolo em uma s6 operagio, otimizando sua vida til.

Obter formatos complexos e de tolerincias apertadas de forma efetiva.

Reduzir tempo de maquina parada, com consequente aumento de produgio.

Automatizar o processo de dressagem, reduzindo tempos ¢ custos totais por pe¢a retificada.
Melhorar a consisténcia, reduzindo as taxas de refugo.
Melhorar a precisdo das pecas retificadas.

Melhorar o controle de processo.




RODRESS

* METODOS DE DRESSAGEM E CONDIGOES DE UTILIZACAD
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Condicdes de utilizaciio

O Rolo faz parte de um sistema composto pela: Retifica, Dispositivo de Dressagem, Rebolo, Refrigeragio e Peca, sendo do equi-
librio deste conjunto que se obtém o resultado esperado na operagéo.

Retifica:

Deve ser rigida, precisa e isenta de vibragdo, especialmente nos seus eixos. O emprego de Rodress como meio de dressagem exige
muito do equipamento, pois na maioria das vezes, todo o perfil ¢ dressado em apenas uma operagéo.

Os esforgos gerados na dressagem sdo muito superiores aos gerados quando utilizada uma ferramenta estatica (Natura, Binder ou
Perfila). A falta de rigidez da maquina comprometerd o uso de Rolos como meio de dressagem econdmica. Vibragdes - afetardio a
precisdo do perfil dressado e o acabamento da peca retificada.

Dispositivo de Dressagem: e
A rigidez e precisdo deste dispositivo é também fundamental ao correto desempenho do Rolo. Os Rolos so projetados para serem
montados no dispositivo de dressagem, portanto, aspectos como: didmetros do eixo (40, 52, 56 ¢ 63 mm. séo 0s mais usuais), espagos
existentes e forma de prender o Rolo sdo de extrema importancia.

Jogos radiais e axiais ndo devem superar 0,005 mm.

Velocidades (fixa ou varidvel, RPM), sentidos de rotagdo (uma ou duas direcdes), sistema de propulséo do dlSpDSIIIVO (ar comprimido,
elétrico ou hidraulico) também afetam as condigdes de dressagem e o comportamento do Rolo. E necessario que o dispositivo de
dressagem permita gerar um diferencial de velocidade entre o Rolo & o Rebolo, mantendo-a constante durante o processo, ¢ que dispo-
nha de sistema de refrigerago que possa ser dirigido ao ponto de contato entre ambos.

Existem no mercado, diversos componentes e dispositivos de dressagem, que podem ser acoplados a vérios tipos de retificas, desde
que rigidas, transformando-as em maquinas capazes de dressar com Rolos Diamantados.

Rebole:

Os Rolos e Blocos permanecem em contato com o Rebolo por tempo muito maior do que as ferramentas estaticas (Naturas,Binders,
Perfilas). Aconselha-se, usar Rebolos com 1grau de dureza menor em dressagem com Rolos, do que aqueles usados em dressagem com
outro tipo de ferramenta. O Rebolo pode ser dressado de forma a atuar de maneira mais dura ou macia e melhor ou pior acabamento.
Para manter consisténcia, controlar a aparéncia da face do rebolo antes e ap6s o ciclo de dressagem. Se sinais de queima, marcas e ou
ondulagdes aparecerem na pega, significa que o Rebolo empastou e precisa ser dressado. Se melhores acabamentos e maiores ciclos
estio sendo obtidos com menor quantidade de pegas retificadas por unidade de tempo, significa que o Rebolo fechou e precisa ser
aberto. Para a correta especificacio do Rolo, & importante conhecer bem a especificagdo do Rebolo utilizado, visto o continuo surgi-
mento de novos tipos de Rebolos, com ligas mais duras e abrasivos mais resistentes que afetam o desempenho do Rolo.

Quando se modificarem as especificagdes dos Rebolos utilizados, devem-se adaptar os pardmetros e frequéneia de dressagem, e reava-
liar a expectativa de vida util do Rolo.

Refrigeragio:

A refrigeracio adequada é essencial ao desempenho do Rodress, devendo ser abundante, com suficiente pressio e volume, e dirigida
drea de contato do Rolo ou Bloco com o Rebolo no momento da dressagem. O Rodress, deve trabalhar o mais frio possivel. Em opei .
¢Bes onde os esforcos de dressagem sejam muito intensos, deve-se projetar um bocal de refrigeracdo apropriado, que acompanhe o
perfil dressado.

A velocidade de saida do fluido de refrigeragfo, deve sera mesma da velocidade periférica do Rebolo dressado.

Usar filtragdo sempre que possivel, pois fluido contaminado com abrasivo afeta o acabamento superficial da peca, além de aumen-
tar o desgaste do Rolo.



RODRESS : PARAMETROS OPERACIONAIS
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Os Rodress sio fabricados com tolerfincias que vdo de 10% a 50% das tolerdncias da peca final a ser retificada. Procurar sempre
trabalhar com as tolerfincias mais abertas possiveis. Especificar tolerdncias menores daquelas necessarias, aumentam o custo da
ferramenta e nem sempre melhoram seu desempenho ou resolvem os problemas operacionais. _

Conhecer a disposigdo: Pega - Rebolo - Rolo, é essencial ao projeto do Rolo, além de influenciar nas condi¢des de'dressagem e
retificaciio da pega. Conforme o tipo de disposigio adotada, alteram-se as copdigdes obtidas no acabamento da pega e no tempo de
dressagem.

Parimetros Operacionais

Formas de Dressagem (Velocidade Relativa): As relagdes de dressagem sdo determinadas pela velocidade periférica do Rebolo e
do Rolo, sendo: Positiva (+) quando Unidirecional e Negativa (-) quando Antidirecional, relagdo esta, baseada no sentido de rotagio
do Rolo e Rebolo, e medida no ponto de contato entre ambos.

A Dressagem Unidirecional (+) influi no sistema:

o Gerando uma face de corte mais agressiva no Rebolo.
e Gerando acabamentos menos finos,
e Aumentando a taxa de remogfo de material na retificagio.
Gfjintk e Gerando maiores esforcos na dressagem.
UNIDIRECIONAL ® Gerando menores esfor¢os na retificacio.

RELAGAG V1, VZ{+) e Sendo portanto o melhor método de dressagem quando usado com dispositivo de

dressagem hidrdulico ou elétrico e de estrutura rigida. Recomendada para Rebolos

onde se espera alto desempenho na retificagdo da pega e Rebolos com perfis criticos e tendéncias a queima. Outra vantagem, em rela-
¢do 4 forma de dressagem Antidirecional estd na possibilidade de: variando-se a velocidade relativa entre Rolo ¢ Rebolo, obter-se uma
gama bem mais ampla na variagdo da rugosidade da peca.

A dressagem Antidirecional (-) influi no sistema:

® Gerando uma face de corte menos agressiva no Rebolo.
e (jerando acabamentos mais finos.

® Reduzindo a taxa de remog¢io de material na retificagao.
e Gerando menores esforgos na dressagem.,

® (GGerando maiores esforgos na retificagdo.

ANTIDIRECIONAL .
RELACAO V1, V2 () ® Sendo portanto, recomendado como método ideal para preformar Rebolos novos,

onde grandes volumes de abrasivo tenham que ser removidos, pois gera menores
psforgos de dressagem, e em dispositivos de dressagem menos rigidos ou de menor poténcia (como os movidos a ar comprimido),
pelo mesmo motivo. B recomendado também na dressagem de Rebolos com perfis mais simples que ndo tendam a queimar a pega.
Este método de dressagem, proporciona menores rugosidades superficiais na pega retificada, do que a Unidirecional.

Tempo de Espera - "Dwell Time”:

E o tempo medido em segundos, ou o niimero de rotagdes do Rebolo, em que o Rolo Diamantado fica em contato com o Rebolo
abrasivo sem carga (incremento na profundidade de dressagem). Recomenda-se um Tempo de Espera sem carga de 1 a 3 rotagoes do
Rebolo (0,5 a 3 segundos) apds o ciclo de dressagem, para garantir a concentricidade do Rebolo abrasivo. Um Tempo de Espera um

1co mais longo, pode ser necessario em equipamentos de menor rigidez, pois podem ocorrer -deflexdes entre o Rebolo e o Rolo
“!drante 0 processo de dressagem.

Observacio Importante:

Em muitos casos, existe a prética de estender o Tempo de Espera sem carga, para fechar o Rebolo e conseguir um melhor acaba-
mento superficial da pega retificada. Este procedimento pode gerar calor excessivo, danificando o Rolo Diamantado. Recomenda-se
nestes casos, que o acabamento desejado na pega seja obtido pela alteragio na especificagio do Rebolo abrasivo utilizado.



RODRESS ' PARAMETROS DE DRESSAGEM

PARAMETROS DE DRESSAGEM REBOLO CONVENCIONAL REBOLO CERAMICO
Unidirecional (+) * mais comum Unidirecional (+)
; : ® Cria uma face mais agressiva
Velocidade Relativa Antidirecional (=) ® Maiores esfor¢os de dressagem

devem ser esperados

Velocidade Rolo/Rebolo Rolo - 30% a 50% da velocidade Rolo -30% a 50% da velocidade
periférica do Rebolo (m/min.) periférica do Rebolo (m/min.)
Profundidade de Dressagem 0,015 a 0,04 (mm./passe) 0,007 a 0,02 (mm./passe)

Taxa de Incremento na Metade do que estd sendo usada

Profundidade de Dressagem 0,001 a 0,0015 (mm,) com Rebolos convencionais

Avanco Transversal - em opera-

8 ol et TRgtOMN HETN WEAG 2008 250 (mm./min) 250 2 500 (mm./min)

Tempo Espera - “Dwell Time” 0,5a3(s) 0,5a1,5(s)
Vida de um Rolo

E muito dificil estabelecer-se a vida de um Rolo Diamantado, pois dependendo da: complexidade do perfil, tipo, manuseio, aplicagio
e manutengio preventiva pode variar muito, existem porém fatores que afetam seu desempenho, tanto positiva como negativamen’

FATORES POSITIVOS FATORES NEGATIVOS
e Refiigeragfo adequada na 4rea apropriada e Calor - Falta de refrigeragdo
® Rigidez da Retifica e dispositivo de dressagem ® Choques - vibragoes
e Pardmetros de dressagem apropriados ® Jogos nos eixos
® Procedimentos de montagem corretos ® Montagem inadequada
e Programa de manutengio preventiva ® Pardmetros de dressagem excessivos
® Ciclo de retificagdo correto

Os Rodress s@o sensiveis a impactos e temperaturas elevadas.
Nao ultrapassar os 100°C, especialmente para os de tipo ES e GS.

Procedimentos para Montagem dos Rolos

Limpar bem o cixo ¢ face de encosto do dispositivo de dressagem. Controlar seu jogo e, se superior a 0,005 mm., os rolamentos do
eixo devem ser trocados. A fim de auxiliar a montagem e desmontagem futura do Rolo, passar uma fina camada de 6leo no eixo do
dispositivo. Limpar bem com uma flanela, o furo e laterais do Rolo.

Colocar 0 Rolo o mais alinhado possivel no eixo. Caso o Rolo apresente dificuldade de montagem, refrigerar o eixo e com ajuda de um
balancim, pequena prensa ou dispositivo apropriado, montar o Rolo usando um anel de aco auxiliar para receber a pressio. Pressionar
somente sobre o corpo de ago do Rolo, nunca sobre a camada diamantada ou sobre a unidio desta com o corpo de ago. £

Nunca abusar do Rolo usando martelo ou outro sistema que possa danificar as faces, furo ou superficie do Rolo. Apés ter montado -
Roloe no eixo, controlar os jogos do sistema com um reldgio comparador, estes devem ser menores do que 0,005 mm,

Nunca expor o Rolo a temperaturas superiores a 100°C, especialmente os de tipo ES ou GS. '
Manter o Rolo protegido de choques e ferrugem dentro da embalagem original, quando néo estiver sendo usado.



Os Rolos e Blocos sdo ferramentas projetadas e fabricadas para cada cliente em fungfo das suas necessidades especificas.

_ Disponiveis com as seguintes caracteristicas (tipos):

® Muito duravel

® Ajustavel na disposigio
dos diamantes

® Uma camada

® Formas complexas

® Muito duravel
® Multiplas camadas

® Alta resiténcia

® Formas simples

® Excelente vida

®Uma camada

.® Formas muito complexas

ou diminutas
® Sensivel a temperatura

®NMenores rugosidades

® Ferramenta Estacionaria
® Aplicagdes Especificas

® Melhor opgao para lotes
médios de produgdo

max. - 200 mm.
min. - 40 mm,

max. - 150 mm.

Rlmin - 0,30 mm.
R2min -0,30 mm.

max. - 175 mm.
min, - 50 mm.

L max. - 200 mm,
min, - 12 mm.

R1 min -(_),10 mm,
R2 min - 0,05 mm,

Comprimento de:
40 a 65mm.

Largura (min.) de:
3mm,

Jogos: Radial e Axial
de 0,002 a 0,005 mm.

Raios: +/ - 0,002 mm.

Relagdo @s: + 0,001 mm.
7
Forma: + 0,002 mm.

; *
/%%,

Linearidade: + 0,002 mm.

/EEI

Angulos: + 30"
o

2 a 3 vezes maior do que
as tolerfincias limites do
Rolo.




RODRESS

As operagdes com Rolos Diamantados, como qualquer outra ferramenta, ndo esta livre de problemas. Lembramos que o Rolo faz parte
de um sistema composto pela Retifica, Dispositivo de Dressagem, Rebolo, Refrigeragio e Peca, ¢ a origem dos problemas pode advir
de qualquer um deles.

Nivel de ruido excessivo
durante a Dressagem:

Continuo ou Uniforme

® Rolo ou Rebolo fora do balanceamento ou com jogos excessivos.
® Rolo desgastado.

Intermitente

e Inicialmente - Insuficiéncia na rigidez do sistema.

e Alto, diminufndo gradualmente - Vibragoes.

e Profundidade de Dressagem muito grande.

Desvios de tolerincias no
perfil da peca muito rapido:

e Verificar especificagio do Rebolo.
e Esfor¢os de Dressagem muito elevados, cegando o Rebolo.

Desvios nas dimensdes de

largura do perfil ou de canais:

e Jogos axiais nos rolamentos do eixo do Rebolo ou do Rolo.
® Jogos axiais no Rolo.
® Desalinhamentos,

Marcas e ondulagdes na peca,
Vibracio:

e Rolamentos gastos.
® Problemas com as réguas.

e Falta de rigidez na méquina ou dispositivo de Dressagem.
e Falta de poténcia,

® Jogos radiais excessivos.

e Relagio de velocidade entre Rolo e Rebolo.

® Refrigeragio insuficiente ou mal dirigida.

® Rebolo néo apropriado - Controlar especificagio. ’
e Tempo de espera (Dwell) muito longo entre Rolo e Rebolo ou Rebolo e Pega. N’
® Relacio incorreta de velocidades entre Rolo e Rebolo ou Rebolo e Peca,

Marcas de queima na pega:

Acabamento superficial da
peca - Rugosidade:

® Rigidez do dispositivo de Dressagem.

® Jogos excessivos no Rolo, Rebolo ou Eixos.

® Rolo gasto. .

® Fluido de refrigeragdo contaminado ou insuficiente,
® Ciclo de Dressagem muito curto.

e Especificagdo do Rolo ou Rebolo.

CHRISTENSEN RODER Produtos Diamantados Ltda

Brasil Argentina S’
Rua Libero Badard, 840 Calle Juan Ruiz de Alarcén, 2087
09691-350 - S3o Bernardo do Campo - SP 1611 Don Torcuato - Buenos Aires
roder.com.br christensen-roder.com.ar

comercial@roder.com.br ventas@christensen-roder.com.ar
+55 11 5069-5900/ +55 11 3294-3211 +54 11 4727-0792 / +54 11 4727-0778

+55 11 97698-2005 +54 911 5406-6558

GLOZNE



