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Honovaci a superfiniSovaci kameny

Program uspésnosti pro nejlepsi povrchy




Rozmanity vybér pro spravné brouseni

Pouziti vykonnych brousicich nastrojt
je dnes dileZitym faktorem pro funkci
a hospodarnost produktd v téméf véech
primyslovych oblastech. Doprovodnym
prvkem pokroku v rozvoji nastrojd je
neustala optimalizace vlastnosti brousi-
cich néstrojd, které proddvame po
celém svété jiz vice nez 80 let pod
znackou ATLANTIC.

Firma ATLANTIC je vasim kompe-
tentnim partnerem na vyrobu brousicich
nastrojd ve viech brusivech (korund,
kremikovy karbid, slinuty korund, dia-
mant a kubicky nitrid boru) a pojivech
ze syntetické pryskyfice a keramiky; se
zamérenim na zakaznicky servis.

Vice moznosti - od A do Z
V miliénech riiznych variant

Brousici nastroje ATLANTIC se
pouZivaji od automobilového primyslu
pfes ocelafsky primysl, primysl na
vyrobu valivych loZisek az po dodava-
telsky prdmysl. 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 zakladnich typl, ze kterych
je mozné vytvofit nespocetné mnozstvi
riznych variaci.

Vyuziti brusiva

Rozdilné pozadavky na aplikaci brusiv
umoznuji jen zfidkakdy universalni
pouziti brusiva, vzhledem k omezenym
moznostem pouziti. To je déno tieba
rozdilnym materialem, Ci jeho tvrdosti.
Brusivo se pripravi vylu¢né na dany
profil pozadavku.

@ Brousici kotouce a segmenty

@ Diamantové a CBN nastroje

@ Honovaci a superfiniSovaci
nastroje
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Nepiekonatelny v superfiniSovani

Pro jemné a konecné obrabéni nabizi
firma ATLANTIC honovaci a super-
finiSovaci nastroje ATLANTIC které
vytvofi nejen nejjemnéjsi povrchy,
a/nebo presné stanovené struktury,
nybrz optimalizuji i presnost tvaru a
zaruCuji vysoké rezné vykony.

Honovani

Pfi hrubovani obrobk{ dochézi ¢asto

k vyskytu chyb, co se tyka tvaru. Tyto
nedostatky Ize odstranit az honovanim.
PFitom se odstrafuji nerovnosti
(vystupky a prohloubeni) za stalého
kontaktu s plochou mezi obrobkem a
honovacim kamenem.

épatné kruhovitost se opravuje tim,
Ze honovaci kdmen opracovava obro-
bek velkoplosSné.

Honované povrchy se vyznacuji vyso-
kym nosnym podilem a jsou extrémné
zatizitelné a odolné proti opotfebeni.

Honovaci kameny |
k honovani s dlouhym
kmitem i

Honovaci kameny
k honovani s
kratkym kmitem
(finiSovani)
Honovaci kameny k
finiSovani vnéjsich krouzkd
kulickového loziska
Vybér honovacich kamend 9
Pouziti 10
Certifikované systémy Fizeni 11
Tvary honovacich kamend 12/13
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Honovani s dlouhym kmitem - honovani s kratkym kmitem (finisovani)

Honovani s dlouhym kmitem

Pracovni postup pfi honovani s dlou-
hym kmitem se vyznacuje dvéma

prekryvajicimi se pohyby:

1. otonym pohybem honovaciho
nastroje V,,.

2. linedrnim pohybem zdvihu
honovaciho nastroje V,

Zménou smeéru zdvihu dojde k prekryti

honovani s dlouhym kmitem
axialni rychlost v,
obvodova rychlost V,,

fezna rychlost Vg

2 2
obrabécich stop, pricemz se vytvorii V= NV; +V,
typicky krizovy brusny vlas s prislu- o Vv
gnym Uhlem o. -5 =arctan f

| kfiz. brusného vlasu o[ 30° 45° 60° 90°
hlost zdvihu 1 1 1 1
odova rychlost 3,7 2,4 1,75 1

Honovani s kratkym kmitem

Honovani s kratkym kmitem (nazyvané
i superfiniSovani) se odliSuje od hono-
vani s dlouhym kmitem délkou zdvihu

a frekvenci. Na zékladé zabérového
poméru honovaciho kamene se ve velké
mife vyrovnaji zvinéni a chyby kruhovi-
tosti, které vznikly béhem obrabéni.
Dosazitelna kvalita povrchli umoziiuje
vytvofit vysoké nosné podily velice
namahanych konstruké&nich dild.

Oscilacni pohyb

Obrobek

FiniSovani obéznych drah

FiniSovani s honovacimi pouzdry

Honovaci pouzdro je tenkosténny
brousici nastroj k docileni pozadované
mikrogeometrie a makrogeometrie
jakoz i maximalni kvality povrchu.
Pouzivané velikosti zrna se pohybuiji
jako u honovani s kratkym kmitem v
rozsahu zrna 220 az 2000.

Za materidl zrna se pouziva prevazné
uslechtily korund bily nebo kiemikovy
karbid zeleny v keramickém pojivu.
Napousténi sirou mize za urcitych
okolnosti zvysit aspekt hospodarnosti.

Honovaci pouzdro

FiniSovani honovacimi pouzdry

Typické oblasti pouziti honovacich
pouzder jsou:

= kulickové ventily
= umélé kycelni klouby

= bocni plochy ozubenych kol
= vahadla ventild

onovaci
kamen

‘eﬁiﬂbk

Priichozi finiSovani



Schéma oznaceni - brusiva

Schéma oznaceni

Alfanumericky kod specifikuje brousici
nastroje ATLANTIC.

Dopliikovou kombinaci zkusebni meto-
dy se zabezpeci zachovéni specifikace.
Dokumentace (dajl zaruéuje zpétnou

postupnost a reprodukovatelnost brou-
sicich nastroji ATLANTIC.

Brusiva

Jako brusivo se pouzivaji téméF vylu-
¢né krystalické tvrdé materialy ze syn-
tetické vyroby. Nejbéznéjsi konvenéni
brusiva jsou korund (kysli¢nik hlinity)
a kremikovy karbid.

Taveny korund

Korund je krystalicky kysli¢nik hlinity
(Al,05) 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
kyslicniku hlinitého v elektrické oblou-
kové peci pri pfiblizné 2000°C.
RUznymi prisadami a stanovenym
ochlazenim se ovliviiuje houzevnatost
korundu. Rostoucim podilem Al,05 se
zvySuje tvrdost a kiehkost korundu.

Uslechtily korund 99,5 % Al;03
Zkratkové oznaceni: EK

EK1 600
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E Velikost zrn

El Kombinace zrn*
B Struktura

H Tvrdost

Mikrokrystalicky slinuty korund

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

Jemné krystalicka struktura zrna dovoli

pfi stoupajicim opotiebeni zrna pouze

vylomeni jeho malych &stic - tim zds-
tavaji hrany brusného zrna stale ostré,
cozZ prispiva k jeho optimalnimu vyuziti.

Mikrokrystalicky slinuty korund
Zkratkové oznaceni: EB nebo EX

@ Druh pojiva

Typ pojiva

E Vyrobni identit. Cislo
B Cislo slozeni*

[ Napousténi*

* Tyto Udaje jsou volitelng,
tzn. neuvadét u kazdé kvality

Karbid kiemiku

Karbid kiemiku (SiC) je zcela syntetic-
ky 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.

Karbid kiemiku je tvrdsi, kiehci a ma
ostiejsi hrany nez korund.

Karbid kfemiku se prevazné pouziva

u tvrdych a kfehkych materiald jako je
Seda litina a tvrdokov jakoZ i u nezelez-
nych kovd.

Kfemikovy karbid zeleny 98-99,5 % SiC
Zkratkové oznaceni: SC 9
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Oznaceni velikosti zrn

ATLANTIC
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&

Velikosti zrn

Pro vyrobky ATLANTIC se pouZzivaji
velikosti zrn brusnych materiall podle
DIN ISO 6344. Brusna zrna se roztfi-
duji pomoci normovanych sit na roz-
dilné tfidy velikosti.

Mezinarodni porovnani

V nasleduijici tabulce je uvedeno porov-
s r O ’ P4 ’ o
nani ruznych mezinarodnich standardu.

Oznaceni-
velikosti zrna
(mesh)

230
190

Jmenovita velikost zrna je urcena
poctem ok sita na palec (mesh).
Napiiklad Cislo 60 znamena, Ze pfislu-
$né sito mé 60 ok na palec. Cim vyssi
Cislo, tim jemnéjsi je brusné zrno.

Stiredni priimér zrna v pm

270 270 270

230
190 190

Od velikosti zrna 240 se uz brusné
Zrno normovanymi sity netfidi. Déje
se tak nakladnym sedimentacnim
postupem.

Makrozrnitosti

Mikrozrnitosti



Tvrdost — postup kontroly tvrdosti

Tvrdost honovacich kament

Tvrdost oznaCuje pevnost, kterou je
brusné zrno drzené pojivem v brusném
nastroji. U honovacich kamen( v kera-
mickém pojivu zrnitosti 150 a jemné-
jsi, se tvrdost udava formou Cisla,

Zkouska tvrdosti

Odstupnovani tvrdosti honovacich
kamenl je ve srovnani s brousicimi
kotouci podstatné jemnéjsi. Honovaci
kameny s velikosti zrn 150 a jemné-
jSimi podléhaji specialnim kontrolnim
postupdm.

Tvrdost honovacich kament

pficemz 200 zastupuje mimoFadné
mékky a 0 mimoFadné tvrdy hono-
vaci kdmen. U zrnitosti 120 a hrubsich,
se tvrdost honovacich kamend oznacu-
je obdobné jako u brousicich kotou¢l.

Pfi tomto modifikovaném postupu,
Rockwellovou metodou, se na bloku
honovaciho kamene vytvofi podle
stanovenych podminek obtisk kulicky.
Hodnota tvrdosti vyplyva z hloubky
vtisku kulicky.

Oznaceni se provadi pomoci pismen

v poradi abecedy, pficemz pismeno A
je stanovené pro velmi mékka a Z pro
velmi tvrda pojiva.

Cim vys3i je ¢islo tvrdosti, tim nizsi je
tvrdost honovaciho kamenu.

Zkouska tvrdosti

vvr

oznaceni nejnizsi tvrdost nejvyssi tvrdost pramér kulicky 5 mm
velikost zrn 150 a jemnéjsi 200 0 plna zatéz 98,1 N (10 kg)
velikost zrn 120 a hrubéjsi A z hlavni zatéz 490,5 N (50 kg)

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 prepocitd na E-modulovou

hodnotu, ktera slouzi jako parametr k
posouzeni tvrdosti brousicich nastrojd.




Pojivo — druhy napousténi - prostredky na chlazeni a mazani

Pojivo

Keramicka pojiva se skladaji z kaolinu,
kifemene, Zivce a silikatd boru. RGznym
slozenim téchto surovin a presnym
postupem paleni se béhem vyroby
stanovi technické brusné vlastnosti.

Honovaci kameny s grafitem

Honovaci kameny s grafitem se vyrabéji
vyluéné s uslechtilym korundem v kera-
mickém pojivu a velikosti zrn 400-1000.
Zvlstnosti téchto honovacich kamentl
je, ze se grafit vsazuje do keramické
matrice pojiva. Tim se dosahne vysoké-
ho vykonu Ubéru i vysoké kvality povr-
chu. Hlavni oblasti pouziti je primysl
valivych loZisek, tlumi¢d automobild a
ocelarsky primysl.

Prostiedky na chlazeni-mazani a
filtrace

K honovani se prevazné pouzivaji
honovaci oleje s nizkou viskozitou
(fidké). Dokonce i teplota honovaciho
oleje mize mit vliv na vysledek opra-
covani. U prilis studeného honovaciho
oleje (napf. po vikendu v zimé

v hale, kde se netopi) viskozita stoupa.
V |été a/nebo u nedostatecné
dimenzovaného zafizeni s chladicimi
prostfedky mlze honovaci olej z dlivo-
du vysokych teplot pfilis zfidnout.

V disledku tepelné roztaznosti stroje
a obrobku mlze dojit k problémdm u
rozmérové tolerance. Idedlni jsou
teploty honovaciho oleje od 20-25 °C.

Diky rozmanitému vybéru keramickych
pojiv je mozné honovaci kamen presné
prizplsobit na dany proces obrabéni.
Pojivo ma za ukol drzet zrno tak dlou-
ho v honovacim kamenu, dokud se
feznym procesem neotupi.

Druhy napousténi

U honovacich kamen{ napusténych
sirou nebo voskem se béhem honovani
vytvari kluzny film mezi honovacim
kamenem a obrobkem. Z toho
vyplyvaji nasledujici vyhody:

= VySsi kvalita povrchu

= NizSi opotfebeni honovacich
kamendl

= Lepsi odvod tfisek

Napousténi Zkrat. oznaceni
sirou S
voskem W

U nejjemnéjsiho opracovani se musi
bezpodminecné dbat na dostatecnou
filtraci honovaciho oleje. Pfi nedostate-
&né filtraci zpdsobuji neprefiltrované
Céstice napr. hluboké ryhy na povrchu.
Na trhu je velky vybér filtraCnich sys-
témd.

Poté ma pojivo zrno uvolnit. Dale pak
nastupuje nové, ostré zrno a proces
se opakuje. Honovaci kameny se pre-
vazné pouzivaji s keramickym pojivem.
U mimoradnych pFipadl se pouzivaji
honovaci kameny i s pojivem ze synte-
tické pryskyrice.

Honovaci kameny napusténé sirou

by se nemély pouzivat pfi zpracovani
barevnych kovd, protoze by mohlo

za urcitych okolnosti dojit k zabarveni
obrabéného povrchu.

PFicina Ucinek

PFilis = Vlysoka viskozita

studeny (husty),Spatny povrch

PFilis = Nizka viskozita (fidky),

teply rozmérova chyba v
dlsledku tepelné
roztaznosti

Nedost. = Zadny vykon Ubéru,

filtrace Spatny povrch

Idealni: teplota honovaciho

oleje 20-25 °C




Vybér honovacich kameni @ ATLANTI c

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Vybér honovacich kamend

Rozmanitost pouZiti, rozmanitost strojdi Honovani s dlouhym zdvihem

jakoz i rozdilné pozadavky na dosazeni
vysoké kvality povrchu jsou dlvodem,
pro¢ neni mozné dat vSeobecné platné
doporuceni.

V nasledujicich tabulkach jsou uvedena
Uspé$na pouziti honovacich kamend

~ocel, nelegovana, nizka pevnost normalni korund, polouslechtily korund

~ocel, kalend, vysokopevnostni  udlech.korund

ATLANTIC.

Honovani s kratkym kmitem

ocel, kalena, vyssi pevnost uslech. korund/kiem. karbid

FiniSovani s honovacimi pouzdry

Obrobek m Oznaceni ATLANTIC

3. stanice SC9 800-04 -60 VUK489S
4, stanice SC9 1000-06 -75 VUF S

Honovani s dlouhym kmitem

Obrobek m Oznaceni ATLANTIC

mezihonovani SC9400 - 0-65VUKS
konecné honovani EK1 800 -22-70VBGR1S
Tvrdy chrom EK1 120 - D11 VKF 58 S
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Pouziti
Honovani s kratkym kmitem (finiSovani)

Prmysl valivych loZisek

Kulickova loziska - finis. obéz. drah 2 stanice

Oznacéeni ATLANTIC

1. stanice EK1 800 - 06 - 135 VKH S

Valeckova loziska - finiS. obéz. drah

Cylindrické vélecky - priich. finidovani

Bl

(6 stanic)

Tlumice

Priich. finiovani

(po pochromovani) stanice 1 EK1 400- 0-110VKHS \

Vackovy hridel (litina)

Klikovy hfidel (litina)
Klikovy htidel (ocel)

Priklad objednani:

Kviili plynulému zpracovani vasi objednavky je nutné v objednavce uvést nasledujici Gdaje:




Certifikované systémy Fizeni

Certifikované systémy fizeni dokumen-
tuji v nasi organizaci postupy zamérené
na informace, zarucujici kvalitu ochrany
Zivotniho prostiedi a bezpecnost pfi
praci.
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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
precision-grinding whesls, honing stones
and superfinishing products

Proal has bean fumishad (hal the mauremants according to
150 14001:2004
are hulfited.
This certificaie s vabd unlll 2008-02-28.
Cnrificstn Regilrabon No §1104 000407

PR— A TOVRheinland ™ Sives:

Pl b 2308

T /A TOVRheiniand®

[©

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

W O

ATLANTIC pracuje podle

DIN EN ISO 9001 a DIN EN ISO 14001.
Interni audity zajistuji v rGznych oblas-
tech pravidelné kontroly vSech kritérii
kvality.

Vlysoké standardy zaruCuji vysokou
kvalitu a presnost prace. Kvalitu, na
kterou se mlzete spolehnout a s ni
planovat.

Organization for the Safety of Abrasives O

I T g {0 iy

ATLANTIC GmbH
St e it
e SRR RS
o oS
ek s s

mackape o ke,
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Tvary honovacich kament

Vyhotoveni podle vykresu
zakaznika

Tvary honovacich kamen( jsou normo-
vany podle ISO 525. Tyto tvary se
mohou dodatecné vybavit profily.

Déle je uvedeno nékolik moznych tvard
okrajli. Neuvedené tvary se vyhotovi
podle vykresu zakaznika.

*Honovaci kamen tvar 5410
-BxCxL

\

*Honovaci kamen tvar 5411
-BxCxL

*) Profily honovacich kame-
ni podle pFilohy mozné
(napf. tvar 5410/6)

Honovaci kamen tvar 5420
-DxTxH

Honovaci kamen tvar 5421
~-DxTxH-W/E




Tvary honovacich kameni

Bézné tvary honovacich kamen{i

E =

‘-

&

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Zvlastni tvary pro honovani s krat. zdvihem

Vedle uvedenych profill existuje v

vvvvvv

Fada jinych tvard, jejichz vyhotoveni
se provadi podle vykresu.



ATLANTIC GmbH @ AT L A N T I c

Gartenstrasse 7-17
GRINDING WHEELS + HONING STONES

53229 Bonn, Némecko
Tel. + 49 (228) 408-0
Fax + 49 (228) 408-290

e-mail: info@atlantic-bonn.de
www.atlantic-bonn.de

Vyrobni program - brousici kotouce - honovaci kameny

Pozadované vysledky se dosahnou optimalné prizptsobenymi brusivy a
individualnimi specifikacemi vyrobniho programu ATLANTIC.

Vyrabime:

brousici kotouce a segmenty

honovaci a superfiniSovaci nastroje

v préiméru od 2 do 1250 mm

v korundu a kiemikovém karbidu

v diamantu a CBN

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

k docileni nejjemnéjsich povrchi

Ve vsech béznych velikostech a tvarech. Zvlastni tvary se vyhotovuji
na prani zakaznika podle vykresu.

Rovinné brouseni

Profilové rovinné brouseni

Brouseni vnéjsich valcovych ploch

Brouseni vnitiFnich valcovych ploch

Centerless brouseni

Tycové brouseni

Valcové brouseni

Brouseni zavitd

Brouseni bok& zubt

Brouseni klikovych hridelG

Vackové tvarovaci brouseni

Brouseni loziskovych kulicek

Nastrojové brouseni

Brouseni obéznych drah

Brouseni kanyl a injekcnich jehel

We reserve the right of technical alteration

Hon 500/12.07 CZ




