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Clanok je zamerany na predstavenie a hodnotenie efektivnosti briisenia novym brasnym materidlom SG v porovnani
s klasickymi brasnymi materialmi AloO3 a KNB vo vztahu k reznym podmienkam a parametrom bruasenia.

Uvod

Vyskum a vyvoj v technoldgii brisenia je nevyhnutne spojeny s vy-
vojom v oblasti brusnych kotucov vzhladom na skutoc¢nost, Ze jed-
nym z kluc¢ovych faktorov ovplyvitujucich efektivnost brusenia je
brusne zrno a jeho vlastnosti vo vztahu k reznym podmienkam,
obrabanému materidlu a pod. Pri poslednych vyskumoch sa
pri bruseni zacal pouZivat novy brasny material s ozna¢enim SG
(z anglického ,seeded gel“), pre ktory je charakteristické, Ze pro-
ces opotrebenia brusneho zrna je odli$ny od konvenénych brus-
nych kotucov.

1. Charakteristika briisnych materialov SG

Brusny material SG vznikol vyvojom brasnych kotacov AlOs. Je
to keramizovany umely korund, ktory vyvinula firma NORTON

v roku 1988. Porovnatelné vlastnosti s inymi reznymi materidlmi
uvadza tab. 1.

V porovnani s klasickym brusivom ma brusne zrno SG vys$$iu tvr-
dost a lepsiu hdzevnatost. Ma mnoho brasnych ploch, relativne
pravidelny tvar, pozostdva zo submikrénovych astic, ktoré sa mo-
7u oddelovat od brusneho zrna pocas brusenia. Mikros$truktura
keramizovaného brusneho zrna dovoluje stale odkryvanie novych
ostrych hran. Vysledkom tejto samoostriacej schopnosti v procese

fyzikalna vlastnost Al,O4 SG KNB
hustota [g.cm®] 3,97 3,9 3,47
chemicka cistota [%] 99,2 99,6 99,9
tvrdost (Knoop) 1850 2150 4500
velkost krystalu [pm] nad 10 okolo 1 nad 50

Tab.1 Vlastnosti vybranych brasnych materidlov
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brusenia je vytvaranie sekundarnej brisnej reznej hrany. V pripa-
de brusenia klasickymi brasnymi materidlmi sa ich zrna zaobluju,
nastdva zvySovanie merného tlaku, tepla a trenia, ¢oho nasledkom
je vznik popdalenin obrabaného povrchu.

Opotrebenie brusneho zrna ovplyviiuje proces plastickej deforma-
cie, a to nasledne vplyva na velkost zloZiek reznej sily, generovanie
tepla, proces opotrebenia brusneho kotuca, a tiez kvalitu bruse-
nych povrchov. Zaroven to umoziuje zvysit rychlost iberu mate-
rialu, ¢o vedie k dlh$im intervalom medzi zarovnavaniami a ,,stu-
denému” rezu v porovnani s klasickym brusivom. Napriklad pri
vnutornom bruseni dosahuje brusivo SG o 15 — 30 % vyssiu rych-
lost iberu materialu v porovnani s klasickym brusivom AlzOs a aZ
0 40 — 80 % vyssie hodnoty merného obrusu, pri zachovani drsnosti
povrchu a rovnakej tepelnej expozicie obrobku.

Na dosiahnutie optimélneho stavu brusnych kotucov SG je velmi
dolezité ich spravne zarovnavanie. VyS$sia tvrdost a hiZevnatost
zfn ma za nasledok zvyS$ené opotrebenie zarovnavacov, a preto je
vhodné aplikovat stacionarny diamantovy zarovnavac¢, ktory ma
vysoku tvrdost a odolnost voc¢i opotrebeniu.

Kvalita ich povrchu, reprezentovana drsnostou, stupfiom spevne-
nia ¢i zvy$kovymi napitiami, je rozhodujicim faktorom z hladiska
uzitkovych vlastnosti obrobkov vyrabanych z tychto materialov,
pretoze ovplyviiuje okrem iného tinavové vlastnosti (inavové trh-
liny sa inicializuju prave v povrchovej vrstve), odolnost proti koré-
zii alebo odolnost voci opotrebeniu.

2. Aplikacia brusnych kotucéov SG

Zasadna odli$nost pri bruseni tymito kotd¢mi v porovnani s Al,Os
a SiC je v zone rezania v procese plastickej deformacie a nasledne
v ovela priaznivej$ej mechanicko-tepelnej expozicii brusenych po-
vrchov, ktora v kone¢nom désledku vedie k zvy$eniu ich kvality.
Vzhladom na to, Ze reznost brusiva SG sa do zna¢nej miery pribli-
Zuje reznosti brusnych zfn z KNB, brusne kotu¢e SG by mali
byt v porovnani s brusnymi kotu¢mi KNB cenovo omnoho prija-
telnej$im rieSenim pri zachovani poZiadaviek na kvalitu a hospo-
darnost operacii brusenia. V brusnom procese vedie pouZivanie
brusiva SG k zniZovaniu zloziek reznych sil, zniZovaniu tepla
a zmenS$eniu opotrebenia brusneho kotuc¢a. Zaroven sa docieli
chladnejsi vybrus. Samoostriaci proces vznikajici priebeznym vy-
lamovanim krystélov je zdkladom mimoriadnych reznych vlast-
nosti brusiva SG.

Tieto nové brasne materialy sa odpordcaju pre brusenie ocele
s tvrdostou vy$$ou ako 60 HRC a vyrabaju sa v nasledovnych mo-
difikacidch:

e SGA=5%SG+25%32A+70%38A,

e SGB=10%SG +20%32A+70%38A,

® 3SG=30%SG+70%38A,

e 5SG=50%SG +50 %38 A.

32 A - je konven¢ny monokrys$tal (modifikacia korundu AlzOs),
38 A - je konven¢ny polykrystél (modifikacia korundu AlOs).

merny obrus G [mm®.mm?] 60 175 485
drsnost povrchu Ra [pm] 1 1,25 -

reznd sila — tangencidlna F', [N] 51 4,75 3,5
rezna sila — radidlna F, [N] 9,4 8,2 4,7
teplota rezania 6, ['C] 810 705 240
zvy$kové napitie o [MPal 690 465 -100

* Brusny kota¢ KNB- BORONIT 8-80, K100 Z-160/125 2-175-20
Tab.2 Porovnanie reznosti brasnych kotiic¢ov

pri braseni 14 209.4

(@ = 0,03 mm, vr= 8 m.min"!, Emulzin H - 2 v %)

Okrem technickych aspektov pri produktivnom bruseni kalenych
loziskovych oceli ma aplikdcia brusnych kotucov SG aj vyrazné
ekonomické prinosy. Suvisia so skuto¢nostou, Ze do celkovych na-
kladov na brasne kotuce sa pozitivne premieta niZs$i pocet zarov-
nani pri aplikacii brusnych kotucov SG pocas ich Zivotnosti. Je to
tiez zasluhou zvy$enej samoostriacej schopnosti brusneho zrna
SG a s tym spojeného prediZenia ¢asov medzi jednotlivymi zarov-
navaniami, ako aj z hladiska redukcie vedlajsich ¢asov jednotli-
vych operacii.

Celkové hodnotenie dosiahnutych vysledkov verifikuje poznatok,
ze reznost brusnych kotuc¢ov SG sa pohybuje niekde medzi kon-
ven¢nym Al:Os a KNB. Porovnanie jednotlivych parametrov je
uvedené v tab. 2.

Zaver

Ako vyplyva z doposial publikovanych prac, prinos z aplikécie
brusnych kotac¢ov SG je podmieneny volbou reznych podmienok,
ktoré plne vyuziju $pecifické vlastnosti briasneho zrna SG v porov-
nani s konven¢nym zrnom. Brusne kotuce SG predstavuju nastroj
vhodny na produktivne brusenie ocele. Ukazuju sa vhodnejsie ako
brusne kotuce Al;Os, aj ako brusne kotuce KNB.
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