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Řezné podmínky při broušení
Broušení je převážně dokončovací operace, a proto řezné podmínky z hlediska dodržení požadované přesnosti rozměrů, geometrického tvaru a drsnosti při maximálním úběru materiálu za jednotku času. Volba řezných podmínek pro broušení je ovlivněna především materiálem obrobku, materiálem nástroje a způsobem broušení. 
V praxi určujeme řezné podmínky pro broušení dle tabulek. Řezná rychlost v (m/s) se volí co největší, ovšem se zřetelem na pevnost kotouče 
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Nejčastěji se řezná rychlost volí:

♦ 25-35 m/s pro ocel

   ♦ 20-25 m/s pro litinu

Největší přípustné řezné rychlosti jsou označeny na štítku brousícího kotouče. Kotouče s keramickým pohybem snášejí řeznou rychlost až 40 m/s s bakelitovým pojivem až 60 m/s 
Podélný posuv kotouče s(mm) vzhledem k obrobku se volí podle šířky kotouče B. Při hrubování - 0,3-0,7 B, při broušení na čisto 0,2-03 B za jednu otáčku obrobku. 

Příčný pohyb v axiálním směru – přísuv – určuje hloubku odbrušovaného materiálu. Tento pohyb vykonává brousící kotouč po projetí celé dráhy obrobku a to buď v jedné úvrati stolu nebo v obou. Produktivitu broušení válcových ploch zvýšíme zapichovacím nebo hloubkovým broušením. Při broušení děr je tuhost vřetena s nástrojem menší, proto jsou hodnoty řezných podmínek nižší. Při broušení rovinných ploch je posuv dán rychlostí vs. Boční posuv je v úvrati.

Přídavek na broušení po předcházející technologii 
♦ 0,2 – 0,5 mm větší průměr hřídele – větší přídavek 

Broušení jako dokončovací operace má tyto hlavní přednosti: 
· velkou přesnost (1 až 3 μm), správnost geometrických tvarů (kruhovitost i pod 0,2 μm) a malou drsnost obrobené plochy (Ra = 0,8 až 0,2 μm), 
· broušením lze obrábět i velmi tvrdý materiál (kalenou ocel, slinuté karbidy, tvrzenou litinu atd.), 
· broušením se dají na součásti obrábět velké plochy najednou, zejména při rovinném broušení čelním, 
· broušení je velmi produktivní, jak ukazuje velikost plochy součásti, obrobené za jednotku času. 
Síla řezání při broušení 
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Při procesu broušení vznikají dynamické jevy, které se v čase stále mění. V ploše styku brusných zrn kotouče s obrobkem působí složky síly broušení, které se rozkládají do třech vzájemně kolmých směrů. Výsledná síla řezání F, působící na nástroj, je součtem tří složek na sebe kolmých sil: 
· hlavní Fc – leží ve směru řezné rychlosti, 
· pasivní Fp – je kolmá k broušené ploše, 
· posuvová Ff – působí ve směru podélného posuvu (kolmo na rovinu otáčení kotouče). 
Na velikost síly broušení má vliv především obráběný materiál, způsob broušení, řezné podmínky, zrnitost brusiva, druh a tvrdost pojiva a struktura brusného kotouče. Velikost síly řezání se zvětšuje se zvětšujícím se otupováním brousicího kotouče. 
Přehled základních metod broušení 
Vnější broušení „dokulata“: 
· s podélným posuvem, 
· s příčným posuvem (zapichovací), 
· kotoučem nastaveným na rozměr, 
· krokové (s příčným i podélným posuvem), 
· bezhroté (průběžné, zapichovací, broušení na doraz)
Broušení na plocho (broušení rovinné):

•    obvodem brusného kotouče, 
•   čelem brusného kotouče. 
Materiál brusných zrn 
Brusné materiály se podle způsobu výroby rozdělují na přírodní a syntetické. Pro výrobu brousicích kotoučů se nejčastěji používá: 
• oxid hlinitý – Al2O3 – umělý korund, elektrolyt – může být bílý, růžový, hnědý, barevný, manganový, zirkoniový, mikrokrystalický, polokřehký. 
• karbid křemíku – SiC – karborundum – černý nebo zelený. Druh materiálu se volí v závislosti na vlastnostech obráběného materiálu. Pro broušení oceli, oceli na odlitky, temperované litiny a tvrdé bronzy je vhodný umělý korund. Karbid křemíku se používá pro šedé litiny, mosazi, měď, lehké kovy a jejich slitiny, slinuté karbidy, sklo a keramiku.
Zrnitost brusiva 
Jakost brusného nástroje také závisí na velikosti brusných zrn, což má vliv na drsnost obrobeného povrchu. Při volbě zrnitosti všeobecně platí: 
· tvrdý a křehký materiál vyžaduje jemnější zrno než materiál měkký a houževnatý, 
· velikost dotykové plochy nástroje s obrobkem má vliv na vývin tepla a zanášení kotoučů, proto se při rovinném broušení volí větší zrno než při broušení „dokulata“, 
· čím vyšší jakost povrchu, tím jemnější zrno, 
· na úběr většího množství materiálu se volí větší zrno a naopak. 
Tvrdost kotouče 
Jedná se o vlastnost, která charakterizuje odpor brusných zrn proti vylomení z nástroje, vyjadřuje tedy míru houževnatosti a pružnosti pojivových můstků mezi jednotlivými zrny brusiva. S tím souvisí uvolňování otupených brusných zrn, a to především u měkkých kotoučů, u kterých se uvolňují snadněji než u tvrdých. 
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Struktura kotouče 
Struktura určuje poměr brusných zrn, pojiva a pórů v 1 cm3. Čím vyšší je číslo, tím je vzdálenost mezi zrny větší. 
Pro volbu struktury všeobecně platí: 
· čím tvrdší a křehčí je materiál, tím hutnější je kotouč, 
· čím větší je dotyková plochy, tím pórovitější musí být kotouč, 
· čím větší je množství odebraného materiálu, tím pórovitější musí být nástroj, aby se nezanášel. 
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Pojivo kotouče 
Pojivo stmeluje brusné zrna, aby měl brusný nástroj požadovaný tvar, rozměr a vhodnou mechanickou pevnost. Má také velký vliv na samoostření nástroje. Pojivo musí splňovat velké množství podmínek, např. odolávat vlivům teploty, chladicích kapalin, apod. Základní druhy pojiv: 
· Keramické pojivo (V) – je nejčastěji používané pro jeho univerzálnost. Maximální obvodová rychlost se volí 35 až 50 m.s-1. 
· Silikátové pojivo (S) – je méně pevné než keramické pojivo, ale je pružnější. 
· Magnezitové pojivo (O) – nesnáší vlhko, proto se používá jen pro broušení za sucha. Je vhodné na jemný výbrus. 
· Pojiva z umělé pryskyřice jsou méně citlivá vůči nárazům a bočním tlakům. Jsou vhodná k hrubování, broušení vnějších i vnitřních válcových ploch. 
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