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Velky vybér pro spravné brouseni

Pouziti vykonnych brousicich nastroji
je dnes dleZitym faktorem pro funkci
a hospodarnost produktl v témér
véech primyslovych oblastech.
Doprovodnym prvkem pokroku v roz-
voji ndstrojli je neustala optimalizace
vlastnosti brousicich nastrojd, které
proddvame po celém svété jiz vice
nez 80 let pod znackou ATLANTIC.

Podnik ATLANTIC GmbH je vasim
kompetentnim partnerem na vyrobu
vézanych brousicich nastrojli ve véech
brusivech (korund, kiemikovy karbid,
slinuty korund, diamant a kubicky
nitrid boru) a pojivech ze syntetické
pryskyfice a keramiky; se zamérenim
na zakaznicky servis.

Vice moznosti - od A az do Z
v miliénech riznych variant

Brousici nastroje ATLANTIC se
pouzivaji od automobilového primyslu
pies oceldrsky pramysl a primysl na
vyrobu valivych loZisek az po dodava-
telsky pramysl. Podle pozadavku se s
brousicimi nastroji ATLANTIC dosa-
huji vysoké fezné vykony a vysoka
kvalita povrchu.

V soucasné dobé vyrabi podnik pfibli-
7né 40.000 zéakladnich typd, ze kterych
je mozné vytvorit nespocetné mnozstvi
rlznych variaci.

Vyuziti brusiva

Rozdilné pozadavky na aplikaci brusiv
umoznuji jen zfidkakdy universalni
pouziti brusiva, vzhledem k omezenym
moznostem pouziti. To je dano tieba
rozdilnym materialem, ¢i jeho tvrdosti.
Brusivo se pfipravi vyluéné na dany
profil pozadavku.

@ Brousici kotouce a segmenty

@ Diamantové a CBN nastroje

@ Honovaci a superfiniSovaci
nastroje

Vyrobni proces, systémy Fizeni
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Pouziti pro vsechny
oblasti primyslu

Podnik ATLANTIC GmbH je
jeden z hlavnich vyrobc pojivovych
brousicich nastroj.

Individualné specifikované kotouce
ATLANTIC dosahuiji jak vysoké
rezné vykony tak i kvalitu povrchu ve
vSech oblastech pouziti.

Nabizime kotouce v keramickém pojivu
pro bézné rezné rychlosti do 40 m/s a
vysSi a vysoké fezné rychlosti 50 m/s,
63 m/s, 80 m/s, 100 m/s a 125 m/s
jakoz i kotouce v pojivu ze syntetické
pryskyfice pro bézné rezné rychlosti
do 50 m/s a pro vyssi az mimoradné
fezné rychlosti 63 m/s a 80 m/s.

To nejdilezitéjsi:
preciznost a hospodarnost

Brousici kotouce ATLANTIC je
mozné individualné podle daného
pozadavku na opracovavany obrobek
piresné prizplsobit. Nade definované
vyrobni procesy ve spojeni s nejmo-
dernéjsimi vyrobnimi technologiemi
zaruCuji bezpecnost, spolehlivost a
staly standard kvality.

Program brousicich kotou¢l
ATLANTIC nabizi vSechny
moznosti variaci pro velmi hutné

az po extremné porovité struktury.
Zachovani tvaru a pevnosti se zajisti
pouzitim pojiv a typy brusiv, které
jsou exaktné na sebe prizplsobené.

Viyroba probihd od pfijmu surovin az
po odeslani vyrobku, pficemz se pou-
zZivad nejmodernéjsich technologii. S
brousicimi nastroji ATLANTIC
dosahnou brousici stroje své maximal-
ni schopnosti:

Preciznost a hospodarnost.
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Kuli¢kova loZiska |

Ventily

Sougasti vstikovaciho cerpadla
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Vyrobni postup

Nejmodernéjsi technologie pro
nejvyssi standard kvality

Vyroba vysoce hodnotnych brousicich
nastrojd probiha od dodani surovin az
po odeslani vyrobku, pficemz se pou-
Zivad nejmodernéjsi technologie.

Souhra vsech faktord je predpokladem
pro $pickové vyrobky, kterymi podpo-
ruje podnik ATLANTIC zdkazniky
pi realizaci jejich obchodnich cild, a tak

se stava spolehlivym partnerem kon-
struktivni spoluprace pro pokrok a
neustalé zlepsovani.

Vyrobni postup

Zakaznik -<

> Technické poradenstvi

v

Zakazka

'

Prodej

'

PFiprava praci

Stanoveni jednotlivych vyrobnich parametrd

Y

Suroviny

Michani

Spojeni zrna a pojiva na zakladé
zadanych receptur

!

Vstupni kontrola

Kontrola surovin podle zkusebnich postupli

Uskladnéni surovin
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Lisovani brousicich néstrojd podle vyrobnich

Lisovna dokumentd

Y

2 z & Keramicky brousici nastroj: vypalovani
Tepelné zpracovani

Brousici nastroje se syntetickou pryskyfici:
vytvrzovani

Y

N E-modul, tvrdost, specificka hmotnost
Kontrola kvality

P Rovinné obrabéni, Celni frézovani, profilovani
Obrabéni nahotovo

Y

222 S Kontrola podle platnych norem a smérnic
Konecna kontrola a oznaceni podle platny
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Certifikované systémy Fizeni

Certifikované systémy fizeni dokumen-
tuji v nasi organizaci postupy zamérené
na informace, zarucujici kvalitu ochrany
Zivotniho prostredi a bezpecnost pfi
praci.

I RLRRE

CERTIFICATE

The TV CERT Certification Body
of TV Rheinland Industrie Service GmbH

certifies in acoordance with

TUV CERT procedures that
ATLANTIC
SOHLEIFSCHEIEER + HONSTEINE

ATLANTIC GmbH

has and spplies an sysiam for
Development and manufacturing of high
precislon-grinding wheels, honing stones
and superfinishing products
A wndil s prkarmid. Repoet No. DI04
Proal has bean fumishad thal he rguremants acconding to
180 14001:2004
arn fulfited.
T cerlificaiie bn vabd unlll 2008-02-50.
Crifficatv Reginiralion Mo 01104000407

PR— A TUVRheinland ™ *

Pl b 2308

ATLANTIC pracuje podle

DIN EN ISO 9001 a DIN EN ISO 14001.
Interni audity zajistuji v rliznych oblas-
tech pravidelné kontroly vsech kritérii
kvality. Vysoké standardy zarucuji
kvalitni a pfesnou praci, na kterou se
muzZete spolehnout a s ni planovat.

CERTIFICATE

The TUV CERT Certification Body
of TOV Rheinland Industrie Service GmbH

certifies in accordance with
TUV CERT procedures that

ATLANTIC GmbH
Gartenstr. 7 - 17
L] - 53229 Bonn

nan astablinhed and applies @ quality maragement system for

Develapment and manufacturing of high precision gringing whasls,
honing stones and superfinishing products.

Ay mut was parforma, Raport No. SATE

Procd haes: the reg: i b
DIN EN IS0 $001:2000
e i

The entifiesbs in vad (il 20081319
Cartrtente Fegrstrannn e 81 100 8472

T /A TOVRheiniand®
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Oznaceni brousiciho kotouce - brusivo

Alfanumericky kod specifikuje brousici
nastroje ATLANTIC.

Doplrikovou kombinaci zkusebni meto-
dy se zabezpeCi zachovani specifikace.
Dokumentace Udajl zarucuje zpétnou

postupnost a reprodukovatelnost brou-
sicich nastrojd ATLANTIC.

Brusivo

Jako brusivo se pouZzivaji témeér vylu-
¢né krystalické tvrdé materialy ze syn-
tetické vyroby. Nejbéznéjsi konvencni
brusiva jsou korund (kysli¢nik hlinity)
a karbid kremiku.

Taveny korund

Korund je krystalicky kysli¢nik hlinity
(Al,03) a rozdéluje se podle stupné
Cistoty na normalni, polouslechtily a
uslechtily korund. Normalni a polousle-
chtily korund se vytavi z kalcinovaného
bauxitu, uslechtilého korundu z Cistého
kysli¢niku hlinitého v elektrické oblou-
kové peci pfi priblizné 2000°C.
RUznymi pfisadami a stanovenym
ochlazenim se ovliviiuje houzevnatost
korundu. Rostoucim podilem Al,05 se
zvysuje tvrdost a kiehkost korundu.

Normalni korund 95-96 % Al,0;
Zkrat. ozn. NK
V typech NK1 az NK9

Polouslechtily korund 97-98 % Al,0;
Zkrat. ozn. HK
V typech HK1 az HK9

Uslechtily korund

EK1 80B

[E8 Brusivo
1 Velikost zrn

EJ Kombinace zrn*

I3 Stupen tvrdosti
E Struktura
[ brun pojiva

ATLANTIC-
typ pojiva
E1 slozeni*

* Tyto Udaje jsou
volitelné

H BHE A H O u B3

Mikrokristalicky slinuty korund

Mikrokrystalické slinuté korundy se
odlisuji vyrobou a vlastnostmi od kon-
vennich tavenych korundl. Na zakladé
zvlastniho vyrobniho procesu se u
slinutého korundu tvofi obzvlast rov-
nomeérna, jemné krystalicka struktura
zrna.

Jemné krystalicka struktura zrna dovoli
pfi stoupajicim opotiebeni zrna pouze
vylomeni malych ¢astic - tim zlstavaiji
hrany brusného zrna stale ostré, coz
prispiva k jeho optimalnimu vyuziti.

Uslechtily korund 99,5% Al,0;
Zkrat. ozn. EK
V typech EK1 az EK9

Mikrokristalicky slinuty korund
Zkrat. ozn. EB nebo EX
V typech EX1 az EX9

Mikrokristalicky slinuty korund

Kfemikovy karbid

Kremikovy karbid (SiC) je zcela synte-
ticky produkt a ziskava se z kiemicitého
pisku a koksu v elektrické odporové
peci pfi priblizné 2200 °C. Rozlisuje se
mezi kiemikovym karbidem zelenym a
cernym s nepatrné vyssi houzevnatosti.

Kremikovy karbid je tvrdsi, kfeh¢i a ma
ostfejsi hrany nez korund.
Kremikovykarbid se prevazné pouziva u
tvrdych a kiehkych materiald jako je
Seda litina a tvrdokov jakoz i u nezelez-
nych kovd.

Kiremikovy karbid
Zkrat. ozn. SC
V typech SC1 az SC9

Mikrokristalicky slinuty korund
Zkrat. ozn. SB nebo SX
V typech SX1 az SX9

Kiemikovy karbid



Oznaceni velikosti zrna

Pro vyrobky ATLANTIC se pouzivaji  Jmenovitad velikost zrna je uréena
velikosti zrn brusnych materialli podle  poctem ok sita na palec (mesh).

DIN ISO 6344. Brusna zrna se roztriiu- ~ Napfiklad ¢islo 60 znamend, Ze pfislu-
ji pomoci normovanych sit na rozdilné  $né sito ma 60 ok na palec.

tridy velikosti.

Cim vy88i dislo, tim jemnéjsi je brusné
zrno. Od velikosti zrna 240 se uz
brusné zrno normovanymi sity netfidi.
Deje se tak nakladnym sedimentacnim
postupem.

Mezinarodni porovnani

V nésledujici tabulce je uvedeno porovnani rliznych mezinarodnich standardd

Stfedni primér zrna v pm

(e ™" _Jom sosse | s | mest

Oznaceni

| 8 2600
| 10 2200
| 12 1850 1850 1850
| 14 1559
| 16 1300 1300 1300
| 20 1100 950 950
| 24 780 780 780
| 30 650 650 650
| 36 550 550 550

Makrozrnitosti

Mikrozrnitosti



Tvrdost - struktura

- prostredek na tvoreni porl

Tvrdost brousicich kotoucd

Tvrdost oznacuje pevnost, kterou je
brusné zrno drzeno pojivem v brusném
nastroji.

Tvrdost se udava identifikacnim pisme-
nem, pFicemz A zastupuje velmi
mékky material a Z velmi tvrdy
material.

Stupen tvrdosti

A-D maximalné mékky

E-G velmi mékky

H-K mékky

L-0 stfedni tvrdost

P-S tvrdy

T-2 maximalné tvrdy
Struktura

Struktura brousiciho kotouce se uvadi
Cislem struktury od 1 do 18, které
definuje vzdalenost jednotlivych brus-
nych zrn v brousicim nastroji. Nizké
Cislo struktury oznacuje malé vzdale-
nosti zrn, vysoka Cisla struktury ozna-
Cuji velké vzdalenosti.

7

(<]

C

Postup Grindo-Sonic

U postupu Grindo-Sonic se mérenim
frekvence zjistuje vlastni kmitani

brousiciho nastroje. Toto kmitani je
zavislé na fyzikalnich vlastnostech a

dimenzi.

Z namérenych hodnot se prepocita

na E-modulovou hodnotu, ktera slouzi

jako parametr k posouzeni tvrdosti

brousiciho nastroje.

Postup Grindo-Sonic

laz4 hutna

5az7 normalni
8az11 porovita

12 az 18 velmi porovita

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Zeiss Mackensen

Béhem této zkuSebni metody tvrdosti
se za stanovenych podminek pneuma-
ticky kontroluje brousici nastroj otrys-
kédvacim médiem (kfemenny pisek).
Néarazem otryskavaciho média na
povrch brousiciho nastroje se z vazby
uvolni Castice zrn a pojiva a na
povrchu brousiciho nastroje vznikne
prohlubenina. Cim je brousici nastroj
meékci, tim vznikne hlubsi obtisk.

Zeiss Mackensen

Prostfedek na tvoreni por

Podilem zrna a pojiva se urCuje obsah

s O vr v, vrs . s O
poru. Napriklad vétsim objemem poru
se mUze zavadét vice chladici kapaliny
do brusného kontaktniho pasma, aby
se snizilo riziko spaleni. SloZeni brousi-
ciho nastroje se mlze pfidanim pro-

v v 7 s O v [} .
stredku na tvoreni poru prizpusobit na
dané poufZiti typu, velikosti a mnozstvi.

hutna
struktura

oteviena
struktura

7/8/9/10



Pojiva

Pojivo

Ukolem pojiva je podrzet zrno v brousi-
cim kotoudi tak dlouho, dokud se proce-
sem fezani neotupi. Potom ma pojivo
zrno uvolnit tak, aby zacalo brousit
noveé, ostré zrno. Tato vlastnost se pfiz-
plsobi na dany proces brouseni pomoci
typu a mnozstvi pojiva.

Brousici nastroje ATLANTIC se
vyrabéji ve dvou skupinach pojiv:
keramicka pojiva (identifikaéni
pismeno V) a pojiva ze syntetické
pryskyfice (identifika¢ni pismena
RE).

Typy pojiv

C

Keramické pojivo

Keramicka pojiva se skladaji z kaolinu,
kfemene, zivce a sklenéné taveniny.
Michdnim téchto komponentd se nastavi
charakteristika pojiv. Keramicka pojiva
jsou chemicky odolna proti olejlim a
emulzim, ale jsou i kfehka a citliva na
naraz. Opotfebovani pojiv nastava
plsobenim brusnych sil.

- |

ATLANTIC

GRINDING

ONING STONES

Pojivo ze syntetické pryskyfice
Pojiva ze syntetické pryskyfice se pre-

fice. Tento typ pojiva s
neplnénd a plnéna po
lové pryskyfice jakoz
vlastnosti pojiva. K o

. Variaci feno-
iv se nastavi
bovéni pojiva

brouseni a vyskyt

kyfic jsou tato pojiva obz
pro nejjemnéjsi brouseni a je
Seni, jakoZ i pro hrubovaci brou
brouseni zasucha. Pouzitim emul
nutné dbat na to, aby hodnota pH neby-
la znacné pod 9, v opacném pripadé se
muZe pojivo ze syntetické pryskyFice 4
porusit.

Pojivo ze syntetické pryskyfice _ Keramické pojivo

AX, BM
REH, REC

Brouseni kanyl a injekcnich strikacek

Brouseni pruzin

Brouseni loziskovych kulicek

Vyse uvedené (daje predstavuji ispé$na pouziti uvedenych typl pojiv.
Pro dany pripad pouziti se kromé jiného mohou navrhnout odlisné typy pojiv.

307
Pro slinuty korund jako typ pojiva
VB nebo VY



ISO - tvary
@ ATLANTIC
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Vsechny tvary jsou mozné

Brousici kotouce ATLANTIC jsou k  Oznaceni
dispozici ve vSech béznych tvarech.

Obrazky Inalnésleduj;'cich stranach A Mala &ifka segmentd
zobrazuji vybér tvaru. -
B Sifka segmentii a honovacich kamen{i
Nestandardni tvary se vyhotovi na C Vyska segmenti a honovacich kamenii
prani zakaznika podle vykresu.
D Vnéjsi primér brousicich nastroji
. A E Tloustka dna
! } : - F Hloubka 1. vyhloubeni brousiciho kotouce
- G Hloubka 2. vyhloubeni brousiciho kotouce
B H Prdmér otvoru
HG Prdmeér zavitu u zavitovych pouzder *
J Primér dosedaci plochy
. K Préimér upinaci plochy
Délka segmentii a honovacich kamen{i
N Hloubka zaZeni brousicich kotoucd
NG Pocet zavitovych pouzder *
P 1. priimér vyhloubeni brousiciho kotouce
P1 2. priimér vyhloubeni brousiciho kotouce
R Polomér
Celkova Sirka
TG Hloubka zavitovych pouzder *
U Mala sSiika kon. SLS / Sifka obloZeni
v Uhel obloZeni / profilovy Ghel
w Tloustka stény / pracovni plocha brousiciho kotouée
= Hlavni pracovni plocha
* nikoliv podle ISO 525
Priklad
Pro urtité pouZiti se profiluje pracovni Tvar 1 - B -D xT x H

plocha brousiciho kotouce. Tento profil
se oznacuje jako tvar a je rovnéz nor-

movany. Tvar podle ISO

Tvar okrajd podle ISO

Prtimér brousiciho kotouce

Sitka brousiciho kotouée

Priimér otvoru
brousiciho kotouce




Vybér ISO-tvart

ISO-tvar 1 ISO-tvar 2
PFimy brousici kotouc Brusny kotou¢ slepeny nebo jinak
DxTxH spojeny s nosnym kotoucem
DxTxW
- 7| 7|
OH w
oD oD
ISO-tvar 3 ISO-tvar 4
Jednostranné konicky brousici kotou¢ Dvoustranné konicky brousici kotou¢
D/IXxTxH DxTxH
Ul T ~11:16
ng ‘ 3 -»> ulT}
o -
%)) OH
oD a]
oD
ISO-tvar 5 ISO-tvar 6
Jednostranné vyhloubeny brousici kotou¢ Hrncovity brousici kotou¢
DxTxH-PxF DxTxH-WxE
oP ] W
R F+
rd R T
—p T v
oH oH Ef
oD oD
ISO-tvar 7 ISO-tvar 9
Dvoustranné vyhloubeny brousici kotou¢ Valcovity dvojity brousici kotou¢
DxTxH-PixF/G DXxTxH-WxE
oP
I :
I > E Ti
- E | TI
OH G o =~
oD w
oP
oD
ISO-tvar 11 ISO-tvar 12
Kuzelovity brousici kotou¢ Brousici talif
D/IXTxH-WXE D/IxTxH
¥ W KW
oK o1 Uy
— E ‘*‘ LT
T * ;
oH oH
2] [2)]
oD oD

= =hlavni pracovni plocha
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ISO-tvari3 ISO-tvar 20 ISO-tvar 21
Brousici talif D/J x T/U x H - K Jednostranné zuzeny brousici kotou¢ Dvoustranné zizeny brousici kotou¢
D/K x T/N x H D/K x T/N x H
oK
RO,5U R Ny N
~ UJ E #
T -p T - (E)
{ ;

oH oH oH N

o)) oK oK

| oD oD oD

ISO-tvar 22

Jednostranné zuzeny a naproti vyhloubeny brousici
kotou¢ D/K x T/NxH - P x F
oK
R N
- E T
7| >
K
oH F
oP
oD

ISO-tvar 25

ISO-tvar 23

ISO-tvar 24

Jednostranné zuzeny a vyhloubeny brousici
kotou¢ DX T/NxH - P x F
R F N‘
T
oH
oP
L QD 1

T

Dvoustranné vyhloubeny a jednostranné zizeny
brousici kotou¢ D x T/N x H - P/P1 x F/G

oP

i

oH Gt
QP
oD

ISO-tvar 26

ISO-tvar 35

Dvoustranné zizeny a jednostranné vyhloubeny
brousici kotou¢ D/Kx T/NxH-PxF

S L

Dvoustranné zlzeny a dvoustranné vyhloubeny
brousici kotou¢ D x T/N x H - P/P1 x F/G

j
-
=

Brousici kotou¢ nalepeny, nebo jinak upnuty
s nosnym kotou¢em D x T x H

¥

. 2 ﬁ T}
»ﬁ ‘ 1@ N EES © —
OH N oH GIN oD
oK QP
oD oD
ISO-tvar 36 ISO-tvar 37 ISO-tvar 38
Brousici kotout, seSroubovany s nosnym kotoucem Brousici vélec, se$roubovany s nosnym kotou¢em Osazeny brousici kotou¢
D X TxH - zavitové viozky D x T x W - zavitové viozky D/IxT/UxH
/@DA*\ | %
—(0Ds)— (@D1) o]
~—(@Dc*) ‘
3 (@D - ! T
1 - ;
T} 2
(e =T . w - oD
oH @D
oD
* Kruznice uloZeni matic
ISO-tvar 39
Oboustrané osazeny brousici kotou¢
tvar okrajl D/J x T/U x H
%))
=-> ul T
OH
oD
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ISO-tvary

Obtahovaci kameny

Tvar 9010 -B xCx L

Tvar 9011 -BxCxL

Tvar 9030 -B x L

Tvar 9040 -BxCx L

Brousici segmenty

B L

Tvar 3101 -BxCx L

A |
WK «

|
; * ]

B e

Tvar 3104 -BxAXRx L

A L
B
Tvar 3109-BxAxCxL

|

Rozméry podle tdajd od zdkaznika




ISO-Profily

Profily podle ISO

%’

05TV

C

ATLANTIC
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03T
V' 60° 60°
E 60° g;;
D E
T T
0,13T
0,13 T P

H [
T T
R=T
77 Q 300
L M
T T

1) U=3,2 mm, pokud se pfi objednavce
nestanovi jinak

2) Pro formu okrajd N je nutné pfi objednavce
stanovit V a X

14/15



Upinani brousicich kotoucé - Fezné rychlosti

Upinani brousicich kotouci

Brousici kotouce ATLANTIC

spliuji v dobé dodani pozadavky

DIN EN 12413.

T&7ist& brousiciho kotouce je z divodu
vyrobné-technické nevyvazenosti,
které nelze zabranit, oznaceno dvéma
trojuhelniky.

Mezi otvorem brousiciho kotouce a
hfideli brusky je brousici kotou¢
Jprovééeny” a v disledku excentricity
vytvafi dodateCnou nevyvazenost.

Proto je pfi postupu upnuti bezpod-
minecné nutné dbat na to, aby hroty
trojuhelniku ukazovaly smérem dolG.

PFi spravném upnuti se obé tyto nevy-
vazenosti pfi nasledujicim profilovani
znacné zredukuji.

Pred zastavenim nebo vyménou
brousiciho kotouce je dileZité provést
dlkladné odstiedéni chladiva b&éhem
brousiciho kotouce naprazdno bez

proudéni chladici kapaliny.

Rezné rychlosti

Rezna rychlost Barevné pruhy

Maximalné povolena fezna rychlost P
je nasledovné uvedena na brousicich R tim)/s Zadne
otoucich ATLANTIC 3 nesmi se 50 m/s modry .
v zadném pripade prekrocit.
63 m/s Zluty
80 m/s cerveny I
100 m/s zeleny I
125 m/s modrVIilutv |

Konformita v souladu s normami bezpecnost-
nich pozadavkd pro brousici nastroje
ze spojovaného brusného materialu

Vyrobce/obchodni nazev

Dosedaci bod

Max. povoleny pocet otacek
(vztahuje se na
jmenovity priimér)

Max. povolena iezna
rychlost vg

A

Barevné pruhy
pro povolenou
feznou rychlost
(viz tabulka)

Komisni Cislo
Rozméry

Specifikace

Montazni Sipka




Orovnani brousicich kotouct

- chladici kapaliny

Orovnani brousicich kotoucd pomoci
stojicich orovnavacich nastrojti

DlleZitym parametrem pti profilovani
stojicim orovnavacim nastrojem je
stupent prekryti Uy,

Popisuje pomér mezi Gcinnou Sifkou
orovnavaciho nastroje a posunu pro-
filovani.

[©

Ty

Stupen prekryti Uy
U¢inna Sirka orovnavaciho nastroje by

Nad stupném prekryti se fezna vlastnost posin orovnani f )
a

brousiciho kotouce necha v urcitych
mezich ovlivnit.

Orovnani brousicich kotoucd pomoci
rotujicich orovnavacich nastrojt

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Vlysoké stupné prekryti (tzn. mensi
posun orovnani) zabezpecuji jemny
povrch brousiciho kotouce, nizsi stupen
prekryti, naopak hrubsi povrch brousi-
ciho kotouce.

PFi orovnavani/profilovani se zpravidla pomoci rotujiciho diamantu, profiluje brousici kotou¢.

Diaman. form. kol.

Dia-kladka kopiruje tvar

Ovliviiujici veliciny p¥i kladce
kopirujici tvar
@ Rychlostni pomér
dg = Vr/ Vsg
@® Synchronni chod / zpétny chod

@ Pricny posun za kazdou otacku
brousiciho kotouce fy
® Zabér a4

Chladici kapaliny

Ukolem t&chto latek je chlazeni a
mazani pfi brouseni a odplavovani
tiisek. Chladici kapaliny se rozdéluji
do dvou skupin:

- emulze

- Cisté oleje

Diaman. form. kol.

Brusny kotouc

Dia-kladka - zapich

Ovliviujici veli¢iny p¥i tvarovani
zapichem kladky
@ Rychlostni pomér
Qg = Vr/ Veg
@ Synchronni chod / zpétny chod

@ Posun orovnani za kazdou otacku
brousiciho kotouce vi4

Emulze

U emulzi se jedna o olej ve smésich
vody. Bé&Zna pouzitd koncentrace
emulze se pohybuje mezi 3a 5 %.
Emulze maji vyssi chladici ucinek,
avsak mensi ucinek mazaci nez Cisté
oleje. Emulze jsou vhodné pro prace s
nastroji CBN pouze podminéné.

V porovnani s olejem je nutné
vychazet ze zietelného snizeni
trvanlivosti nastroje.

coarse

\

1 0 05 [

Dressing speed ratio qqg

With Against

Vliv synchronniho/zpétného chodu v
souvislosti s rychlostnim pomérem
orovnavani (qq) na vystupni rautovni
hloubku.

Cisté oleje

Na zakladé lepsiho mazaciho Gcinku
se zredukuje vznik tepla v kontaktnim
pasmu brouseni.

Brusné oleje se pouzivaji prevazné

pii zavitovém brouseni, brouseni bokd
zubd, pFi honovani a finiSovani jakoz

i pfi pouziti diamantovych a CBN
nastroja.
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Priklady pouziti

Rovinné brouseni

Na rovinné brouseni se pouZivaji pre-
vazné keramické brousici kotouce.
Dosazitelna kvalita povrchu se reguluje
slozenim brousicich nastrojd jako? i
parametry opracovani. Na zakladé
rozmanitych podminek pouZiti Ize
povazovat jmenované kvality pouze

za orientacni.

Profilové rovinné brouseni

Profilové rovinné brouseni se rozdéluje
na kyvadlové brouseni a hloubkové
brouseni. Pfi hloubkovém brouseni se
pracuje s vysokou hloubkou zabéru a
malym posunem. Pro odvod tfisek a
dostatecny odbér chladici kapaliny je
dlilezité dostate¢né mnozstvi pord v
brousicim kotouci. Pro profilové brou-
Seni se vyrabi kotouce v keramickém
pojivu. Specialnim slozenim se dosah-
ne vysoka stabilita tvaru.

Na zakladé rozmanitych podminek
pouziti Ize jmenované kvality povazo-
vat pouze za orientacni.

Brouseni vnéjsich valcovych
ploch mezi hroty

Brouseni vnéjsich valcovych ploch mezi
hroty je opracovani vnéjsich pramérd
a/nebo rovinnych ploch rotaéné symet-
rickych obrobkd, které jsou upnuté
mezi upevriovacim mechanismem

Cementacni a nastrojové ocele jednoduchych

EK1 46 - F7 VF

a vicenasobné legovanych oceli, kal. az po 63 HRC
nad 63 HRC EK1 46 - E8 VY

Zuslechténa ocel

Seda litina

Barevné a lehké kovy
Vlysoce legované ocele
Ocel legovana chromem

Profilové rovinné brouseni - kyvadlo

Cementacni a nastrojové ocele jednoduchych
a vicenasobné legovanych oceli, kal. az po 63 HRC

nad 63 HRC | SC9.100-B1OVO 258

Zuslechténa ocel
Vlysoce legované ocele

Hloubkové brouseni

Cementacni a nastrojové ocele jednoduchych

EK8 46 - G7 VY

Oznaceni ATLANTIC

EK8 60 - D12 VE 25 N

Oznaceni ATLANTIC

EK8 100 - B12 WVY 407

a vicenasobné legovanych oceli, kal. az po 63 HRC

nad 63 HRC

Zuslechténa ocel
Vlysoce legované ocele
Lopatky turbin (CD-brouseni*)

* kontinuidlni orovnavani

obrobku a centrovacim hrotem. Typické
pfipady pouziti je opracovani hfideld,
os, svornikl, klikovych hfideld a vacko-
vych h¥ideld (vackové tvary) jako? i
hydraulickych valcd.

SC9 100 - A 12 VO 408

Podle tvaru ¢ar mezi brousicim kotou-
¢em a obrobkem je mozné dosahnout
dobrého Ubéru pfi dobrém chlazeni v
brusném kontaktnim pasmu.

Oznaceni ATLANTIC

Standard

Vysoce vykonnostni

Univerzalni pouZiti, rizné materialy
kalené a nekalené

Cementacni a nastrojové ocele jednoduchych

EK1 70 - I8 RV]

EK8 60 -7 VX

a vicenasobné legovanych oceli, kal. az po 63 HRC

Rychlofezna ocel do 63 HRC
Rychlorezna ocel nad 63 HRC
Zuslechténa ocel

Seda litina

Barevné a lehké kovy
Vysoce legované ocele

Ocel legovana chromem

EK1 60 - I7 RV]

EX3 80 - K7 VY

EX3 80 -J7 VY
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GRINDING WHEELS + HONING STONES

Bezhrotové brouseni vnéjsich
valcovych ploch

Pfi priichozim broudeni je obrobek PFi zapichovacim brouseni se brousici Brousici kotouce se syntetickou prysky-
centrovan brousicim kotoucem, kotou¢ pfiblizuje k obrobku. Tim lIze fici se prevazné pouzivaji tehdy, pokud
podavacim kotoucem a dosedacim brousit osazené obrobky nebo profily. se vyzaduji vysoké vykony Ubéru,
pravitkem. Pomoci linearni podpory PFi bezhrotovém brouseni se pouzivaji ~ samoostFici efekt nebo obzvlasté vysoka
Ize brousit i dlouhé, tenké obrobky. keramicka pojiva pfi brouseni malych kvalita povrchu.

primérd a tenkost&nnych obrobkd.

Brouseni vnéjsich valcovych ploch - bezhrotové (priichodové brouseni)

Obrobek Tvrdost Pridavek Povrch Oznaceni ATLANTIC
(mm) (pm)

vietena tlumicd ocel zuslechténa 58 HRC <2,0R, hrub.: EX7 60 - M6 RE REI
predbrouseni indukcni- brous.: EK3 80 - L6 REREI
(pfed chromovanim) kalené dokon.: EK3 100 - K6 RE REI

Brouseni vnéjsich valcovych ploch - bezhrotové (zapichovaci brouseni)

Obrobek Tvrdost Pridavek Povrch Oznaceni ATLANTIC
mm) (um)

hridele a svorniky cementacni ocel kalend EK1 150 -J7 RVF
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Priklady pouziti

Tycové brouseni

TyCové brouseni je bezhrotovy postup
brouseni a pouziva se prevazné v oce-
lafském pramyslu. Celkovy rozmér se
obrousi béhem jednoho nebo nékolika
prichodd. Charakteristickym znakem
pro tento postup je délka obrobkd,
ktera ¢ini mnohonasobek Sirky brousi-
ciho kotouce.

Tycové brouseni

rlzné kalené a
materialy nekalené

Na brousici kotou¢ se kladou vysoké if
pozadavky:

vysoky fezny vykon, kruhovitost

ty¢i jakoZ i vysoka rychlost priichodu.

m Piidavek (mm) | Povrch (pm) Oznaceni ATLANTIC

0,4 R, HKT 54 - 16 VK

Brouseni vnitinich valcovych ploch

Na vnitfni brouseni se pouzivaji rela-
tivné volné struktury z divodu velkého
plosného dotyku mezi obrobkem a
brousicim kotoucem, aby se zabezpedil
odvod tfisek i dostatecné zasobovani
kontaktniho pasma latkami na chlazeni
a mazani.

Brouseni vnitinich valcovych ploch

Oznaceni ATLANTIC

U velmi dlouhych otvord pFip. ten-
kosténnych obrobkd nesmi byt prili§
vysoky pritlak.

Na hospodarné opracovani otvort by
mé&l mit primér brousiciho kotouce
cca 80% praméru otvoru.

Cementacni a nastrojové ocele jednoduchych HK9 80 - I7 VK EK1 70 - I8 VE
a vicenasobné legovanych oceli, kal. az po 63 HRC

Zuslechténa ocel

Rychlofeznd ocel do 63 HRC
Rychlofezna ocel nad 63 HRC
Seda litina

Barevné a lehké kovy

Ocel legovana chromem

W%
(EK8 60-K6W  EX3 60-J7VWY




Priklady pouziti
Y @ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Brouseni bok& zubt

Pfi brougeni bok{ zubd se rozli$uje mezi odpovida profil brousiciho kotoue pro- U odvalovaciho brouseni mé brousici

profilovym brousenim a odvalovacim filu mezer ozubeni, to znamena, ze nastroj naproti tomu konturu vazanou

brousenim. Pfi profilovém brouseni brousici nastroj je vazany s obrobkem.  na obrobek. Profil zubu se vyhotovi s
pohybem stroje.

Brouseni bok{ zubt

prevodova kola cementacni ocel 58-62 HRC 0,8-3,5 EK8 100 - E10 VF 358 nebo
EK1 120 - F11 VY 408
58-62 HRC 3,75-8 EX3 120 - G11 VY 408

Brouseni zavitt Brouseni zavit - jednoprofilové brouseni zavitd
Rezna rychlost mensi nez 40 m/s
Pfi brougeni zavitll je vedle moznosti

VR . Oznaceni ATLANTIC
opracovani obrabéného materialu, - o — —
oadované kvality pOVFChU i stoupénl' Metricky ISO zavit Rychlorezna ocel Kalena nastrojova ocel
p, o ., L v Stoupani v mm HSS, litina Cemen. ocel, ocel ke zuslech.
zavitu a jadrového polomeéru podstat-
nym kritériem pro stanoveni kvality 025 - 0,35 SC9 500 - J9 VO EK1 500 - J8 VF
kotou¢d. 040 - 0,70 SC9 400 - 19 VO EK1 400 - J8 VF
Pouzivaji se kotouce s rozsahem 08 - 1,0 SC9 320 - K8 VO EK1 320 - J8 VF
zrnitosti 150-600. Specialné pFizplso- i
. s . , 1’25 115

benou pojivovou matrici ve spojeni s

N , L 1,75 - 2,5
optimalnim chlazenim se minimalizuje
riziko spéleni pfi brouseni. 30 - 40
Lité zavitové brousici kotouce se 50 - 55
vyznacuji obzvlasté homogenni struk- 6,0
turou slozeni az do nejmensi profilova- Lo o ) o
ci hmoty. BrousSeni zavitd - jednoprofilové a viceprofilové brouseni zavitl

Rezna rychlost vyssi nez 40 m/s

Tim se opotfebeni jadrového radia Oznaéeni ATLANTIC
Znacn’e §n|;|,. (iOZ RreFStayuje prave pri Metricky ISO zavit Rychlofezna ocel Kalena nastrojova ocel
stoupani zavitu mene nez 1 mm Stoupani v mm HSS, litina Cement. ocel, ocel ke zulech.

znacné vyhody, pokud jde o kvalitu a

tvaniivost. 025 - 0,35 SC9 500 - H8 VO EK1 400 - H7 VF
040 - 0,70 SC9 400 - H8 VO EK1320 - I7 VF |
08 - 1,0 SC9 320 - I8 VO EK1 280 - I7 VF
1,25 - 15
1,75 - 25
30 - 40
50 - 55

Lité brusné kotouce
Zavitnik
Zavitovy kotou¢




Valcové brouseni

Vedle kratké doby brouseni a velkych
vykon{ Ubéru je zapotrebi vysoké kva-
lity povrchu brousiciho kotouce.

Ve vélcovnach zatepla jsou béznymi
veli¢cinami pro kvalitu povrchu:

od 0,4-2,0 ym R, pro pracovni valce

a 0,6-1,2 um R, pro opérné valce.

Brouseni - opravy valcl valcovny zatepla
m Material valce Povrch R, (um) Standard Vysoce vykonnostni

pracovni véalce  (HSS)

silny chrom

neurceny

h—
.

Brouseni - opravy valcti

PFi brougeni valcl se musi najit vyho-
vujici technicky a opticky kompromis
mezi extrémy vysokého Ubéru, vyso-
kym kvocientem Ubéru a dobré jakosti
povrchu. Dale je nutné zohlednit, Ze se
Casto vypouklé télo valce, musi obrou-
sit do dutého nebo jiného zvlastniho
tvaru (napf. CVC). Jesté vétsi mérou
nez pfi valcovaném hrubovacim brou-
Seni ovliviiuje sazba stroje za hodinu
celkové naklady procesu brouseni tak,
Ze se musi najit optimum programu
brouseni mezi predbrousenim a kone-
¢nym brousenim.

Oznaceni ATLANTIC

04-08 EK3 46 - J6 RE PBD EX6 46 - J6 RE PBD
06-1,2 EK3 36 - K6 RE PBD EX6 36 - K6 RE PBD
>1,6 EK3 24 - K6 RE PBD EX6 24 - K6 RE PBD
04-08 SC546 - J6 RE PBD SX6 46 - J6 RE PBD
06-1,2 SC5 36 - K6 RE PBD SX6 36 - K6 RE PBD

>16  SC524-16 REPBD SX6 24 - K6 RE PBD

. 04-08  SC546-J6 RE PBD SX6 46 - 16 RE PBD

1 06-12 | SC530- K6 RE PBD SX6 36 - K6 RE PBD

>1,6 | SC524-K6 RE PBD SX6 24 - K6 RE PBD

= EK330-K6 REPBD EX6 30 - K6 RE PBD

Brousici kotou¢e ATLANTIC umo-
Ziuji diky své univerzalni pouzitelnosti,
vysokym technickym standardiim a
Sirokého spektra slozeni, realizovat
optimalni reseni.

Vykon brousiciho kotouce se jesté i
dnes hodnoti prevazné podle jeho
trvanlivosti - totiZz poctu obrousenych
valcd.

DalSim kritériem posouzeni brousicich
kotou¢l je doba zpracovani vynalozena
na vélec. U pracovnich vélct je obvy-
kld doba 1 hodina, u op&rnych valci
6-8 hodin.

Dlsledkem rostouciho tlaku na naklady
stoupaji se zvysujici se automatizaci i
pozadavky na zkraceni doby brouseni.
Doba brouseni od 25 do 35 minut u
pracovnich vélcd a 90 do 120 minut u
opérnych valcl se da v kazdém pfipa-
dé zrealizovat pomoci modernich stroji
a na né prizplisobenych brusnych
nastroji ATLANTIC.



@ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Valcové brouseni

PFi vélcovani zastudena se vyzaduje
kvalita povrchu od 0,4-0,03 pm R,.
Jmenované specifikace predstavuji
Uspésna Fedeni. Prizplsobeni specifika-
ci z d@ivodu optimalizace se mize na
zakladé mistnich podminek stat nut-
nosti.

Brouseni - opravy valcii valcovny zastudena

Oznaceni ATLANTIC

(um)
04 -

pracovni véalce kovana ocel EK3 46 - H6 RE D
03 - 0,6 EK3 60 - H6 RE DP -
EK3 80 - H6 RE DP -
EK3 100 - G6 RE DP -
EK1 180 - F10 RE PBD -
EK1 320 - G11RE ES -
EK1 500 - G11RE ES -
PK2 800 - F10 RE ER -
EK3 30- J6 RE PBD EX6 30- 16 RE PBD
SC5 30- I6 RE PBD SX6 30- J6 RE PBD

Pfiklad objednani:

Kviili plynulému zpracovani vasi objednavky je zapotiebi uvést v objednavce nasledujici tidaje:
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ATLANTIC GmbH

Gartenstrasse 7-17
53229 Bonn, Némecko

Tel. + 49 (228) 408-0

Fax + 49 (228) 408-290
e-mail: info@atlantic-bonn.de
www.atlantic-bonn.de

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

[©

Program dodavek - brousici kotouce - honovaci kameny

Pozadované vysledky se dosahnou optimalné prizplisobenym brusivem a
individualnimi specifikacemi vyrobniho programu ATLANTIC.

Vyrabime:

brousici kotouce a segmenty

honovaci a superfiniSovaci nastroje

v priiméru od 2 do 1250 mm

v korundu a kifemikovém karbidu

v diamantu a CBN

v keramickém pojivu a pojivu ze syntetické pryskyrice
az po zrno 2000 a v provedeni velmi jemném

vavs

k docileni nejjemnéjsich povrchi

Ve vSech béznych velikostech a tvarech. Zvlastni tvary se
vyhotovuji na pfani zakaznika podle vykresi.

Rovinné brouseni

Profilové rovinné brouseni

Brouseni vnéjsich valcovych ploch

Brouseni vnitinich valcovych ploch

Centerless brouseni

Tycové brouseni

Valcové brouseni

Brouseni zavitl

Brouseni bokt zubt

Brouseni klikovych hfideld

Vackové tvarovaci brouseni

Brouseni loZiskovych kulicek

Nastrojové brouseni

Brouseni obéznych drah

We reserve the right of technical alteration

Wheel 500/1207 CZ

Brouseni kanyl a injekcnich jehel




