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Brusny kotoud na bazi aluminy se zlepSenou odolnosti hran

Odkaz na souviseiici p¥ihlasky

Tato prihla8ka je pokradovani v &asti CIP souvisejici p¥ihlas-
ky &. 08/278,529 podané 20.8ervence 1994, kterd je pokrééovénim
v &asti CIP U.S. patentu &. 5,401,284, vydaného 28. bfezna 1995.

Tato prihlaska se tyka U.S. patentu &. 5,035,723 vydaného 30.
dervence 1991 a 5,203,886 vydaného 20. dubna 1993, jejichZz celé

popisy jsou zde timto zaFazeny mezi odkazy.

Oblast techniky

Vyndlez se tykd brusnych kotoudu, zvlas§té& takovych, které
obsahuji brusnd zrna aluminy, p¥idemZ vyrazem alumina se rozumi
prirozeny oxid hlinity, a které vykazuji zlepSenou odolnost hran.
Vyndlez dAle zahrnuje pojivovou smés, kterou se zlepSuje mechanicka

pevnost a odolnost hran.

Dosavadni stav techniky

Konstrukce p¥esnych pohyblivych soudasti se zamé&fuje na zvy-
govani jejich vykonu, s vys88i uéinnost a del§i provoz. Témito sou-
S4stmi jsou nap¥iklad motory (spalovaci, tryskové a elektromotory),
pohony (p¥fevodovky a diferencidly) a povrchy loZisek. Aby soucdasti
témto poZadavkim vyhovovaly, musi byt vyrobeny ve zvysSené kvalité
vietné lepsi/siln&js&i konstrukce s presnéj&i rozmérovou toleranci.
Pro dosaZeni takové tolerance se soudasti vyrdbé&ji z kvalitné&j&ich
materidlél co nejvice se svou &istotou, tvarem a velikosti p¥ibliZu-
jicich &istot&, tvaru a velikosti koneéného vyrobku.

K vyrob& celych soudasti nebo k vytvofeni jejich konedénych
rozmdrt se Gasto pouZivaji brusné kotoude. Nejdast&ji pouZivanymi
kotoudi na kovové souddsti jsou brusné kotoude s keramickym nebo
skelnym pojivem. Aby se brusnym kotoudem vyrobily vyse uvedené
presné soudasti, "orovndvad" se obréiceny obraz soudasti do pracovni
plochy kotoude diamantovym néstrojem. ProtoZe vyrabé&nd souddst zi-

skdva profil brusnéhoikotouée, je dilezité, aby si brusny kotoud



tento tvar zachoval co nejdéle. Idedlni by bylo vyrdbét presné sou-
S4sti s presnymi rozmérovymi tolerancemi a bez pogkozeni materidlu.

B&¥n& se stdva, Ze brusné kotoude ztrati tvar nebo se poskodi
hrana nebo vznikne zakfiveni obrysového tvaru. Standardni brusné
vyrobky z tavené aluminy mohou vydrZet brouSeni dvou nebo tfi kusi,
ne# se objevi vyznamné zm&ny na hrané kotouce. Obsluha brusky tedy
mi¥e po kaZdém kusu zafadit orovnavani kotoucde, aby se zabranilo
defekttm. U kotoudd vyrobenych za pouZiti G&inn&jsich brusnych zrn
na bazi sol-gelu aluminy se nemusi zména tvaru hrany projevit ani
po vybrouSeni &ty¥ nebo p&ti kusil a obsluha brusky si mi%e naplano-
vat orovnani t&chto kotoudld po vybrougeni t¥i kuslh. ProtoZe sniZeni
Setnosti orovnavani kotoudl na bézi sol-gelu aluminy p¥edstavuje
zlepgeni vzhledem ke standardnim brusnym kotoudtm, je i u bé&znych
brusnych kotoudti na bazi aluminy snaha sniZit ztraty kotoude pfFi
orovnavani a dosahnout dal&ich p¥ednosti vyplyvajicich ze sniZeni
Getnosti orovnavani.

Aby se prodlou#il interval orovndvani, je zapotfebi zlep&it
odolnost hran a tvarovou stdlost kotoude na badzi aluminy. Predmétem
vyndlezu je tedy vyrobit kotou¢ s brusnymi zrny z aluminy se zlep-
Senou odolnosti hran a tvarovou stdlosti. DalsSim predmétem tohoto
vyndlezu je vyrobit pojivo, které lze pouZit u kotouce s brusnymi

zrny z aluminy ke zlepgeni odolnosti hran a tvarové stdlosti.

Podstata vynalezu

Tl

predloZeny vynélez vytvairi abrazivni brusny kotou¢ s keramic-
kym pojivem, pridem¥ ta &&st kotoude, ktera je tvofena brusnymi
zrny, obsahuje brusivo na bdzi taveného oxidu hlinitého ("aluminy")
pfidem# kotoud mé lep§i odolnost hran a tvarovou stdlost a lepsSi
mechanické vlastnosti. Vynilez dale zahrnuje pojivovou smés, ktera
umoZfuje zlepSeni odolnosti hran a tvarové stadlosti a mechanickych
vlastnosti kotoudl s keramickym pojivem obsahujicich aluminu jako

brusivo.
Na obr. 1 je schematicky zndzorné&no brousSeni hrany obrobku

pomoci brusného kotoude pfi zkousce odolnosti hrany.



Na obr. 2 je schematicky zndzorn&na ta &a&st poloméru hrany
brusného kotoude, kterid je ve styku s povrchem obrobku p¥i zkousce
odolnosti hrany.

Brusnd té&lesa s keramickym pojivem podle p¥edmétného vynalezu
obsahuji zrna aluminy. Zrna aluminy jsou v oboru velmi dob¥e znamd.
Pro toto pouZiti jsou rovnéZ dobfe znamd zrna sol-gelu aluminy.

Zrna sol-gelu aluminy mohou byt naodkovéna nebo nenaodkovéna.
Pod pojmem sol-gel aluminy je minéna alumina vyrobena zplsobem za-
hrnujicim peptizaci koloidniho roztoku neboli solu monohydratu oxi-
du hlinitého tak, aby se vytvofil gel, ktery se pak susi a vypaluje
za vzniku alfa aluminy.

Pod4tedni sol miZe dale obsahovat do 15 % hmotnostnich spi-
nelu, mullitu, oxidu manganiditého, oxidu titani¢itého, hoféiku,
oxid@ kovl vzécnych zemin, zirkoniového pragku nebo zirkoniového
prekurzoru (ktery mdZe byt p¥idan ve vétSich mnoZstvich, napf. 40 %
hmotnostnich nebo vice), nebo jind kompatibilni aditiva nebo jejich
prekurzory. Tato aditiva se &asto p¥idavaji za ucelem modifikace
takovych vlastnosti, jako je houZevnatost, tvrdost, drobivost, me-

chanika lomu nebo chovédni p¥i suseni.

Jakmile se vytvoii gel, miZe se formovat jakoukoliv vhodnou
metodou jako je lisovani, tvafeni nebo vytladovani a potom se
opatrné su$i za vzniku t&lesa poZadovaného tvaru bez trhlinek.

Gel se muZe tvarovat a rezat na vhodné velikosti pro vypalo-
vdni nebo se jednoduse rozprostie do jakéhokoliv vhodného tvaru a
su8i se, typicky pfi teploté pod teplotou pénéni gelu. K odstranéni
volné vody z gelu a tim vzniku pevného materidlu lze pouZit jakou-
koliv odvodiiovaci metodu, vdetné extrakce rozpoustédlem.

Po vysufeni se pevny materidl maZe Fezat nebo obrabét na
po¥adovany tvar nebo se mi¥e drtit &i lémat jakymkoliv vhodnym
zpiisobem, jako je pouZiti kladivového nebo kulového mlyna, za
vzniku &Astic nebo zrn. Lze pouZit jakoukoliv metodu pro rozmél-
fovdni pevného materidlu.

Po vytvarovdni se miZe vysuseny gel kalcinovat, aby se odstra-
nily v podstaté vsSechny té&kavé sloZky a aby se rizné sloZky zrn
preménily na keramické latky (oxidy kovi). VysuSeny gel se obecné
vypaluje, dokud se neodstrani volnd voda a véts8ina vézané vody.

Kalcinovany materiidl se potom slinuje vypalovanim a udrZuje se ve
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vhodném teplotnim rozmezi, dokud se v podstaté vsechen monohydrat
alfa aluminy nep¥eméni na alfa aluminu.

Jak jiZ bylo uvedeno vyse, sol-gel aluminy miZe byt bud naoc-
kovdn nebo nenaodkovén. S naodkovanymi sol-gely aluminy se krysta-
lizadni centra tGmyslné vndSeji do disperze monohydratu oxidu hlini-
tého nebo se v této disperzi vytva¥eji in situ. Pritomnost krysta-
lizadnich center v disperzi sniZuje teplotu, p¥i které se tvofi
alfa alumina, a vytva¥i extrémné jemnou krystalickou strukturu.

Vhodné zarodedné krystaly jsou v oboru dobfe znamé. Obecné
maji krystalickou strukturu a parametry krystalové mf¥iZky co nej-
bliz&i krystalické struktufe a parametrum krystalové mfiZky alfa
aluminy. Zarodedné krystaly, které lze pouZit, zahrnuji napfiklad
alfa aluminu ve form& &&stic, alfa oxid Zelezity (Fe;0;), prekur-
zory alfa aluminy nebo alfa oxidu Zelezitého, které se pIeméni na
alfa aluminu nebo alfa oxid Zelezity p¥i teploté niZgi, neZ je te-
plota, p¥i které by se monohydrdt aluminy pfeménil na alfa aluminu.
gdrodedné krystaly tohoto typu jsou uvedeny pouze jako piiklad a ne
jako omezujici vydet. Aby byly zarodedné krystaly G¢inné, mély by
byt jejich Gastice velmi jemné.

Pou¥ije-1li se naodkovany sol-gel aluminy, je vyhodné, nepfe-
sédhne-1i mno¥stvi odkovaci l4tky asi 10 % hmotnostnich hydratované
aluminy, p¥idem? mno¥stvi p¥esahujici asi 5 % hmotnostnich nepfi-
nagi %adny zvlastni efekt. Je-1i zdrodeény krystal pfiméfend jemny
(s vyhodou asi 60 m’ na gram nebo vice), lze s vyhodou pouzit mnoZst-
vi od asi 0,5 do 10 % hmotnostnich, pficemz jest& vyhodné&jgi mnoZ-
stvi jsou od asi 1 do 5 % hmotnostnich. zdrodeény krystal lze rov-
n&% pridavat ve formé prekurzoru, ktery se pfeméni na aktivni formu
p¥i teplot& ni%8i neZ je teplota, p¥i které se tvofi alfa alumina.

vV n&kterych p¥ipadech lze rovné% pouiit nenaoCkované brusivo
na bazi sol-gelu aluminy. Toto brusivo miZe byt vyrobeno stejnym
zpisobem, jaky je popsan vye, s vyjimkou vneseni d&astic zaroded-
ného krystalu, pridem# lze do solu nebo gelu pifidat oxidy kovi
vzacnych zemin nebo jejich prekurzory v mnoZstvi dostatecném k to-
mu, aby koncentrace oxid@ kovd vzdcnych zemin po vypaleni byla nej-
mén& 0,5 % hmotnostnich a s vyhodou asi 1 aZ 30 % hmotnostnich.

Brusné kotoude podle predmétného vyndlezu obsahuji brusné Cas-

tice aluminy a pripadné& jedno nebo vice sekundérnich brusiv. Brusné




kotoude jsou porézni a obsahuji brusivo, pojivo a popfipad€ jina
plniva a prisady. MnoZstvi brusiva pouZitého v kotoudi, které muZe
zahrnovat sekunddrni brusivo, se miZe velmi ménit. SloZeni brusnych
kotoudld podle vyndlezu s vyhodou zahrnuje od asi 34 do asi 56 %
objemovych brusivo, vyhodné&ji od asi 40 do asi 54 % objemovych bru-
siva a nejvyhodnéji od asi 44 do asi 52 % objemovych brusiva.

Brusivo na bazi aluminy vyhodné& tvo¥i od asi 5 do asi 100 %
objemovych celkového mnoZstvi brusiva v kotoudi a vyhodné&ji od asi
30 do asi 70 % objemovych celkového mnoZstvi brusiva v kotoudi.

~ Sekunddrni brusivo nebo brusiva vyhodné tvo¥i od asi 0 do asi
95 % objemovych celkového mnoZstvi brusiva v kotoudi a vyhodnéji od
asi 30 do asi 70 % objemovych celkového mnoZstvi brusiva v kotoudi.
Sekundarni brusiva, kterd zde mohou byt pouZita, zahrnuji nap¥iklad
karbid k¥emiku, krychlovy nitrid boru, diamant, pazourek, granit a
bublinkovou aluminu. Tyto priklady sekunddrnich brusiv jsou vsak
pouze ilustrativni a nejsou vy&étem omezujicim.

Materidl brusnych kotoudl je obvykle porézni. Materidl brus-
nych kotoudd podle vyndlezu vyhodné obsahuje od asi 0 do asi 68 %
objemovych pdérd, vyhodnéji od asi 28 do asi 56 % objemovych péri,
a nejvyhodn&ji od asi 30 do asi 53 % objemovych pord. Poréznost je
zplisobena jednak pFirozenymi mezerami danymi pfirozenou hustotou
uspofadani materidld, jednak béZnymi latkami, které indukuji vznik
péri, jako jsou nap¥iklad duté sklenéné kulidky, rozemleté skorféapky
vlagskych ofechli, kulidky z plastickych materidlt nebo organickych
sloudenin, &astice pénového skla a bublinkovéd alumina. Tyto
priklady latek, které indukuji vznik péru, slouzi jako ilustrace,
ne jako omezujici vycet.

Brusné kotoude podle pfedm&tného vyndlezu jsou vazany keramic-
kym pojivem. PouZité keramické pojivo vyznamné prispiva ke zlepSeni
odolnosti hran a tvarové stdlosti brusnych kotoudlt podle predmét-
ného vynalezu. Suroviny pro pojiva vyhodné& obsahuji jil &. 6
z Kentucky, nefelin, préSek kfemiditanu sodného, uhliditan 1lithny,
pazourek, wolastonit a spinel kobaltu. Tyto latky ve smési obsahuji
nasledujici oxidy: SiO,, Al,0;, Fe,0;, TiO;, CaO, MgO, Na,0, K.,0, Li,0,
B,0; a CoO. Materidl brusnych kotoudt vyhodné obsahuje od asi 3 do

asi 25 % objemovych pojiva, vyhodnéji obsahuje od asi 4 do asi 20 %




objemovych pojiva a nejvyhodn&ji obsahuje od asi 5 do asi 18,5 %
objemovych pojiva.

Pojivo po vypdleni obsahuje vice neZ asi 47 % hmotnostnich
$i0,, vyhodné od asi 52 do asi 62 % hmotnostnich SiO,, je&té& vyhod-
néji od asi 54 do asi 60 % hmotnostnich Si0O, a nejvyhodné&ji kolem
57 % hmotnostnich $iO,; méné neZ? asi 16 % hmotnostnich Al,0;, vyhod-
né od asi 12 do asi 16 % hmotnostnich Al,0;, jesté vyhodné&ji od asi
13 do asi 15 % hmotnostnich Al,0; a nejvyhodné&ji kolem 14,4 % hmot-
nostnich Al,0;; vyhodn& od asi 7 do asi 11 % hmotnostnich Na,0, jes-
t& vyhodnéji od asi 8 do asi 10 % hmotnostnich Na,0 a nejvyhodnéji
kolem 8,9 % hmotnostnich Na,0; méné neZ asi 2,5 % hmotnostnich K,0,
vyhodné& od asi 0,05 do asi 2,5 % hmotnostnich K,0, jesté vyhodnéji
od asi 1 do asi 2 % hmotnostnich K,0 a nejvyhodnéji kolem 1,6 %
hmotnostnich K,0; vice ne%Z asi 2,0 % hmotnostni Li,O, vyhodn& od
asi 2,0 do asi 10,0 % hmotnostnich Li,0, vyhodn&ji od asi 2,0 do
asi 3,4 % hmotnostnich Li,0, je§té vyhodnéji od asi 2,0 do asi 2,7 %
hmotnostnich Li,0 a nejvyhodn&ji kolem 2,2 % hmotnostnich Li,0; méné
neZ asi 18 % hmotnostnich B,0;, vyhodné od asi 9 do asi 16 % hmot-
nostnich B,0;, jes8té& vyhodn&ji od asi 11 do asi 14 % hmotnostnich
B,0; a nejvyhodn&ji kolem 12,6 % hmotnostnich B,0;; vyhodné od asi
0 do asi 2 % hmotnostnich CoO, jedté& vyhodnéji od asi 0,5 do asi
1,3 % hmotnostnich Co0 a nejvyhodné&ji kolem 0,9 % hmotnostnich CoO.
Oxid kobaltnaty (CoO) neni u vyndlezu nutny, protoZe je obsaZen
pouze jako barvivo. Ostatni oxidy, které jsou v keramickém pojivu,
jako Fe,0;, TiO,, CaO a MgO, jsou necCistoty v surovinach, které ne-
jsou podstatné p¥i tvorbé pojiva. Pojivo zvysuje mechanickou pev-
nost brusnych kotoudl vyrobenych s brusivem na bazi sol-gelu alumi-
ny nebo tavené aluminy.

Brusné kotoude se vypaluji metodami zndmymi v oboru. Podminky
vypalovani se primarn& urduji aktudlné pouZitym pojivem a brusivem.
Té&leso pojené keramickym pojivem miZe byt dale také impregnovano
b&%nym zplsobem pomocnym brusivem, jako je sira, nebo pojivem, jako
je epoxidovd pryskyfice, aby se pomocné brusivo vneslo do pérua
kotouce.

Vysledné brusné kotoude maji neoCekdvané zlepSenou odolnost
hran a tvarovou stdlost, které lze méFit jak kvantitativné, tak

kvalitativné. 2Zména tvaru hrany brusnych kotoudld se u brusnych ko-
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toudd povaZuje za kritérium poskozeni, neni to ve&ak méfitko kvan-
titativni, nebot’ zménu tvaru lze jen pozorovat pod mikroskopem a
kvalitativné lze toto kritérium posoudit nehtem prstu nebo hrotem
tuky. Proto byla vyvinuta zkouska pro definovéni a kvantifikovani
zpisobi po8kozeni hran kotoucu.

Pri této zkousce se m&Fi jak "radidlni opot¥ebeni", tak
"opotfebovand plocha" p¥i nastavené podavaci rychlosti. Dale jsou
uvedeny podminky, za kterych byly brusné kotoude zkouSeny a které
pfedstavuji standard, podle néhoZ lze méfit podobné brusné kotoule,

pfidem? tyto podminky jsou néasledujici:

Bruska:Bryant Lectraline0 LL3 I.D./0.D., vykon brusky 7,4 kW (10 k)
Brouseni za mokra: 5-7 % Trim MasterChemicald VHP E200 s vodou
Material brouSeného obrobku: 4330V ocel na klikové h¥idele,R. 28-32
vn&j&i primdr opracovidvané &asti obrobku: 10,2 cm (4 inch)

§ifka Gb&ru od hrany obrobku: 0,23 mm (0,009 inch)

Polom&r hrany brusného kotoude: 2,8 mm (0,110 inch)

Obvodové rychlost opracovdvané &asti obrobku: 1,02 m/s (200 sfpm)

Rychlost posuvu v soudasti: 0,338 mm/s (0,0133 inch/s)

Oorovnani pracovniho povrchu kotoude: rotadni diamantovy vélec
(RPC 2993) p¥i 4600 otidkdch za minutu s rychlosti orovnavani
0,051 mm/s (0,002 inch/s) k dosaZeni poloméru 0,110

Obvodova rychlost kotoude: 61 m/s (12 000 sfpm)

Podet brousSeni na jednu zkousku: do 12

Posuv za jedno brouSeni: 1,02 mm (0,04 inch)

Zkouska odolnosti hrany je navrZena tak, aby se zméfil stupeii,
ke kterému si hrana brusného kotoude zachovdvd svij tvar béhem
broueni. Tvarovd stidlost se m&Fi jako dva kvantitativni parametry,

"radidlni opot¥ebeni" a "opot¥ebovana plocha".

Prehled obrdzku na vykresech

Vynélez bude bli%e osvétlen pomoci vykresG. Na obr. 1 je
schematicky zndzorn&no brouSeni hrany obrobku 12, jako napfiklad
klikového htidele, brusnym kotoudem 10. 21-26 pFedstavuji postup

brusného kotoude obrobkem, 21-22 predstavuji jeden "b&r. S8iFka




Gb&ru 14 od hrany obrobku je 0,229 mm (0,009 inch). Posuv 16 je
1,02 mm (0,04 inch) na jeden ub&r. Polom&r 18 hrany brusného ko-
touSe 10 je 2,79 mm (0,110 inch). Obr. 2 znézorfiuje tu &ast polo-
méru 30 hrany brusného kotoude 10, kterd je ve styku s povrchem
obrobku 12 pri zkousce odolnosti hrany. Sifka Gbéru 14, tj.horizon-
t4lni vzdalenost mezi body A a C na obr. 1, je tloustka kovu, ktera
se ma ubrat z materidlu zkusSebniho obrobku. Vyska styku 32, tj.
vertikalni vzddlenost mezi body A a B na obr. 2, je vys8ka té &asti
brusného kotoude, kterd je ve styku s materidlem zkuSebniho obrobku
na konci jednoho brusného z&béru. Pro kvantifikaci odolnosti hrany
se provedou dvé méfeni za vyde uvedenych podminek brouseni. PEi
jednom m&¥eni se m&¥i "opot¥ebovana plocha" a pfi druhém "radidlni
opot¥ebeni".

OpotFebovana plocha je mirou zmén v ploge profilu hrany brus-
ného kotoude po vybroudeni obrobku. Opot¥ebovand plocha je znazor-
néna na obr. 2 plochou ohranidenou body AEBDA pro danou vySku styku
32, dany polom&r 18 hrany a danou 8ifku dbéru 14. Radialni opotre-
beni je mirou maximdlni zm&ny v poloméru 18 hrany mezi body A a B.
M&feni je zézornéno na obr. 2, pFidemZ radidlni opot¥ebeni je
shodné s DE, kde bod E je maximdlni zména v poloméru hrany mezi
body A a B pro vysku styku 32. OpotFfebovand plocha a radidlni opo-
t¥ebeni se m&¥i brouSenim tenké desky po kaZdém brouseni, aby se
ziskal profil kotoude. Desky se sleduji optickym komparitorem
s 50ti nasobnym zvétSenim. Opot¥ebovana plocha ze stopy se mé¥i
planimetrem a radidlni opotfebeni ze stopy se m&fi jako maximum
radidlniho opotFebeni posuvnym méritkem.

Data jsou uvedena v p¥ikladech, které kvantitativné dokumen-
tuji zlepfenou odolnost hran brusnych kotoudd na b4zi aluminy a
sol-gelu aluminy. Tato data dokazuji neoCekdvané zvySeni podtu
broueni, kterid mohou byt provedena novymi kotoudi ne? se dosahne
radidlniho opot¥ebeni a opotfebované plochy srovnatelnych s radial-
nim opottebenim a opotfebovanou plochou standardnich brusnych ko-
toudd na bazi aluminy a sol-gelu aluminy.

Aby odbornici v oboru 1lépe pochopili provedeni podle
pfedm&tného vyndlezu, jsou uvedeny ndsledujici piiklady, které

vyndlez ilustruji, ani%¥ by jej omezovaly. Daldi informace znamé ze



stavu techniky lze nalézt v odkazech a zde citovanych patentech,

které jsou timto zafazeny mezi odkazy.

P¥iklady provedeni vyndlezu

Prilad 1

Byly vyrobeny vzorky pro zkouSeni a srovnavéani pevnosti v ohy-
bu nového pojiva s komer&né& dostupnym Nortonovym standardnim poji-
vem pro pouZiti s naodkovanymi brusivy na bézi sol-gelu. Nové poji-
vo mi pred vypadlenim sloZeni 30,3 % hmotnostnich praskové sklenéné
frity (frita m& sloZeni 41,2 % hmotnostnich $iO,, 39,9 % hmotnost-
nich B,0;, 5,1 % hmotnostnich Al,0;, 10,3 % hmotnostnich Na,0, 1,3 %
hmotnostnich ILi,0, 2,1 % hmotnostnich Mg0/Ca0 a stopovd mnoZstvi
K,0), 27,7 % hmotnostnich nefelinového syenitu, 20 % hmotnostnich
plastického bile se vypalujiciho jilu z Kentucky ¢.6, 10 % hmot-
nostnich présku kfemicitanu sodného, 4,7 % hmotnostnich pazourku
(k¥emene), 4,3 % hmotnostnich uhliitanu lithného, 1 % hmotnostni
wollastonitu a 2 % hmotnostni J&istého spinelu hlinitanu kobaltu.
Chemické sloZeni nefelinového syenitu, plastického bile se vypa-
lujiciho jilu z Kentucky &.6, kFemiditanu sodného, pazourku, uhli-

¢itanu lithného a wollastonitu je uvedeno v tabulce I.

Tabulka I
oxid Nefelin. Jil &.6 Kremi¢. Pazourek Uhli¢itan Wollas-
($hm) syenit Kentucky sodny lithny tonit
S$i0, 60,2 64,0 76,2 99,6 50,9
Al,0, 23,2 23,2 ' 0,2 0,3
Na,O0 10,6 0,2 23,8 0,2
K,0 5,1 0,4
Li,0 40,1
MgO 0,3 0,1
ca0 0,3 0,1 46,9
necist. 0,1 3,4 0,1 0,1 0,9
ztrata 0,4 8,7 0,1 59,6 0,9

vypalenim
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Pojivo bylo vyrobeno michdnim surovin za sucha ve vibradnim
mlynu Sweco po dobu 3 h. Pojivo se smichalo s brusivem zrnitosti 60
sestdvajicim ze smési jedna ku jedné naockovaného sol-gelu aluminy
a vysoce ¢istého brusiva na bazi taveného bilého oxidu hlinitého.
Tato smés se ddle michala pri nizké rychlosti v mixéru na michani
tésta Hobart N-50 (o kapacité 2 kg smési) s praskovym dextrinovym
pojivem, kapalnym Zivodi&nym klihem a 0,1 % ethylenglykolu jako
smidedla. Smés byla propasirovana pfes sito 14 mesh (5,5 ok na 1 cm
délky sita, tj. velikost ok 1,8 mm), aby se rozdrtily vsSechny Kkusy.
Sm&s byla pak slisovédna do tydi o rozmérech 4" x 1" x 1/2" (102 mm
X 25 mm x 13 mm) v t¥idutinové dvoudilné dé&lené formé s vikem. Tyde
se vypalovaly v periodické peci za nésledujicich podminek - zahFati
z teploty mistnosti na teplotu 1000 °C rychlosti 40 °C za hodinu,
udrZovani na této teploté po dobu 8 h, poté ochlazeni na pokojovou
teplotu. RovnéZ byly vyrobeny =zkuSebni tye s Nortonovym stan-
dardnim komerdnim pojivem za pouZiti vySe popsaného zphsobu.

Ty&e byly zkouseny ohybem bez vrubu na mechanickém testovacim
za¥izeni Instron Model 4204 s &ty¥bodovym ohybovym p¥ipravkem
s rozp&tim podpér 7,62 cm (3"), rozpétim zAtéZe 2,54 cm (1") a ry-
chlosti zat&Zovani 0,13 cm (0,050") za minutu rychlosti k¥iZové
hlavy. Byly testovany vzorky s obsahem pojiva po vypaleni od 10 do
30 $ hmotnosti brusnych ty&i. Vysledky jsou uvedeny na obr. 2 a

v tabulce II, kterd nasleduje:

Tabulka IT

Vysledky pevnosti

Pevnost v ohybu v z4dvislosti na obsahu vypaleného pojiva

Pevnost v ohybu

Obsah vypale- standardni pojivo nové poijivo

ného pojiva ($hmotn.) (psi) (MPa) (psi) (MPa)
0,100 9,1 6070 41,85 6336 43,69
0,150 13,0 6813 46,97 6881 47,44
0,200 16,7 6737 46,45 7298 50,32
0,250 20,0 2776 19,14 6723 46,35

0,300 23,1 ———— ————— 7262 50,07
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priklad 2

Byly vyrobeny brusné kotoude pro zkoudeni a srovnani opot¥ebo-
vané plochy a radidlniho opot¥ebeni nového pojiva a Nortonovych
standardnich pojiv pro naodkovand brusiva na bazi sol-gelu. Nové
pojivo mé&lo stejné sloZeni jako nové pojivo pouZité v p¥ikladu 1.
Pojivo bylo vyrobeno michidnim surovin za sucha ve vibradénim mlynu
Sweco po dobu 3 h. Pojivo bylo vmichédno do brusné smési. Brusni
smés sestdvala z 76,56 % hmotnostnich brusiva (tvofeného smési 50 %
hmotnostnich vldken naodkovaného sol-gelu o zrnitosti 120, 43,54 %
hmotnostnich vysoce &istého bilého taveného oxidu hlinitého o zrni-
tosti 70 a 6,46 ¥ hmotnostnich bublinkové aluminy o zrnitosti
jemn&jsi ne% 36 mesh - tj. velikost zrn mensi neZ 0,71 mm), 18,47 %
hmotnostnich pojiva, 1,38 % hmotnostnich dextrinu, 3,06 % hmotnost-
nich kapalného Zivo&iZného klihu, 0,34 % hmotnostnich vody a 0,18 %
hmotnostnich ethylenglykolu. Smé&s byla vyformovédna do kotoucl o
rozm&rech 10"-3/16" x 0,580" x 5,025" (vyndsobenim jednotlivych
hodnot &islem 2,54 dostaneme rozméry kotoudd v cm) a o skuteéné
hustoté& 2,190 g/cm’. Kotoude byly v nevysuSeném stavu vypalovany
v periodické peci p¥i rychlosti zahfivédni z teploty mistnosti na
teplotu 1000 °C rovné 40 °C za hodinu a udrZovani na této teploté
po dobu 8 h, poté byly ochlazeny na pokojovou teplotu.

Byly rovnd% vyrobeny brusné kotoude s pouZitim Nortonova
standardniho komer&niho pojiva, které bylo vyrobeno michanim su-
rovin za sucha v Nortonovych vyrobnich zafizenich =za pouZiti
standardniho vyrobniho postupu. Pojivo bylo smichdno s brusnou
smési. Brusnd sm&s byla tvoFena 76,27 % hmotnostnich brusiva
(tvoFeného sm&si 50 % hmotnostnich vlaken naoCkovaného sol-gelu o
zrnitosti 120, 43,54 % hmotnostnich taveného bilého oxidu hlinitého
o vysoké &istot& a o zrnitosti 70 a 6,46 % hmotnostnich bublinkové
aluminy o zrnitosti jemn&jsi neZ 36 mesh - tj. velikosti zrn mensi
ne¥ 0,71 mm), 20,34 % hmotnostnich pojiva, 0,92 % hmotnostnich
dextrinu, 2,30 % hmotnostnich smé&si (smds sestdvajici z 40 % hmot-
nostnich kapalného ¥ivodigného klihu, 30 % hmotnostnich préaskové
kyseliny jabledné a 30 % hmotnostnich vody), a 0,18 % ethylengly-
kolu. Tento standardni kotoué byl navrZen tak, aby se se zkusebnim
kotoudem shodoval ve sloZeni 81 % hmotnostnich brusiva a 19 % hmot-

nostnich skla. Kotoude byly vypdleny p¥i vyrobnim cyklu s teplotou



12 ooa: [ X} (X} N
proh¥ivdni 900 °C. Brusné kotoude byly =zkoudeny =za mokra
zapichovacim broufenim vné&jdich valcovych ploch na brusce Bryant
Lectraline LL3 I.D./0.D. (7,36 kW) za podminek uvedenych v popise.
Vysledky ukazuji na zlepSenou odolnost hrany a jsou uvedeny vV

tabulkach III a IV.

Tabulka III

Radidlni posuv v zavislosti na opotfebované ploge

Opot¥ebovana plocha

Radidlni standardni pojivo nové pojivo
posuv ¢.1 é.2 ¢.3

(in) (mm) (in?) (mm’) (in®) (mm’) (in®) (mm*) (in®) (mm*)
0,36 9,1 ,000062 0,040 ,000043 0,028 ,000053 0,034 ,000038 0,025
0,40 10,1 ,000078 0,050 ,000066 0,043 ,000062 0,040 ,000048 0,031

0,44 11,2 ,000084 0,054 ,000071 0,046 ,000067 0,043 ,000051 0,033
0,48 12,2 ,000097 0,063 ,000084 0,054 ,000080 0,052 ,000059 0,038

Tabulka IV

Radidlni posuv v zé&vislosti na radidlnim opotfebeni

radidlni opot¥ebeni

Radidlni standardni pojivo nové pojivo
posuv ¢.1 ¢.2 ¢.3
(in) (mm) (in) (mm) (in) (mm)  (in) (mm) (in)  mm)

0,36 9,1 ,0024 0,061 ,0021 0,053 ,0022 0,056 ,0014 0,036
0,40 10,1 ,0027 0,069 ,0024 0,061 ,0022 0,056 ,0018 0,046
0,44 11,2 ,0032 0,081 ,0027 0,069 ,0022 0,056 ,0019 0,048
0,48 12,2 ,0034 0,086 ,0026 0,066 ,0024 0,061  ,0020 0,051

Pfiklad 3

Pro zkouSeni a srovnani opot¥ebované plochy a radidlniho
opot¥ebeni nového pojiva a Nortonovych standardnich pojiv pro na-
odkované sol-gely aluminy byly vyrobeny brusné kotoude. Nové pojivo
m&lo stejné sloZeni jako nové pojivo pouZité v prikladu 1. Pojivo
bylo vyrobeno michanim surovin za sucha ve vibra&nim mlynu Sweco po
dobu 3 h. Pojivo bylo vmichdno do brusné sm&si. Brusni smés sesta-

vala z 83,56 % hmotnostnich brusiva (tvo¥eného smé&si 25 % hmotnost-
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nich naodkovaného sol-gelu brusiva o zrnitosti 70, 25 % hmotnost-
nich naodkovaného sol-gelu brusiva o zrnitosti 80 a 50 % hmotnos-
nich vysoce &istého bilého taveného oxidu hlinitého o zrnitosti 70)
12,47 % hmotnostnich pojiva, 0,84 % hmotnostnich dextrinu, 2,97 %
hmotnostnich kapalného Zivo&i&ného klihu a 0,17 % ethylenglykolu.
Smés byla vyformovédna do kotoudl o rozmérech 10-3/16" x 0,580" x
5,025" (vynasobenim jednotlivych hodnot ¢&islem 2,54 dostaneme roz-
méry kotoudlt v cm) a o skutedné hustotd 2,341 g/cm’. Kotoude byly
v nevysuSeném stavu vypalovény v periodické peci pfi rychlosti za-
h¥ivadni z teploty mistnosti na teplotu 1000 °C rovné 40 °C za hodi-
nu, udrZovani na této teplot& po dobu 8 h, poté ochlazeny na poko-
jovou teplotu.

Byly rovn&% vyrobeny brusné kotoude s pouZitim Nortonova stan-
dardniho komerdéniho pojiva, které bylo vyrobeno michanim surovin za
sucha v Nortonovych vyrobnich za¥izenich za pouziti standardniho
vyrobniho postupu. Pojivo bylo smichdno s brusnou smési. Brusnéa
smés byla tvofena 83,68 % hmotnostnich brusiva (tvofeného smési
25 % hmotnostnich naodkovaného sol-gelu brusiva o zrnitosti 80 a
50 % hmotnostnich taveného bilého oxidu hlinitého o vysoké cistoté
a o zrnitosti 70) 13,82 % hmotnostnich pojiva, 0,50 % hmotnostnich
dextrinu, 1,82 % hmotnostnich sm&si (smés sestivajici z 40 % hmot-
nostnich kapalného Zivodisného klihu, 30 % hmotnostnich praskové
kyseliny jabledné a 30 % hmotnostnich vody), a 0,18 % ethylenglyko-
lu. % této smé&si byl poté vylisovdn kotoud (o stejnych rozmérech
jako maji kotoude s novym pojivem uvedené vysSe), ktery byl vypdlen
za pouZiti vyrobniho cyklu s teplotou proh¥ivédni 900 °C. Tento
standardni kotou& byl navrZen tak, aby se se . zkuSebnim kotoucem
shodoval ve sloZeni 87,4 % hmotnostnich brusiva a 12,6 % hmot-
nostnich skelného pojiva. Brusné kotoude byly zkouSeny za mokra
zapichovacim brouSenim vn&jgich valcovych ploch na brusce Bryant
Lectraline LL3 I.D./0.D. (7,36 kW) za podminek uvedenych v popise.
vysledky ukazuji na zlep8Senou odolnost hrany a jsou uvedeny vV

tabulkdch V a VI, které nésleduji:




14 (XX ) 0 s

Tabulka V
Radidlni posuv v zavislosti na opotFebované ploge
Opot¥ebovand plocha
Radidlni standardni pojivo nové pojivo
posuv ¢.4 ¢.5
(in) (mm) (in%)  (mm®) (in?) (mm®) (in?) (mm?)
0,20 5,08 @ mmmmme —meeee ,000066 0,0426 =  ——me—e ce———
0,24 6,10 ,000049 0,0316 ,000080 0,0516  —mm—m= —<———-
0,28 7,11 ,000064 0,0413 ,000084 0,0542  —m-m—=- ——m—ee
0,32 8,13 ,000069 0,0445 —=—mmmm ——mmmm mmmmmm e
0,36 9,14 ,000074 0,0477 ,000100 0,0645 ,000045 00,0290
0,40 10,16 ,000084.0,0542 ,000130 0,0839 ,000054 0,0348
0,44 11,18 ,000099 0,0639 ,000140 0,0903 ,000075 00,0484
0,48 12,19 ,000100 0,0645 ,000170 00,1097 ,000100 0,0645
Tabulka VI
Radidlni posuv v z&vislosti na radidlnim opot¥ebeni
radidlni opotf¥ebeni
Radialni . standardni pojivo nové pojivo
posuv .4 ¢.5
(in) (mm) (in) _ (mm) (in) (mm) in mm
0,20 5,08  mmmmm —meem ,0025 0,0635 ———— ——
0,24 6,10 ,0018 00,0457 ,0031 0,0787 —_——— ————
0,28 17,11 ,0019 0,0483 ,0037 0,0940 ———— e——-
0,32 8,13 ,0025 0,0635 SN S —
0,36 9,14 ,0024 0,0609 ,0036 0,0914 ,0015 0,0381
0,40 10,16 ,0029.0,0737 ,0044 0,1118 ' ,0021 00,0533
0,44 11,18 ,0027 0,0711 ,0043 0,1092 ,0022 00,0559
0,48 12,19 ,0034 0,0864 ,0048 0,1219 ,0027 0,0686

Pr¥iklad 4

Pro zkousSeni za komerdénich pracovnich podminek za Gdelem srov-
nani nového pojiva a Nortonovych standardnich pojiv pro aplikace
smé&fujici k zaji&téni tvarové stdlosti byly vyrobeny brusné kotoude
z taveného oxidu hlinitého. Nové pojivo mélo stejné sloZeni jako

nové pojivo pouzité v prikladu 1, kromé& toho, Ze neobsahovalo kera-
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micky pigment na bAzi spinelu hlinitanu kobaltnatého (tzn. Ze poji-
vem bylo ¢&isté sklo). Pojivo bylo vyrobeno michdnim surovin za
sucha v Nortonovych vyrobnich zaf¥izenich za pouZiti standardniho
vyrobniho postupu. Brusnd smés sestdvala z 83,8 % hmotnostnich
brusiva o zrnitosti 100 (tvofeného smési 50% komerdniho hnédého
taveného Al,0; a 50 % bilého taveného Al,0;) 10,5 % hmotnostnich
pojiva, 1,41 % hmotnostnich dextrinu, 1,70 % hmotnostnich kapalného
%2ivo&igného klihu 0,47 % hmotnostnich vody a 0,13 % hmotnostnich
ethylenglykolu. Smé&s byla vyformovana do kotoucl o rozmérech 20-1/4
x 1 x 11-3/4" (vynésobenim jednotlivych hodnot d&islem 2,54
dostaneme rozméry kotoudd v cm) a o skuteéné hustoté 2,182 g/cm’.
Kotoude byly vypalovadny v periodické peci p¥i rychlosti zah¥ivani
z teploty mistnosti na teplotu 1000 °C rovné 20 °C za hodinu a
udr¥ovani na této teplotd po dobu 8 h, poté byly ochlazeny na
pokojovou teplotu.

Byly rovn&% vyrobeny brusné kotouce s pouZitim Nortonova stan-
dardniho komerdniho pojiva, které bylo vyrobeno michanim surovin za
sucha v Nortonovych vyrobnich zafizenich za pouZiti standardniho
vyrobniho postupu. Pojivo bylo smichdno s brusnou smési. Brusna
smds byla tvofena 85,5 % hmotnostnich stejného brusiva o zrnitosti
100, které bylo pouZito v kotoudi obsahujicim nové pojivo, 10,83 %
hmotnostnich pojiva, 1,84 % hmotnostnich dextrinu, 1,73 % hmotnost-
nich vody a 0,09 % ethylenglykolu. Standardni kotouc¢ obsahoval o
trochu vice vypadleného skelného pojiva (11,15 % hmotnostnich) neZ
kotou& experimentdlni (10,46 % hmotnostnich).

Kotoude byly vypdleny za pouZiti vyrobniho cyklu s teplotou
proh¥ivani 1225 °C.

Brusné kotoude byly zkousSeny za mokra O.D. broufenim vné&jgich
vdlcovych ploch vnit¥nich ob&Znych dréZek loZiska na béZné brusce
na ob&¥né draZky. DréZky byly vyrobeny z loZiskové oceli 52100 ka-
lené na Rc 58-60.

Hloubka vybrusu byla u kaZdé drazky 0,005" (0,127 mm) pFfi
hrubém brouseni a 0,002" (0,051 mm) p¥i koneéné upravé. Podminky
p¥i brouseni byly 61 m/s (12 000 sfpm), jako chladici kapalina byl
pouzit b&%ny synteticky olej s vodou o koncentraci 5 % a a jako
orovnavaci ndstroj bé&Zny vratny platovany 60/80 mesh (0,42/0,32 mm)

diamantovy orovnavaci vélec. Vysledky vyroby soudasti p¥i prosto-
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rové a povrchové konedné tpravé (4 aZ 6 RMS) byly v nasledujicich

tolerancich:
Tabulka VII
Pojivo hloubka orovnani podet souddsti na
nebo kompenzace orovnavaci cyklus
(1n) (mm)
Standardni 0,002" 0,051 10
Experimentalni 0,001" 0,025 30

% uvedeného je patrné, Ze rozdélenim kompenzace orovnani na
polovinu a ztrojndsobenim po&tu souddsti na orovnavaci interval se
dosdhne Sestindsobného zlépéeni (tj. dvojndsobnd Zivotnost kotouce
x trojnadsobny podet souddsti na orovnavaci interval) u experimen-

tdlniho pojiva, pouZije-1i se spolu s brusivem na bazi aluminy.

P¥iklad 5

Pro zkoufeni a srovnani opot¥ebované plochy a radiidlniho opo-
t¥ebeni nového pojiva a Nortonovych standardnich pojiv pro naocko-
vané sol-gely aluminy byly vyrobeny brusné kotoude. Nové pojivo mé-
lo stejné slo¥eni jako nové pojivo pouZité v p¥ikladu 1. Pojivo by-
lo vyrobeno michdnim surovin za sucha v Nortonovych vyrobnich zafi-
zenich za pouZiti standardniho vyrobniho postupu. Pojivo bylo vmi-
chdno do brusné smési. Brusnd smés sestdvala z 83,53 % hmotnostnich
brusiva (tvofeného sm&si 75 % hmotnostnich pojiva o zrnitosti 70 a
25 % hmotnostnich vysoce &istého monokrystalického taveného oxidu
hlinitého o zrnitosti 80) 12,61 % hmotnostnich pojiva, 0,84 % hmot-
nostnich dextrinu, 2,25 % hmotnostnich kapalného Zivodig&ného klihu,
0,65 % vody a 0,13 % ethylenglykolu. Sm&s byla vyformovana do ko-
toud?d o rozmérech 10"-3/16" x 0,580" x 5,025" (vynasobenim jedno-
tlivych hodnot &islem 2,54 dostaneme rozméry kotouc¢l v cm) a o
skuteéné hustoté 2,333 g/cm’. Kotoude byly v nevysuSeném stavu
vypalovany v periodické peci p¥i rychlosti zahfivadni z teploty
mistnosti na teplotu 1000 °C rovné 40 °C za hodinu, udrZovany na
této teploté& po dobu 8 h, a poté byly ochlazeny na pokojovou
teplotu.
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Byly rovn&% vyrobeny brusné kotoude s pouZitim Nortonova stan-
dardniho komer&niho pojiva, které bylo vyrobeno michanim surovin za
sucha v Nortonovych vyrobnich za¥izenich za pouZiti standardniho
vyrobniho postupu. Pojivo bylo smichéno s brusnou smési. Brusna
sm&s byla tvofena 87,05 % hmotnostnich brusiva (tvofeného smési 50
$ hmotnostnich taveného monokrystalického oxidu hlinitého o vysoké
Sistot® a o zrnitosti 80, 14,28 % hmotnostnich pojiva, 0,52 % hmot-
nostnich dextrinu, 1,71 %khmotnostnich smési (sm&s sestdvajici ze
40 & hmotnostnich kapalného %ivo&iZného klihu, 30 % hmotnostnich
préskové kyseliny jableéné a 30 % hmotnostnich vody). 2 této smési
byly poté vyformovény kotoude o rozmérech 10-3/16" X 0,580" x
5,025" (vyndsobenim jednotlivych hodnot &islem 2,54 dostaneme roz-
méry kotoudt v cm) a o skuteéné hustoté 2,323 g/cm’. Tyto standard-
ni kotoude byly navr¥eny tak, aby se se zkufebnim kotoucem shodova-
ly ve sloZeni 87,5 % hmotnostnich brusiva a 12,5 % hmotnostnich
skla. Kotou&e byly vypéleny za pouZiti vyrobniho cyklu s teplotou
proh¥ivani 900 °C. Brusné kotoule byly zkougeny za mokra zapichova-*
cim broufenim vn&jEich vélcovych ploch na brusce Bryant Lectraline
LL3 I.D./0.D. (7,36 kW) za podminek uvedenych v popise. Vysledky
ukazuji zlepSenou odolnost hran a jsou uvedeny v tabulkach VIII a

IX, které néasleduji:

Tabulka VIII

Radiilni posuv v zdvislosti na opotFebované plose

Opot¥ebovana plocha

Radidlni

posuv standardni pojivo ' nové pojivo
(in) (mm) in? mm’ in? mm’
0,12 3,05 ,000063 0,0406 ,000033 0,0213
0,16 4,06 ,000084 10,0542  =mms=e- oeoe—e
0,20 5,08 ,000088 0,0568 ,000047 10,0303
0,24 6,10 ,000089 0,0574 ,000054 0,0348
0,28 17,11 ,000110 10,0710 ,000088 0,0568

0,32 8,13 ,000115 10,0742 ,000090 0,0558
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Tabulka IX v
Radidlni posuv v zavislosti na radidlnim opotF¥ebeni

radidlni opot¥ebeni

Radidlni

_posuv staqdardni pojivo nové pojivo
(in) (mm) in mm in mm
0,12 3,05 ,0020 10,0508 ,0012 0,0305
0,16 4,06 ,0027 10,0686 ———— m—————
0,20 5,08 ,0032 0,0813 ,0020 0,0508
0,24 6,10 ,0030 10,0762 ,0024 0,0610
0,28 7,11 ,0036 10,0914 ,0027 0,0686
0,32 8,13 ,0038 0,0965 ,0033 10,0838

Rozumi se, ¥%e pro odbornika v oboru budou zfejmé rfizné jiné
modifikace, které mohou byt snadno uskutednény bez odchyleni se od
rozsahu a povahy predloZeného vyndlezu. Obdobné neni rozsah pfedlo-
Yenych ndrok®i omezen na vySe uvedeny popis, ale naroky jsou spige
konstruovany tak, aby zahrnovaly v#echny znaky patentovatelné no-
vosti, které jsou obsaZeny v pFedloZeném vyndlezu vCetné vEech zna-
ki, které by pro odborniky v oboru predstavovaly jejich ekvivalenty

v oboru, kterého se vyndlez tyka.
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Zmé&né&né naroky
PATENTOVE NAROKY

1. Abrazivni brusny kotou¢ vy znadcujici se tim 2e
obsahuje brusni zrna na bazi aluminy a keramické pojivo, ve kterém
keramické pojivo po vypadleni obsahuje vice neZ 47 % hmotnostnich
Si0,, mén& ne% 16 % hmotnostnich Al,0,, od 0,05 do 2,5 %
hmotnostnich K,0, od 2,0 do 10,0 % hmotnostnich Li,0 a od 9 do 16 %
hmotnostnich B,0,, pFifem# brusnd zrna na bazi aluminy obsahuji 5
a% 100 % objemovych brusnych zrn na bazi tavené aluminy a méné neZ

5 % objemovych brusnych zrn na bazi sol gelu aluminy.

2. Kotoud podle naroku 1, vy znadc¢ujici se t im, Ze
brusnd zrna na bazi aluminy jsou smési hné&dého taveného oxidu

hlinitého a bilého taveného oxidu hlinitého.

3. Kotou& podle naroku 1, vy znadujici se t im, Ze

kotou& obsahuje 34 a% 56 % objemovych brusnych zrn na bazi aluminy.

4. Kotoud podle naroku 1, vy znacdujici se t im, Ze
abrazivni brusny kotou& obsahuje od 3 do 25 % objemovych keramic-

kého pojiva.

5. Kotou® podle ndroku 1, vy znadujici se t im, Ze
keramické pojivo po vypdleni obsahuje od 52 do 62 % hmotnostnich
$i0, a od 12 do 16 % hmotnostnich Al,0s.

6. Keramické pojivo pro brusné kotoude, vy zna c¢u jic i s e
t i m, %e obsahuje 5 a¥% 100 % objemovych brusnych zrn na bazi
tavené aluminy a mén& ne¥ 5 % objemovych brusnych zrn na bazi sol
gelu aluminy, obsahujici:

od 2,0 do 10,0 % hmotnostnich Li0, od 7 do 11 % hmotnostnich Na,0,
od 0,05 do 2,5 % hmotnostnich K,0, od 52 do 62 % hmotnostnich S§iO,,
od 12 do 16 % hmotnostnich Al,0; a od 9 do 16 % hmotnostnich B,0s.
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