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Abrazivni brusny kotou¢ a keramické pojivo

Oblast techniky

Vynilez se tyka brusnych kotoudi, zv14sts takovych, které obsahuji brusnéa zrna aluminy a které
vykazuji zlepSenou odolnost hran. Vynalez dale zahrnuje pojivovou smés, kterou se zlepSuje
mechanicka pevnost a odolnost hran.

Dosavadni stav techniky

Tato pfihlaSka je pokradovani v &asti CIP souvisejici pfihlasky podané 20. &ervence 1994, ktera
Je pokraCovanim v ¢asti CIP patentu US 5401 284, vydaného 28. bezna 1995.

Tato pfihlaska se tykd patentu US 5035 723 vydaného 30. ervence 1991 a US 5203 886
vydaného 20. dubna 1993, jejichZ celé popisy jsou zde timto zafazeny mezi odkazy.

Konstrukce presnych pohyblivych sougasti se zaméfuje na zvySovani jejich vykonu, vy$si 0&in-
nost a delsi provoz. Témito soucastmi jsou naptiklad motory (spalovaci, tryskové a elektromoto-
ry), pohony (pfevodovky a diferencidly) a povrchy loZisek. Aby soudasti témto pozadavkim
vyhovovaly, musi byt vyrobeny ve zvySené kvalit& véetns lep8i/silngjsi konstrukce s presn&jsi
rozmérovou toleranci. Pro dosaZeni takové tolerance se soudasti vyrabé&ji z kvalitngjsich mate-
ridlli co nejvice se svou &istotou, tvarem a velikosti pfiblizujicich &istotg, tvaru a velikosti koneg-
ného vyrobku.

K vyrobg celych soucasti nebo k vytvoreni jejich kone&nych rozméri se &asto pouzivaji brusné
kotouce. Nejéastéji pouzivanymi kotoudi na kovové soudasti jsou brusné kotoule s keramickym
nebo skelnym pojivem. Typickd keramickd pojiva jsou popsana v SU A 116839 a SU A
458427. Aby se brusnym kotoudem vyrobily vyse uvedené pfesné soucasti, "orovnava" se
obréceny obraz soucasti do pracovni plochy kotoude diamantovym néstrojem. ProtoZe vyrab&na
soucast ziskava profil brusného kotoude, je diileité, aby si brusny kotoug tento tvar zachoval co
nejdéle. Idedlni by bylo vyrabst presné soudasti s presnymi rozmérovymi tolerancemi a bez
poskozeni materidlu.

B&in€ se stavd, Ze brusné kotoude ztrati tvar nebo se poskodi hrana nebo vznikne zak¥iveni
obrysového tvaru. Standardni brusné vyrobky z tavené aluminy mohou vydrZet brouseni dvou
nebo i kusi, neZ se objevi vyznamné zmény na hrang kotoude. Obsluha brusky tedy miize po
kazdém kusu zafadit orovnavéni kotoude, aby se zabranilo defekttim. U kotoudt vyrobenych za
pouZiti G¢inn€jSich brusnych zrn na bazi sol-gelu aluminy se nemusi zména tvaru hrany projevit
ani po vybrouSeni Ctyf nebo péti kuséi a obsluha brusky si méze naplénovat orovnani téchto
kotou€l po vybrouseni tii kusd. ProtoZe snizeni Eetnosti orovnavani kotou&i na bézi sol-gelu
aluminy predstavuje zlepSeni vzhledem ke standardnim brusnym kotoudim, je i u b&nych
brusnych kotou¢ii na bazi aluminy snaha sniZit ztraty kotouce pfi orovnavani a dosahnout dalsich
pfednosti vyplyvajicich ze sniZeni Eetnosti orovnavani.

Aby se prodlouZil interval orovnavéni, je zapotiebi zlepit odolnost hran a tvarovou stélost kotou-
Ce na bazi aluminy. Pfedmétem vynalezu je tedy vyrobit kotoud s brusnymi zrny z aluminy se
zlepSenou odolnosti hran a tvarovou stalosti. Dal$im pfedmétem tohoto vynalezu je vyrobit poji-
vo, které Ize pouzit u kotoude s brusnymi zrny z aluminy ke zlepSeni odolnosti hran a tvarové
stalosti.
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Podstata vyndlezu

PredloZeny vynalez vytvéfi abrazivni brusny kotoug s keramickym pojivem, pfiéem? ta &st ko-
touce, kterd je tvofena brusnymi zrny, obsahuje brusivo na bazi taveného oxidu hlinitého ("alu-
miny") pfi€emZ kotou¢ m4 lep3i odolnost hran a tvarovou stalost a lepSi mechanické vlastnosti.
Vynalez dale zahrnuje pojivovou smés, kterd umoziiuje zlepSeni odolnosti hran a tvarové stalosti
a mechanickych vlastnosti kotou&d s keramickym pojivem obsahujicich aluminu jako brusivo.

Na obr. 1 je schematicky znézornéno brouseni hrany obrobku pomoci brusného kotoude pfi
zkousce odolnosti hrany.

Na obr. 2 je schematicky znizornéna ta &ast poloméru hrany brusného kotouce, ktera je ve styku
s povrchem obrobku pii zkousce odolnosti hrany.

Brusna télesa s keramickym pojivem podle pfedmétného vynalezu obsahuji zma aluminy. Zrna
aluminy jsou v oboru velmi dobfe znama.

Brusné kotouce podle pfedmétného vynélezu obsahuji brusné &éstice aluminy a p¥ipadné jedno
nebo vice sekundérnich brusiv. Brusné kotouge jsou porézni a obsahuji brusivo, pojivo a popiipa-
d€ jind plniva a piisady. MnoZstvi brusiva pouzitého v kotou¢i, které miiZe zahrnovat sekundérni
brusivo, se miize velmi m&nit. SloZeni brusnych kotoudi podle vynalezu s vyhodou zahrnuje od
asi 34 do asi 56 % objemovych brusivo, vyhodngji od asi 40 do asi 54 % objemovych brusiva
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 vyhodnéji od asi 30 do asi 70 % objemovych celkového mnoZstvi brusiva
v kotouéi.

Sekunddrni brusivo nebo brusiva vyhodn& tvofi od asi 0 do asi 95 % objemovych celkového
mnozstvi brusiva v kotouéi a vyhodngji od asi 30 do asi 70 % objemovych celkového mnoZstvi
brusiva v kotoudi. Sekund4rni brusiva, kter4 zde mohou byt pouZita, zahrnuji naptiklad karbid
kfemiku, krychlovy nitrid boru, diamant, pazourek, granat a bublinkovou aluminu. Tyto piiklady
sekundérnich brusiv jsou viak pouze ilustrativni a nejsou vy&tem omezujicim.

Material brusnych kotou&i je obvykle porézni. Material brusnych kotou¢i podle vynalezu vyhod-
n€ obsahuje od asi 0 do asi 68 % objemovych péra, vyhodnéji od asi 28 do asi 56 % objemovych
pért, a nejvyhodnéji od asi 30 do asi 53 % objemovych pori. Poréznost je zpisobena jednak pii-
rozenymi mezerami danymi piirozenou hustotou uspoféadant materidld, jednak b&znymi latkami,
které indukuji vznik péru, jako jsou napiiklad duté sklenéné kuli¢ky, rozemleté skotapky vlas-
skych ofechi, kuli¢ky z plastickych materialii nebo organickych sloudenin, &astice pénového skla
a bublinkova alumina. Tyto ptiklady latek, které indukuji vznik pér, sloui jako ilustrace, ne
Jako omezujici vycet.

Brusné kotouce podle pfedmétného vynalezu jsou vazany keramickym pojivem. PouZité keramic-
ké pojivo vyznamné ptispiva ke zlepSeni odolnosti hran a tvarové stalosti brusnych kotouda
podle ptedmétného vynalezu. Suroviny pro pojiva vyhodn€ obsahuji jil &. 6 z Kentucky, nefelin,
praSek kfemicitanu sodného, uhligitan lithny, pazourek, wollastonit a spinel kobaltu. Tyto latky
ve smesi obsahuji nasledujici oxidy: SiO,, ALO;, Fe,0;, TiO,, CaO, MgO, Na,0, K,0, Li,0,
B,0O; a CoO. Material brusnych kotoudi vyhodné obsahuje od asi 3 do asi 25 % objemovych
pojiva, vyhodné&ji obsahuje od asi 4 do asi 20 % objemovych pojiva a nejvyhodngji obsahuje od
asi 5 do asi 18,5 % objemovych pojiva.

Pojivo po vypaleni obsahuje vice ne? asi 47 % hmotnostnich Si0,, vyhodné od asi 52 do asi
62 % hmotnostnich SiO,, jesté vyhodngji od asi 54 do asi 60 % hmotnostnich Si0, a nejvyhod-
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n&ji kolem 57 % hmotnostnich SiO,; méng& neZ asi 16 % hmotnostnich ALO;, vyhodné od asi
12 do asi 16 % hmotnostnich AlL,Os, jests vyhodnéji od asi 13 do asi 15 % hmotnostnich Al O3
a nejvyhodnéji kolem 14,4 % hmotnostnich ALO,; vyhodns od asi 7 do asi 11 % hmotnostnich
Na,O, jesté vyhodnéji od asi 8 doasi 10 % hmotnostnich Na,0 a nejvyhodnéji kolem 8,9 %
hmotnostnich Na,O; méné neZ asi 2,5 % hmotnostnich K20, vyhodng od asi 0,05 do asi 2,5 %
hmotnostnich K,0, jest& vyhodn&ji od asi | do asi 2 % hmotnostnich K;0 a nejvyhodnéji kolem
1,6 % hmotnostnich K,0; vice ne¥ asi 2,0 % hmotnostni Li,0, vyhodné od asi 2,0 do asi 10,0 %
hmotnostnich Li,O, vyhodn&ji od asi 2,0 do asi 3,4 % hmotnostnich Li,0, jesté vyhodnéji od asi
2,0 do asi 2,7 % hmotnostnich Li,O a nejvyhodnéji kolem 2,2 % hmotnostnich Li,O; méng ne
asi 18 % hmotnostnich B,0;, vyhodné od asi 9 do asi 16 % hmotnostnich B,0s, jests vyhodnéji
od asi 11 do asi 14 % hmotnostnich B,0O; a nejvyhodnéji kolem 12,6 % hmotnostnich B,Os; vy-
hodné od asi 0 do asi 2 % hmotnostnich CoO, jests vyhodnéji od asi 0,5 do asi 1,3 % hmotnost-
nich CoO a nejvyhodnéji kolem 0,9 % hmotnostnich CoO. Oxid kobaltnaty (CoO) neni u vyna-
lezu nutny, protoZe je obsazen pouze jako barvivo. Ostatni oxidy, které jsou v keramickém poji-
vu, jako Fe,0s, TiO,, CaO a MgO, jsou negistoty v surovindch, které nejsou podstatné p¥i tvorbé
pojiva. Pojivo zvySuje mechanickou pevnost brusnych kotoudt vyrobenych s brusivem na bazi
sol-gelu aluminy nebo tavené aluminy.

Brusné kotouce se vypaluji metodami zndmymi v oboru. Podminky vypalovani se primarng
urluji aktudlné pouzitym pojivem a brusivem. Té&leso pojené keramickym pojivem miiZe byt déle
také impregnovano b&Znym zpiisobem pomocnym brusivem, jako je sira, nebo pojivem, jako je
epoxidova pryskyfice, aby se pomocné brusivo vneslo do péri kotoude.

Vysledné brusné kotoude maji neodekavané zlepSenou odolnost hran a tvarovou stalost, které lze
méfit jak kvantitativng, tak kvalitativng. Zména tvaru hrany brusnych kotoudd se u brusnych
kotoudt povaZuje za kritérium poskozeni, neni to viak méfitko kvantitativni, nebot’ zmé&nu tvaru
Ize jen pozorovat pod mikroskopem a kvalitativng lze toto kritérium posoudit nehtem prstu nebo
hrotem tuzky. Proto byla vyvinuta zkouska pro definovéni a kvantifikovani zplsobti poskozeni
hran kotougu.

Pfi této zkousce se méfi jak "radilni opotfebeni”, tak "opotfebovana plocha" pfi nastavené
podévaci rychlosti. Dale jsou uvedeny podminky, za kterych byly brusné kotoude zkouseny a kte-
1é predstavuji standard, podle n&hoZ Ize méfit podobné brusné kotoue, pfi¢emz tyto podminky
jsou nasledujici:

Bruska:Bryant LectralineQ LL3 1.D./O.D., vykon brusky 7,4 kW (10 k).

Brouseni za mokra: 5-7 % Trim MasterChemical® VHP E200 s vodou.

Material brou$eného obrobku: 4330V ocel na klikové hiidele, R, 28-32.

Vnéjsi primér opracovavané &asti obrobku: 10,2 cm (4 inch).

Sitka tberu od hrany obrobku: 0,0229 cm (0,009 inch).

Polom&r hrany brusného kotouge: 0,279 cm (0,110 inch).

Obvodova rychlost opracovavané &asti obrobku: 61 sMpm (200 sfpm).

Rychlost posuvu v soudasti: 0,0338 cm/s (0,0133 inch/s).

Orovnani pracovniho povrchu kotoude: rotadni diamantovy valec (RPC 2993) p¥i 4600 otaskach
za minutu s rychlosti orovnavéni 0,0051 cm/s (0,002 inch/s) k dosaZeni poloméru 0,110.

Obvodovi rychlost kotoude: 3660 sMpm (12 000 sfpm).
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Pocet brouseni na jednu zkousku: do 12.
Posuv za jedno brousen: 0,102 cm (0,04 inch).
Zkouska odolnosti hrany je navrZena tak, aby se zméfil stupeii, ke kterému si hrana brusného

kotouce zachovava sviij tvar béhem brouseni. Tvarova stalost se m&fi Jjako dva kvantitativni para-
metry, "radialni opotiebeni" a "opotfebovana plocha".

Prehled obrazkl na vykresech

Vynilez bude blize osvétlen pomoci vykresd. Na obr. | je schematicky znazornéno brouseni
hrany obrobku 12, jako naptiklad klikového htidele, brusnym kotou¢em 10. Znacky predstavuji
postup 21 az 26 brusného kotoude obrobkem, znalky predstavuji jeden tibér 21 a7 22. Sitka 14
b&ru od hrany obrobku je 0,229 mm (0,009 inch). Posuv 16 je 1,02 mm (0,04 inch) na jeden
Ub&r. Polomér 18 hrany brusného kotoude 10 je 2,79 mm (0,110 inch). Obr. 2 znédzorfiuje tu ast
poloméru 30 hrany brusného kotoude 10, kters je ve styku s povrchem obrobku 12 pii zkousce
odolnosti hrany. Sitka 14 tb&ru, tj. horizontaIni vzdalenost mezi body A a C na obr. 1, je tloustka
kovu, kterd se mé ubrat z materialu zkuiebniho obrobku. Vyska styku 32, tj. vertikalni vzdalenost
mezi body A a B na obr. 2, je vyska té &sti brusného kotouce, ktera je ve styku s materidlem
zkuSebniho obrobku na konci jednoho brusného zébéru. Pro kvantifikaci odolnosti hrany se pro-
vedou dv€ méfeni za vySe uvedenych podminek brougeni. Pi Jednom méfeni se méfi "opotiebo-
vana plocha" a pfi druhém "radidlni opotiebeni".

Opotiebovand plocha je mirou zmén v ploe profilu hrany brusného kotoude po vybrougeni
obrobku. Opotfebovana plocha je zndzornéna na obr. 2 plochou ohranienou body AEBDA pro
danou vysku styku 32, dany polomér 18 hrany a danou $itku 14 Gbéru. Radialni opotiebeni je
mirou maximalni zmé&ny v poloméru 18 hrany mezi body A a B. Méfeni Je znazornéno na obr. 2,
pfi¢emZ radidlni opotfebeni je shodné s DE, kde bod E Je maximélni zm&na v poloméru hrany
mezi body A a B pro vytku styku 32. Opotiebovans plocha a radialni opotfebeni se m&# brouge-
nim tenké desky po kazdém brouseni, aby se ziskal profil kotoude. Desky se sleduji optickym
komparétorem s 50ti nasobnym zv&tSenim. Opotiebovan4 plocha ze stopy se méfi planimetrem
a radidlni opotiebeni ze stopy se méii jako maximum radialniho opotiebeni posuvnym méfitkem.

Data jsou uvedena v pfikladech, které kvantitativng dokumentuji zlep$enou odolnost hran brus-
nych kotou¢i na bézi aluminy a sol-gelu aluminy. Tato data dokazujf neo&ekavané zvyseni podtu
brouseni, ktera mohou byt provedena novymi kotoudi ne¥ se dosdhne radidlniho opotiebeni
a opotiebované plochy srovnatelnych s radidlnim opotiebenim a opotfebovanou plochou standar-
dnich brusnych kotoudii na bazi aluminy a sol-gelu aluminy.,

Aby odbornici v oboru 1épe pochopili provedeni podle pfedmétného vynalezu, jsou uvedeny nas-
ledujici ptiklady, které vynélez ilustruji, aniz by jej omezovaly. Dal§i informace zndmé ze stavu
techniky lze nalézt v odkazech a zde citovanych patentech, které jsou timto zafazeny mezi odka-

zy.

Piiklady provedeni vynalezu

Priklad 1

Byly vyrobeny vzorky pro zkouseni a srovnavani pevnosti v ohybu nového pojiva s komer&ng
dostupnym Nortonovym standardnim pojivem pro pouZiti s nao&kovanymi brusivy na bazi sol-
gelu. Nové pojivo ma pfed vypélenim slozeni 30,3 % hmotnostnich praskové sklenéné frity (frita
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ma sloZeni 41,2 % hmotnostnich SiO,, 39,9 % hmotnostnich B,0;, 5,1 % hmotnostnich Al,O,,
10,3 % hmotnostnich Na,O, 1,3 % hmotnostnich Li,0, 2,1 % hmotnostnich MgO/CaO a stopova
mnozstvi K,0), 27,7 % hmotnostnich nefelinového syenitu, 20 % hmotnostnich plastického bile
se vypalujiciho jilu z Kentucky &. 6, 10 % hmotnostnich prasku kfemicitanu sodného, 4,7 %
hmotnostnich pazourku (kiemene), 4,3 % hmotnostnich uhlititanu lithného, 1 % hmotnostni wol-
lastonitu a 2 % hmotnostni &istého spinelu hlinitanu kobaltu. Chemické slozeni nefelinového
syenitu, plastického bile se vypalujiciho jilu z Kentucky €. 6, kiemi&itanu sodného, pazourku,
uhli€itanu lithného a wollastonitu je uvedeno v tabulce 1.

Tabulka I
Oxid Nefelin. Jilg. 6 Kfemi¢. Pazourek Uhli¢itan Wollastonit
(% hmotn.) syenit Kentucky  sodny lithny

SiO, 60,2 64,0 76,2 99,6 50,9
AlL,O, 23,2 232 0,2 0,3
Na,O 10,6 0,2 23,8 0,2

K,0 5,1 0,4

Li,O 40,1

MgO 0,3 0,1
Ca0 0,3 0,1 46,9
nedist. 0,1 3,4 0,1 0,1 0,9
ztrata vypélenim 0,4 8,7 0,1 59.6 0,9

Pojivo bylo vyrobeno michénim surovin za sucha ve vibradnim mlynu Sweco po dobu 3 h.
Pojivo se smichalo s brusivem zrnitosti 60 sestavajicim ze smési jedna ku jedné naodkovaného
sol-gelu aluminy a vysoce &istého brusiva na bazi taveného bilého oxidu hlinitého. Tato smés se
dale michala pfi nizké rychlosti v mixéru na michani tésta Hobart N—50 (o kapacité 2 kg smési)
s praSkovym dextrinovym pojivem, kapalnym Zivo&isnym klihem a 0,1 % ethylenglykolu jako
smacedla. Smés byla propasirovana ptes sito 14 mesh (5,5 ok na I cm délky sita, tj. velikost ok
1,8 mm), aby se rozdrtily viechny kusy. Smés byla pak slisovéna do ty¢i o rozmérech 10,16 cm
x2,54 cmx 1,27 cm (4" x 1" x 1/2") v t¥idutinové dvoudilné d&lené formé& s vikem. Tyc¢e se vypa-
lovaly v periodické peci za nésledujicich podminek — zah¥4ti z teploty mistnosti na teplotu
1000 °C rychlosti 40 °C za hodinu, udrZovani na této teplot€ po dobu 8 h, poté ochlazeni na
pokojovou teplotu. Rovn&z byly vyrobeny zkusebni ty¢e s Nortonovym standardnim komer&nim
pojivem za pouZiti vy$e popsaného zpiisobu.

Tyce byly zkouSeny ohybem bez vrubu na mechanickém testovacim zafizeni Instron Model 4204
s Styfbodovym ohybovym piipravkem s rozpétim podpér 7,62 cm (3"), rozpétim zatd%e 2,54 cm
(1") a rychlosti zat&Zovani 0,127 cm (0,050") za minutu rychlosti kiizové hlavy. Byly testovany
vzorky s obsahem pojiva po vypéleni od 10 do 30 % hmotnosti brusnych ty&i. Vysledky jsou
uvedeny na obr. 2 a v tabulce II, kter4 nasleduje:
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Tabulka II
Vysledky pevnosti
Pevnost v ohybu v zavislosti na obsahu vypaleného pojiva

Pevnost v ohybu

Obsah vypéleného pojiva (% hmotn.) standardni pojivo nové pojivo
(kg/em®)  (psi) (kg/em®)  (psi)
0,100 9,1 427 6070 445 6336
0,150 13,0 479 6813 484 6881
0,200 16,7 474 6737 513 7298
0,250 20,0 195 2776 473 6723
0,300 23,1 - - 511 7262
Ptiklad 2

Pro zkouSeni za komer&nich pracovnich podminek za ti¢elem srovnani nového pojiva a Nortono-
vych standardnich pojiv pro aplikace sméfujici k zajisténi tvarové stalosti byly vyrobeny brusné
kotoute z taveného oxidu hlinitého. Nové pojivo mélo stejné sloZeni jako nové pojivo pouzité
v piikladu 1, kromé toho, Ze neobsahovalo keramicky pigment na bézi spinelu hlinitanu kobalt-
natého (tzn. Ze pojivem bylo &isté sklo). Pojivo bylo vyrobeno michanim surovin za sucha v Nor-
tonovych vyrobnich zafizenich za pouZiti standardniho vyrobniho postupu. Brusna smés sesté-
vala z 83,8 % hmotnostnich brusiva o zrnitosti 100 (tvofeného smési 50 % komer&niho hnédého
taveného Al,O3 a 50 % bilého taveného Al,03), 10,5 % hmotnostnich pojiva, 1,41 % hmotnost-
nich dextrinu, 1,70 % hmotnostnich kapalného Zivo&isného klihu, 0,47 % hmotnostnich vody
20,13 % hmotnostnich ethylenglykolu. Smés byla vyformovéna do kotoudii o rozmérech 20—
0,635x2,54x 29,84 (1/4 x 1 x 11-3/4") a o skute&né hustots 2,182 g/cm’. Kotoude byly vypalo-
vany v periodické peci pfi rychlosti zahfivéani z teploty mistnosti na teplotu 1000 °C rovné 20 °C
za hodinu a udrzovéni na této teploté po dobu 8 h, poté byly ochlazeny na pokojovou teplotu.

Byly rovnéZ vyrobeny brusné kotoude s pouzitim Nortonova standardniho komeréniho pojiva,
které bylo vyrobeno michanim surovin za sucha v Nortonovych vyrobnich zafizenich za pouziti
standardniho vyrobniho postupu. Pojivo bylo smichéno s brusnou smé&si. Brusna smés byla tvo-
fena 85,5 % hmotnostnich stejného brusiva o zrnitosti 100, které bylo pouZito v kotougi obsahuji-
cim nové pojivo, 10,83 % hmotnostnich pojiva, 1,84 % hmotnostnich dextrinu, 1,73 % hmotnost-
nich vody a 0,09 % ethylenglykolu. Standardni kotou& obsahoval o trochu vice vypaleného skel-
ného pojiva (11,15 % hmotnostnich) neZ kotoud experimentélni (10,46 % hmotnostnich).

Kotouce byly vypéleny za pouziti vyrobniho cyklu s teplotou preh¥ivani 1225 °C.

Brusné kotouce byly zkouSeny za mokra O.D. brousenim vnéjSich valcovych ploch vnitfnich
obéznych drazek loZiska na b&Zné brusce na ob&né drazky. Drazky byly vyrobeny z loZiskové
oceli 52 100 kalené na Re¢ 58-60.

Hloubka vybrusu byla u kazdé drazky 0,0127 cm (0,005") pifi hrubém brouseni a 0,0051 cm
(0,002") pti kone¢né tiprave. Podminky p¥i brouseni byly 3660 sMpm (12 000 sfpm), jako chladi-
ci kapalina byl pouzit b&zny synteticky olej s vodou o koncentraci 5 % a Jako orovnévaci néstroj
b&Zny vratny platovany 60/80 mesh (0,42/0,32 mm) diamantovy orovnéavaci valec. Vysledky vy-
roby soucasti pii prostorové a povrchové koneéné Uprave (4 az 6 RMS) byly v nasledujicich tole-
rancich:
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Tabulka III
Pojivo Hloubka orovnani nebo kompenzace  Podet soudasti na orovnavaci cyklus
(cm) (inch)
Standardni 0,0051 (0,0027) 10
Experimentalni 0,0025 (0,001 30

Z uvedeného je patrné, Ze rozd&lenim kompenzace orovnani na polovinu a ztrojndsobenim podtu
soucasti na orovnavaci interval se dosahne 3estinasobného zlepSeni (tj. dvojnasobna Zivotnost
kotouce x trojnasobny podet soudasti na orovnavaci interval) u experimentalniho pojiva, pouZije—
li se spolu s brusivem na bézi aluminy.

Priklad 3

Pro zkouSeni a srovnani opotiebované plochy a radislniho opotiebeni nového pojiva a Nortono-
vych standardnich pojiv pro naotkované sol-gely aluminy byly vyrobeny brusné kotoude. Nové
pojivo mélo stejné sloZeni jako nové pojivo pouzité v pfikladu 1. Pojivo bylo vyrobeno michanim
surovin za sucha v Nortonovych vyrobnich zafizenich za pouziti standardniho vyrobniho postu-
pu. Pojivo bylo vmichano do brusné smési. Brusna smés sestavala z 83,53 % hmotnostnich bru-
siva (tvofeného smési 75 % hmotnostnich pojiva o zrnitosti 70 a 25 % hmotnostnich vysoce
Cistého monokrystalického taveného oxidu hlinitého o zrnitosti 80), 12,61 % hmotnostnich poji-
va, 0,84 % hmotnostnich dextrinu, 2,25 % hmotnostnich kapalného Zivo&i§ného klihu, 0,65 %
vody a 0,13 % ethylenglykolu. Smés byla vyformovana do kotoudd o rozmérech 10-0,159
x 1,47 x 12,76 cm (3/16" x 0,580" x 5,025") a o skuteéné hustot 2,333 g/em’. Kotoude byly
v nevysuSeném stavu vypalovany v periodické peci p¥i rychlosti zah¥ivani z teploty mistnosti na
teplotu 1000 °C rovné 40 °C za hodinu, udrovany na této teploté po dobu 8 h, a poté byly
ochlazeny na pokojovou teplotu.

Byly rovné€Z vyrobeny brusné kotoude s pouzitim Nortonova standardniho komeréniho pojiva,
které bylo vyrobeno michénim surovin za sucha v Nortonovych vyrobnich zafizenich za pouziti
standardniho vyrobniho postupu. Pojivo bylo smichano s brusnou smé&si. Brusn4 smés byla tvofe-
na 87,05 % hmotnostnich brusiva (tvoreného smési 50 % hmotnostnich taveného monokrystalic-
kého oxidu hlinitého o vysoké &istoté a o zrnitosti 80, 14,28 % hmotnostnich pojiva, 0,52 %
hmotnostnich dextrinu, 1,71 % hmotnostnich smési (smés sestavajici ze 40 % hmotnostnich
kapalného Zivo¢isného klihu, 30 % hmotnostnich praskové kyseliny jable¢né a 30 % hmotnost-
nich vody). Z této smési byly poté vyformovény kotoude o rozmérech 10-0,159 x 1,47
x 12,76 cm (3/16" x 0,580" x 5,025") a o skute&né hustotd 2,323 g/em’. Tyto standardni kotougde
byly navrzeny tak, aby se se zku$ebnim kotoudem shodovaly ve slozeni 87,5 % hmotnostnich
brusiva a 12,5 % hmotnostnich skla. Kotoude byly vypéleny za pouziti vyrobniho cyklu s teplo-
tou prohfivani 900 °C. Brusné kotoude byly zkouseny za mokra zapichovacim brousenim vnéj-
Sich vélcovych ploch na brusce Bryant Lectraline L1.3 1.D./O.D. (7,36 kW) za podminek uve-
denych v popise. Vysledky ukazuji zlepsenou odolnost hran a jsou uvedeny v tabulkach IV a V,
které nasleduji:
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Tabulka IV

Radiélni posuv v zavislosti na opotfebované ploge

Opotiebovana plocha
Radiélni posuv standardni pojivo nové pojivo
(in) (cm) (in?) (o) (in?) (cn?)
0,12 0,31 ,000063 0,00041 ,000033 0,00021
0,16 0,41 : ,000084 0,00054 ——— ———
0,20 0,51 ,000088 0,00056 ,000047 0,00030
0,24 0,61 ,000089 0,00057 ,000054 0,00035
0,28 0,71 ,000110 0,00071 ,000088 0,00057
0,32 0,82 ,000115 0,00074 ,000090 0,00058
Tabulka V
Radiélni posuv v zavislosti na radialnim opotiebeni
Radialni opotiebeni
Radialni posuv standardni pojivo nové pojivo

(in) (cm) (in) (cm) (in) (cm)
0,12 0,31 ,0020 0,005 ,0012 0,0031
0,16 0,41 ,0027 0,006 ———— —_———
0,20 0,51 ,0032 0,008 ,0020 0,0051
0,24 0,61 ,0030 0,007 ,0024 0,0061
0,28 0,71 ,0036 0,009 ,0027 0,0071
0,32 0,82 ,0038 0,009 ,0033 0,0082

Rozumi se, Ze pro odbornika v oboru budou zfejmé riizné jiné modifikace, které mohou byt snad-
no uskute¢nény bez odchyleni se od rozsahu a povahy piedloZeného vynélezu. Obdobné& nenf{
rozsah piedloZenych narok omezen na vyse uvedeny popis, ale naroky jsou spie konstruovéany
tak, aby zahrnovaly viechny znaky patentovatelné novosti, které Jsou obsaZeny v predloZzeném
vyndlezu v&etn€ viech znaki, které by pro odborniky v oboru pfedstavovaly jejich ekvivalenty
v oboru, kterého se vynilez tyka.

PATENTOVE NAROKY

L. Abrazivni brusny kotou¢ obsahujici brusn zrna z aluminy a keramické pojivo, vyzna-
¢ujici se tim, Ze keramické pojivo po vypaleni obsahuje od 52 do 62 % hmotnostnich
Si0;, 0d 12 do 16 % hmotnostnich AL,0;, od 0,05 do 2,5 % hmotnostnich K0, 0d 2,0 do 10,0 %
hmotnostnich Li,O a od 9 do 16 % hmotnostnich B,0;, pii¢emZ brusna zrma z aluminy obsahuji
5 a2 100 % objemovych brusnych zrn z tavené aluminy a méné nez 5 % objemovych brusnych
zrn ze sol-gelu aluminy.

2. Kotou¢ podle ndrokul, vyznaé&ujici se tim, e brusni zma z aluminy jsou smési
hné&dého taveného oxidu hlinitého a bilého taveného oxidu hlinitého.

3. Kotou¢ podle nérokul, vyzna&ujici se tim, ze obsahuje 34 az 56 % objemovych
brusnych zrn z aluminy.
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4. Kotou¢ podle ndrokul, vyznaéujici se tim , Ze obsahuje od 3 do 25 % objemo-
vych keramického pojiva.

5. Kotou¢ podle nirokul, vyzna&ujici se tim, Ze keramické pojivo po vypaleni
obsahuje od 54 do 60 % hmotnostnich, vyhodn& 57 % hmotnostnich S1,0 a od 13 do 15 % hmot-
nostnich, vyhodné 14,4 % hmotnostnich AL,O;.

6. Keramické pojivo pro brusné kotoude obsahujici brusné zrna z aluminy, vyznadujici
se tim, Ze zrna obsahuji 5 aZz 100 % objemovych brusnych zm z tavené aluminy a méné ne¥
5 % objemovych brusnych zm ze sol-gelu aluminy, obsahujici od 2,0 do 10,0 % hmotnostnich
Li,0, od 7 do 11 % hmotnostnich Na,O, od 0,05 do 2,5 % hmotnostnich K,0, od 52 do 62 %
hmotnostnich Si,O, od 12 do 16 % hmotnostnich Al)O5, 2 0d 9 do 16 % hmotnostnich B,Os.

2 vykresy
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