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Uvod.

Timto nivodem k pouZivani brousicich kotoudd z diamantu a kubického nitridu boru (di'e CBN)
pfedkladime uZivateli informace a upozornéni, kterd jsou nezbytn pro bezpetny a nanejvy$ efektivni provoz. Pfed
prvnim nasazenim brousicich kotou¢i na stroj je nutné pozorné pfeist tento navod a fidit se jeho pokyn: .

Ukel pouziti.

B.ousici kotoule z diamantu jsou uréeny pro opracovani tvrdych materil, hlavné pfi ~geracich
nasled;.ciho charakteru: A

Vyroba soulasti ze slinutych karbidii, keramiky, skla a podobnych materiald.

Cyracovani ot€ruvzdornych nebo teplotné odolnych povlakli zejména na bézi keramiky.

Vyoba a ostfeni nastroji opatfenych vsazenymi biity ze slinutych karbidy.

Vyioba a ostfeni nastrojil z monolitnich surogti slinutych karbidd.

Brouseni forem nebo lisovacich nastroji ze slinutych karbidd.
Brousici kotoute z diamantu nejsou uréeny pro opracovdni oceli v&. ndstrojovych oceli; hrozi rychlé zanadeni
. brusné vrstvy a ovlivnéni chemického sloZeni povrchové vrstvy brouseného pfedmétu.

/

Brousici kotoute z CBN jsou urleny pro brouseri tepelné zpracovanych oceli s tvrdosti nejméné >t HRc,
zejménu nastrojovych oceli s vysokym obsahem legujicich pfisad zvydujicich tvrdost, a nZkterych rdvarovych
materidin napf. Stelitu.

Jako charakteristické ptiklady operaci lze uvést nasledujici:

Vyroba a ostfeni ndstrojil se vsazenymi bfity z rychlofeznych oceli (dile RO).

Vyroba a ostfeni nastroji kompletné vyrobenych z RO.

Vyraba a ostfeni ndstroji s bfity tvofenymi stelitovymi névary.

Vyroba forem a lisovacich nastrojd z nastrojovych yeeli.

Vyroba valivych loZisek.

Brousici kotoute z CBN nejsou uréeny pro brouseni mékkych, tepeln nezpracovanych oceli. Jejich pcuz.ti neni
efektivni pfi brouseni ostatnich tvrdych materialii, které ize opracovat diamantovymi brousicimi kotouci.

Technické charakterizujici parametry kotou¢a.

UZiiné vlastnosti brousicich kotoudl z diamantu a CBN jsou diny ndsledujicimi charakterizujicimi
parametry: ‘

Tvar - Zakladni tvary brousicich kotouZl jsou uvedeny a prub&né dopliioviny ve vyrobnim katalogu.
Oznalovéni tvari je pfizpasobeno standardu FEPA* Tvarové (operalni) kotoude vyrobené dle specidlniho vykresu
jsou oznaceny &islem tohoto vykresu.

Rozméry - Rozméry pro jednotlivé tvary kotou&d jsou uvedeny v tabulkich katalogu. Primér upin:zciho
otvoru "H" je v toleranci dle H7.

Brusivo - PouZité brusivo je synteticky diamant n:bo CBN ve vétsing pfipadi pokoveny, s povlakem niklu,
mé&di vyjime&n# titanu. V n&kterych ptipadech je pouZito brusivo bez povlaku. Pfesnéjdi charakteristiky brusiva
jsou dany konkrétnim uréenim kotoute a velmi tzce souvisi s pouZitym pojivem.

Zrnitost - Velikost zrn pouzitého brusiva ovliviiuje pfimo povrchovou drsnost brouseného pfedmétu.
Oznateni zrnitosti je provid&no ve shod® se standardem FEPA*. Tabulka stupiil zrnitosti je uvedena ve vyrobnim
katalogu soutasné s porovnanim k ekvivalentnim zpiisobim oznaZovani. ’

Pojivo - Vechny typy brousicich kotouZd jsou dodévany v pryskyti¢nych pojivech, pouze brousici téliska z
CBN pro broudeni otvort lze dodat i v keramickém pojivu.

Oznateni drubu pojiva se Hdi podle nasledujiciho vzoru:
RB3D
: + :.... D - probrouseni bez chlazeni W - pro brouseni s chlazenim
Dl rozliSeni druhu pojiva
SO rozliSeni druhu pojiva
rrreeereeee R - pryskyti¢né pojivo V - keramické pojivo



Pehled zéldadnich drubé poftv a jejich urdeni:

pojivo __druh brouseni tvrdost nutnost chlazeni
RB3D stfedni a hrubovaci -+ tvrdé ne

RB4D jemné aZ hrubovaci stfedni ne

RX3D jemné az hrubovaci mékké ne

RX4D jemné aZ hrubovaci mekké ne

RMID velmi jemné mékké ne

RB2W stfedni a hrubovaci tvrdé ano

RB4W stfedni a hrubovaci stfedni ano ‘
VW  jemné a stfedni T tvrdé ano ,

Koncentrace - vahové mnoZstvi brusiva obsaZené v objemové jednotce brusné vrstvy, je uddvano v % a plati -
tento vztah; ! '50%....... 0,44 g/om3

75%....... 0,66 g/cm?

100% ...... 0,88 g/cm®

125% ...... 1,10 g/cm3

*) FEPA = Fédération Européenne des Fabricants de Produits Abrasifs,

Oznadovani,

Pro uplnou a jednoznalnou specifikaci brousiciho kotoule se pouZiva typové oznaleni obsahujici viechny
uvedené charakterizujici parametry dle ndsledujiciho vzoru;

4A2 100-10-2-20 D 160/125 RD 100%

koncentrace

druh pojiva
— zmitost brusiva
» druh brusiva

: + uplnacl otvor H

' * tloustka brousicl vrstvy X
» §[tka brousicl vrstvy W (T,U)
+ primér kotouce D
— tvar kotouce

Typové oznacdeni je ve zkrdcené forms, tj. bez udanf rozmérd kotoude, provedeno razbou, gravirovanim nebo
vyjiskienim na jeho Celni plode; podobné je vyznadeno <&islo zakazky, ng zaklad& které byl kotou& vyroben a znacka
vyrobee. Jestlize rozméry nebo konstrukce kotoufe toto oznafeni neumoZiiuji, je provedeno pouze na obalu.
Viechny kotoude, které jsou soufasti doddvky maji na obalu ti§t€ny Stitek, obsahujici celé typové oznaleni podle
vySe uvedeného vzoru a vyrobni &islo. Barevnou samolepici etiketou umisténou na nosném t€le kotoule je zfetelné
rozliSeno brusivo - modra barva = diamant, ervend barva = CBN.

Baleni.

Brousici kotoude jsou baleny jednotlivé, nebo v dohod® se zikaznikem po vice kusech ve skladacich obalec.:h z
mikroviné lepenky. Proti pohybu v obalu jsou zajidtény vyplni z bublinové PE folie. Rozméry obald jsou
odstupiiovany podle rozmérové fady kotoudd. Prepravni baleni pfi rozesflani postou je zajist€no standardnimi
postovnimi krabicemi, s vyplni z papirové viny. '



Skladovani.

Skl.dovani kotoutl se doporutuje v puavodnich obalech, tak aby byly chrdn¥ny pfed mechunii.ym
poskozeni... a nirazy. Skladujte pfi minimalni teplot& +19°C v suché mistnosti s relat.vlhkosti do 80% ;x .obu
maximalné 5 let. - : :

Pokyny pro bezpe&nou praci.

Pfed nasazenim na brusku je nutno pedlivé prohlédnout kaZdy kotoug, neni-li potkozen dopruvou &i
skladovaniin,

Po&, >zené kotoude se nesmi na brusku upinat. .

Broysici kotoude smi upinat na brusku pouze zkuseny ($koleny) pracovnik, nebo sefizoval k tomu pcveiety.

Brousici kotoule je povoleno pouZivat pouze na bruskich jejichZ provedeni odpovidd poZadaviilu na
bezpetnou sonstrukei dle CSN 200707 a CSN 200717.

Upinaci trny nebo ptiruby musi byt neporusené, neni vhodné pouZivat takové upinaci prvky, ktesé -sou
opotfeben: ‘dasickym keramickym brusivem.

Pfed upnutim se musi dosedaci plochy trmu nebo pHrub ditkladn& o&istit.

Brousici kotoud musi jit nasadit na upinaci prvek bex nésili.

Srouby a matice musi byt pfi upinani dotahovany rovnomérné normalizovanym nafadim, které dodavi ueto
doporutuje vyrobce brusky.

Cisténi a orovnavani brousicich kotou&t musi byt provadéno pouze zplisobem, kiery je popsan v tsmto
navodu.

Diar-antovy orovnava¢ smi byt pouZit jen u kotou¢t s keramickym pojivem. .

Zejména pHi brouseni bez chlazeni je nutné pouZivat Jinné odsivani produktii vznikiych brousenim.

UPOZORNEM:
! Neni dovoleno upravovat kotoude chemicky nebo tepelné.
! Neni dovoleno mechanicky upravovat nosné télo brousiciho kotoude jinde, neZ u vyrobce.
! Neni dovoleno brousici kotoute upinat do ru¢nich brusek nebo vrtatek. ‘

'

Ochrana zdravi pfi prici. . , ;

Vyrobek je hygienicky nezavadny a jeho opotfebovdni nema negativni vliv na Cistotu prostfedi.
Pfi préci s brousicimi kotoudi z diamantu nebo CBN pouZivejte tyto ochranné prostfedky:
Zrak: -schvalené bezpe&nostni bryle nebo ochranny tit. i
Sluch: -ochranné pomicky sluchu v pfipadZ, Ze je zvy$end hlugnost, : .
Dychéni: -pii broudeni dbejte na dostatetné odsavani odbrouseného materidlu, neni-li toto zajidt€no pouzivejte
respiratory. :
Dbejte zvy$end osobni hygieny.

Provozni informace.

Pozadavky na strojni zaFizeni.

Pouziti diamantovych a CBN kotout vyZaduje vy38i ndroky na technicky stav stroje, neZ je obvyklé pfi
aplikaci klasickych keramickych brousicich kotoutt, napf. na béazi korundu nebo karbidu kfemiku. Stroj mu:si by}
zejména dostatedné tuhy, bez vibraci, brousici vieteno stroje nem4 vykazovat radialni ¢&i axidlnf hdzivost vy$si nel
0,005mm. Upriuti obrobku musi byt dostatetng tuhé, aby pfi broudeni nedochézelo ke-chvéni. Jakékoliv nedoerc?m
té&chto poZadavkii miZe negativng ovlivnit Zivotnost kotoule, drsnost brousencho povrchu, vykon broudeni 1
nerovnom&rnost opotfebeni brousiciho kotouce. '



Upindni brousiciho kotoude.

Brousici kotou? se upind na trn nebo pfirubu brusky. Jeho radidlni i axidlni hazivost je vhodné v prib&hu
upinani méfit indikatorem. Pootdenim na trnu lze nalézt takovou polohu, ve které jsou naméfené hodnoty nejnizsi,
v této poloze kotou¢ upnéte a méfeni kontroln& zopakujte. Pracovni povrch kotoude ma byt v geometrické toleranci
vii ose otdleni. Toleranci v tomto smyslu je sdruena tolerance tj. soucet toleranci viech tvari (pfimosti,
rovinnosti, kruhovitosti, vdlcovitosti), jeji optimalni hodnoty jsou uvedeny v nisledujici tabulce. P¥i vyhodnoceni
méfeni se musi brat zfetel na zplisob upnuti brouseného materidly a na zmitost brusiva kotouge.

Zrmitost mechanické upnuti z ruky s opérkou

st. FEPA A B A B
D7-D20 0,005 0,01 0,01 0,02
D25-D54 0,01 0,02 0,02 0,03 ,
D64 -DI126 0,02 0,03 0,03 0,04
D151 -D 251 0,03 0,04 0,04 0,05

A = hlavni pracovni povrch; B = vedlej$i pracovni povrch

UloZeni brousiciho kotoude na centralnim priméru upinaciho prvku m4 byt suvné (g6/HT). Doporutujeme,
aby brousici kotoug, je-li to moZné, nebyl po celou dobu Zivotnosti sniman ze svého trnu &i ptiruby. Brousici kotoud
Jje nutno upinat na dosedaci plochu ptiruby &elem bez oznaleni, po dohod se zdkaznikem miZeme oznadeni umistit

tak, aby nepfekiZelo obracenému upnuti.
Kotoute, které se upinaji do ptirub s vyvazovacimi télisky, doporutujeme staticky vyvaZit.

Pracovni podminky.

Pro stanoveni idedlnich pracovnich podminek brousiciho kotoufe je nutné brat v tvahu velké mnoZstvi
udaji, které se tykaji druhu brouseného materidlu, jeho mechanickych vlastnosti, zpasobu brouseni, poZadovanych
hodnot obrobku, parametri strojniho zafizeni, ¢asovych poZadavki a pod.

Z toho diivodu lze stanovit obecné pracovni podminky pouze informativng, s pfihlédnutim na nejbéZnéjsi operace
brouseni.

Nisledujici tabulky udavaji hodnoty pracovnich podminek pfi stfedni zrnitosti a koncentraci brusiva pro
obvykle pouZivané zplisoby brouseni.

Obvodové rychlosti brousicich kotout z diamantu a KNB podle druhu pojiva v m/s.

Brusivo Pojivo Broujeni s chlazenim Brousen{ bez chlazen{
Povrchové Hloubkové

Dismant RB2W 25-40 25-40 -
RB3W 25-40 25-40 —
RB3D 25-35 - 14-20
RB4D 25-35 — 14-25
RX3D 25-35 — 14-20

KNB RB2W 25-40 25-40 /90/ -—
RB3W 25-40 25-40 -
RB3D 25-35 - 14-20
RB4D 25-35 — 14-25
RX4D 25-35 —_ 14-20

vw 20-35




Informativni pracovni podminky pro brousici kotoude z diamantu a CBN podle zplsobu brousent. .-

Obvod. rychlost Obvod. rychlost Rychlost p]osuvu PHiny posuv Pfisuv
kotoude m/s obrobku m/min m/min mm mm
BrouSeni 25-40 5-20 2-8 0,01-0,05
rovinné
Brou$eni 25-40 40 4 0,005-0,02
na kulaty
Brou$er: 5-30 40 0,2-2 0,002-0,015
otvorl
BrouSen. 25-40 5-12 0,02-0,06
&elni oseii.
Brouden: 25-40 0,5 1,0

Selni zépich.

Zisady spravoného poutZiti.

*/ prizb&hu brouseni musi byt pokud moZno rovnom&rng vyuZivana celé $ifka brousici vrstvy kotouce. Toho
Ize dosdumnout spravnou volbou $ifky brousici vrstvy a optimalni hodnotou oscilace kotoude pfi brouseni viz obr .

P brouseni vicebfitych ndstroji s tzkymi zubovymi mezerami je nutné sledovat, zda nedochézi k odirani
nebo deformaci nosného téla brousiciho kotoue o sousedni zub. Tato nendpadné probihajici zdvada mitze zanFi&init
znalné poikozeni brousici vrstvy. Je nutné zvolit jiny tvar brousiciho kotouge.

Chlazeni brousicich kotouéi’l.

Chlazeni brousicich kotouh zvySuje jejich trvanlivost, vykonost, zlepduje kvalitu brouseného povrchu a
Cistotu ololniho prostfedi. Kotoude, které jsou uréeny pro brouseni bez chlazeni, obsahuji brusivo a pojivo, které
zaru€uje vy3$3i schopnost samoostfeni, to je viak na ukor Zivotnosti..
Doporutu:eme pouZivat chlazeni ve viech pfipadech, kde to umoZiiuje vybaveni stroje a charakter prace. )
Chladici kapalina musi byt pfividéna vhodnou hubici do mista styku kotoude s obrobkem tak, aby ji s scbou
strhival do fezu.
Pro chlazeni diamantovych kotoudli se pouZivaji nemastné kapaliny napf. tuzemské Diol &i Albegel, nebo
zahrani¢ni kapaliny.
Brousici kotou¢e z CBN je vhodné chladit kapalinami na bdzi emulzi nebo oleji.



Udriba.

Cit¢ni brousiciho kotoute se provadi okamzit¥, dojde-li ke zhordeni jeho brusnych vlastnosti. Obvykle je
to zplisobeno zalepenim povrchového reliéfu brousici vrstvy odbroufenym materidlem pti brouseni bez chlazeni,
nebo pfi broudeni nevhodného materidlu. Samotné &isténi se provadi oZivovacim korundovym kamenem, pemzou,
oZivovatem s pryZovym pojivem nebo alespoii tlomkem SiC kotoule. Je vhodné pfed ¢isténim keramicky oZivovad
navlhit.

Brousici kotoude s &elni brousici vrstvou lze u¢ingji Eistit
a obnovovat jejich brousici vlastnosti po sejmuti ze stroje. Cidtni
se provadi na rovné sklengné desce volnym SiC brusivem krouZi-
vym pohybem kotoule viz obr.

Orovnavani brousicich kotou&l pfichazi v tivahu teprve pti ztrat& geometrického tvaru napf. zaobleni hran,
nerovnosti brousici vrstvy a pod. Provadi se p¥ebroudenim korundovym kotoudem o zrnitosti vy$3i cca o dva stupné
a tvrdosti K nebo M na hrotové brusce pfi pouZiti chlazeni. Orovnivany brousici kotou¢ je upnut i s trnem v
pracovnim vieteniku a jeho obvodov4 rychlost by neméla byt vy38i neZ 15 m/s. Obvodové rychlost keramického
kotoule je obvykla tj. 20 az 30-m/s. -

K ¢i$t¢ni a orovnavéni je vhodné i samostatné orovnavaci
zafizeni, které se upind na pracovni stiil brusky; orovnavaci kotou
z SiC je pohanén tfenim o orovnavany kotou¢ a pfibrzd'ovan
odstfedivou brzdou.

Likvidace odpadi.

Po uplném opotiebeni diamantové nebo CBN brousici vrstvy lze duralova téla kotoudt likvidovat jako
podobny hlinikovy odpad. V ptipad¥, kdy v disledku nerovnomérného opotfebeni nebo poskozeni zidstane Cast
brusné vrstvy na duralovém nosi¢i, je tfeba ji mechanicky oddilit na soustruhu fvypichnout/ a likvidovat
scparované odbornym zplsobem. _

Papirové obaly a vypln& z PE folie, ve kterych se diamantové kotoute dodavaji, Ize likvidovat jako
recyklovatelny odpad.

Chladici kapalinu lze likvidovat b&Znym zpisobem podle doporudeni jejiho vyrobee.



