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(54) Zpusob vyroby brousici vrstvy

UZ%elem vyndlezu je zlep3eni vlastnosti
brousiciho néstroje tim, %e brousici zrna
se zalisuj{ do so*islé vrstvy 2z kovového
plasticky deformo¥atelného prdsku, prifemi
pory se vyplni vgtvrditelnou prysky¥ici,

Uvedendho delu se doséhne tim,Ze do
sm¥si brousicich zrn a kovovych &éstic,

s pPisadou nekovovych &dstic, napi¥. karbidu
kfemiku, kterych se priddvd aZ do hmotnost-
niho mnoZstvi kovovych &astic, se piidéd
vytvrditelnd pryskyfice v hmotnostnim mnoZ-
stvd 5 a% 12 % sm&si. Na tuto sm&s se pak
pisobi tlakem nad 200 MPe, tj. pod tlakem
postadujicim pro plastickou deformaci
kovovych &dstic a jejich vzdjemnému zakli-
nénf{. Jako kovové plnidlo lze uZit libo-
volny kovovy présSek, nap¥. Zelezny nebo
m&d&ny, nebo sm&si prdaskd o velikosti

_ zrn 0,036 a% 0,2 mm v hmotnostnim munoZstvi
55 a¥ 90 %.
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Vyndlez se tykd zpisobu vyroby brousici vrstvy s kovovym plnidlem, tvoffenym soustavou
plasticky deformovanych &dstic.

Diemantové brousici néstroje, vyrdbdné s poufitim prysky¥idnych pojiv, obseshujf obvykle
t#i zdkladni slo¥ky: pryskyifici, plnidlo a brusivo. Vlastnosti tdchto ndéstrojd jsou ddny
druhem, vzédjemnym pomSrem tdchto sloZek a zplisobem vyroby. UZelem rﬁznych kombinac{ slo-
%ek je ziskat néstroj s dobrymi brousici{mi vlastnostmi e dokonalym vyu%itim brusnych zrn.

Pojiva, kterd se dosud pouZivaji pro vyrobu dismantovych brousicich ndstrojt, maji
¢4stice plnidla volnd rozptylené v pryskyfi¥né sloZce, se kterou tvof{ obalovou hmotu pro
dismantové zrna. Vzhledem k malé pevnosti pryskyFi¥né sloiky je pevnost drZeni brousicich
zrn meld. Mimo to nizké tepelnd vodivost t&chto pojiv zplsobuje hromed¥ni tepla v nejbliziim
okoli zrn a mistni pPehrdti pojiva. Vysledkem Je teplotni degradece pojiva a preddasné vype~
ddvén{ brousicich zrn. Brousici ndstroj se otupf, cof m4 za ndsledek sniZeni jeho vykonu
a Zivotnosti. )

Jiné dosud ufivané brousici vrstvy se vyrdb&ji ze sm¥si diamentovych zrn a kovového
présku, kterd se slisuje nizkym tlekem 2 v dal¥{ samostatiné operaci slinuje p¥i vysokych
teplotéch, &im? dojde ke spojeni ¥dstic pdrovité kovové kostry. Péry takto pFipravenych
vyliskd se nekonec vyplni vytvrditelnou pryskyfict.

Uvedené nedostatky odstranuje zpisob vyroby brousici vrstivy podle vyndlezu, sloZené
ze sm&si brousicich zrn, nap¥. diamentovych, z kovovych ¥dstic a z vytvrditelné prysky¥i-
ce, jehoZ podstata spo¥ivd v tom, Ze na smis, slofenou z plasticky deformovatelného kovo-
vého présku o velikosti zrn od 0,036 mm do 0,2 mm v hmotnostnim mnoZstvi od 55 do 90 %,
vytvrditelné pryskyfice ve hmotnostnim mno%stvi od 5 do 12 % a z brousicich zrn o velikosti
zrn od 0,015 mm do 0,5 mm v hmotnostnim mnoZstvi od 5 do 35 %, se slisuje tlekem ned
200 MPa a prysky¥i&ny podfl se vytvrdi teplotou do 185 °c.

Brousici vrstva sloZend z kovového prédku, brousicich zrn a 2z prysky¥ice se slisuje
tlakem nad 200 MPa p¥i teploid 150 aZ 185 °C nebo se brousici vrstve sloZend z kovového
prédsku a brousicfch zrn slizuje ze studens tlakem nad 200 MPa a vzniklé pdry se vyplni
tekutou pryskyPicf, kterd se zvy3ovédnim teploty a% na 185 °c vytvrdi,

Povrch kovovych ¥dstic se pPedem chemicky uprevi, nep¥. leptdnim. Do sm&si se miZe
pridat pfisadecﬁgkovovych gdstic, nap¥. karbid kiemfku, a% do hmotnostniho mnoZstvi, rovna-
jifciho se hmotnosti kovového prdsku.

Brousici vrstve vyrdb&nd zplsobem podle vyndlezu se zvl43t& osvdd¥ila p¥i broudeni
nebo Fezéni tvrdych materidly, napr. skla nebo keremiky, které silnd napadaj{ pojivo.
Prednosti uvedené brousici vrstvy je jednak pevné drZeni brousicich zrn zalisovenych do
souvislé kovové kostry, jeji% ¥dstice se pisobenim vysokého tlaku deformuji podle tvaru
zrn brusive, jednak z toho vyplyvajici rychlé odvadsni tepls a snifeni teplotnfho gradien~
tu povrchové vrstvy brousiciho ndstroje. Ob& tyto vlastnosti pojiva podstatné prodluzuj{
%ivotnost brousicfiho néstroje.

Vzhledem k vysokému obsshu kovovych zrn, kterd jsou v t&sném spojeni, méd pojivo kovovy
vzhled a bl{#{ se né&kterymi vlastnostmi vyliskdm vyrobenym cestou préskové metalurgie.

Na pfiloZeném vykresu je schematicky znézorndno sloZeni brousici vrstvy podle vyné-
lezu.

Dismantovd zrna 1 jsou mechenicky (tlakem) upevnéna kovovymi &dsticemi 2. Vzniklé meze-
ry jsou vypln¥ny prysky¥ici 3. Kovové &dstice 2 spolu s pryskyFiei 3 tvo¥{ pojivo brousici
vrstvy.
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Slisovédni sm¥si brousic{no pojiva s obsahem diamentovych zrn se provede tlakem posta-
tujicim pro plestickou deformaci kovovych ¥dstic a jejich vzéjemnému zeklin&ni, Obseh prysky-
Fice se stanovi tak, aby se jej{ objem rovnal objemu pdért vylisku po dokon¥eném lisovéni,

a nebrédnil tak pisobenf lisovactho tlasku na soustavu kovovych &dstic.

V brousici vrstvé lze uZit jeko kovového plnidla Jakykoliv kovovy prések, napb. Ze=
lezny nebo m&d¥ny, nebo sm¥s prdskd, JejichZ zrna Je moZno plasticky deformovat pPi pouZitf
tlekd b&Znych p¥i lisovéni kovovfch prdskd cestou prékové metalurgie. Pro soudrinost brus-
né vrstvy je vyhodné uifft zrn s &lenitym povrchem a o velikosti bliZ{ci se velikosti zrn
diemantu.

V p¥ipadech, %e ndstroj brousi materidl, ktery zvlds¥ silng napadd brousici vrstvy,
lze zvy3it Jeho odolnost snifenim obsahu pryskyfice na minimum tek, Ze se pfi lisovédni
za teple nechd 8dst pryskyfice vytéci mezeremi v lisovacim ndstroji. Vzhledem k tomu,

%e pouZity kovovy prddek je volen v hrubsi zrnitosti, je moZno odloudit pFebytek prysky-
tice v &istém stavu.

Viastnosti brousief vrstvy je moZno ovlivhovat riznymi p¥isademi, nap¥. nekovovymi
présky tak, aby ndstroj vyhovil pro rizné druhy obrdbdnych materidld a udrZel si dosta-
teénou Fezivost p#i rdznych pracovnich refimech. S dobrym vysledkem lze u%it i zrn pokove-
ného diementu.,

Soudrinost brousici vrstvy a jeji pevnost 1ze podstatni zvy#it chemickou upravou
povrchu kovovych zrn prdsku, nap¥. jejich naleptévénim nebo tepelnou dpravou.

Zplisobu vyroby brousici vrstvy podle vyndlezu lze pou%it beze zm&ny i pro brousici
nédstroje vyrobené s pou¥itim kubického nitridu bdru.

V p¥{kladu provedeni Je vyuZito zpisobu vyroby podle vyndlezu pro brousici vrstvy na
fezédni a brouSenf tvrdych materidld, nap®. skla nebo keramiky, které siln¥ napadaji poji=-
Vo,

Piri{iklad 1

Brousici vrstva md hmotnostni sloZeni:

Zelezny prédsek zrnitost 0,056 mm 76,5 %
fenolformaldehydovd pryskyfice, 8,2 %
kysliénfik vépenaty . 0,2 %
diemantovy pré¥ek zrno 165/125 15,1 %

Z uvedené sm¥si se zhotovi v¥lisek brousici vrstvy tlakem 300 MPa p#i teplotd 175 .
Vzhledem k vysokému obsahu kovového prdsku md pojivo kovovy vzhled. Skute&ny obsah prysky-
fice ve vylisku je ni%3f, ne% odpovidd uvedenému sloZenf, nebol zpisob tepelného zpracovéni
a zrnitost préd¥kd jsou voleny tak, aby nepatrny pFebytek &isté pryskyfice mohl uniknout
mezerami v lisovaci formd¥.

Takto ziskand brousic{ vrstva mé velmi dobré vlastnosti p¥i broufeni a Fezdnf, nap¥.
taveného kiemene, slinutého karbidu a jingch tvrdych meteridld.

P¥{klad 2

Jiny prikled provedeni ¥e¥f zplsob vyroby brousici vrstvy podle vyndlezu ze sm¥si
¥elezného présku a kubického nitridu bdru, kterd se slisuje tlekem, 200 MPa, P#i pouZiti
tohoto tlaku vznikne soudr#ny - jlisek, u kterého v3ak zlstévaji zachovény oteviend spojité
pdry. Vylisek se pek infiltruje bez pouZit{ tlaku tekutou pryskyici, kterd vyplqi oteviend
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péry. Vytvrzeni se provede tepelnym zpracovénim. Teplota se postupnd zvy81L na 175 °c, pitidenZ
dojde k vytvrzeni prysky¥ice, a tim ke vzniku pevného soudriného pojiva s timto hmotnostnim
pomérem slo¥ek:

%elezny prések zrnitosti 0,056 mm 81 %
kubicky nitrid béru zrnitosti 50/40 12,8 %
tekutd pryskyFice 8,2 %

Ndstroj vyrobeny timto zpisobem vykazuje stejné vlastnosti jako v p¥ikledu 1. Daldf
vyhoda tohoto zpisobu provedeni brousicf vrstvy je, Ze vytvrzovéni se provddi hromadné bez
pou?iti tlaku, &imZ se zkracuje vyrobni proces.

Viastnosti brousici vrstvy podle p¥ikladu A nebo B je moZno ovlivnovat rdznymi piisada-
mi, napf. nekovovymi présky, tak aby néstroj vyhovsl pro rdzné druhy obrébdnFch meteridld
a udrfel si dostate¥nou Fezivost p¥i rdznych pracovnich reZimech.

PREDMET VIYINALEZU

1. Zplisob vyroby brousici vrstvy, sklddajfci se ze smési brousicich zrn, nep¥. dismen-
tovych, z kovovych Zdstic a z vytvrditelné prysky¥ice, vyznaleny tim, %e na smés, sloZenou
z plasticky deformovatelného kovového présku o velikosti zrn od 0,036 mm do 0,2 mm ve hmot~
nostnim mno¥stvi 55 af 90 %, z vytvrditelné pryskyifice v hmotnostnim mno%stvi od 5 do 12 %
a z brousicich zrn o velikosti zrn od 0,015 mm do 0,5 mm v hmotnostnim mnoZstvi od 5 do 35 %,
se slisuje tlakem nad 200 MPa a prysky¥fi¥ny podil se vytvrdi teplotou do 185 °c.

2. Zplsob vjroby brousici vrstvy podle bedu 1, vyznadeny tim, %e kovovy prdSek, brou-
sici zrna a pryskyfice se slisujl tlakem naed 200 MPa p¥i teplot& 150 az 185 °C.

3. Zptsob vyroby brousici vrstvy podle bodu 1, vyznedeny tim, Ze kovovy prdsek a brou-
sicf zrna se slisujf{ za studena tlskem nad 200 MPa a vzniklé pory se vyplni tekutou prysky-
Pici, kterd se zvySovdnim teploty a% do 185 ¢ vytvrdl.

4. Zplisob vyroby brousici vrstvy podle bodu 1 a% 3, vyznadeny tim, %e povrch kovovych
gdsti se predem chemicky upravi, napf. lepténim.

5. Zpisob vyroby brousicf vrstvy podle bodu 1 a% 4, vyznafeny tim, Ze do sm&si se
p¥idé priseda nekovovych Zdstic, napf. karbid kiemfku, a¥ do mno¥stvi, rovnajiciho se
hmotnosti kovového présku.

2 1 vykres

Severografia, n. p., 2dvod 7, Most
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