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Osetki gtadzace i osetki do dogtadzania
oscylacyjnego

Program sukcesu dla najlepszych powierzchni




Roznorodnos$¢ prawidtowego szlifowania

Zastosowanie wysokowydajnych
narzedzi Sciernych jest obecnie waznym
czynnikiem dziatania i ekonomicznosci
produktow w prawie wszystkich bra-
nzach przemystu.

Postepowi w rozwoju narzedzi towarzy-
szy stata optymalizacja wtasciwosci
Sciernic, ktore sprzedajemy na catym
$wiecie od ponad 80 lat pod nazwg
marki ATLANTIC.
ATLANTIC jest dla Paristwa kom-
petentnym partnerem ukierunkowaym
na serwis w zakresie produkcji narzedzi
$ciernych z wszystkich dostepnych
rodzajow ziaren (korund, weglik krzemu
korund spiekany, diament i regularny
azotek boru) na osnowie spoiw zywi-
cznych i ceramicznych.

Wiecej mozliwosci - od A do Z
w milionach wariantow

Narzedzia Scierne firmy ATLANTIC
znajdujq zastowanie we wszystkich
gateziach przemystu poczawszy od prze-
mystu motoryzacyjnego przez przemyst
stalowy i przemyst tozysk tocznych, az
po przemyst poddostawcow.

Narzedzia ATL ANTIC zaspakajajq
oczekiwania w zakresie wysokiej wydaj-
nosci skrawania jak i osggania naj-
wyzszej jakosci obrabianych powieszchni.

Dzisiaj wytwarzamy okoto 40.000 pod-
stawowych typow narzedzi i niezliczong
ilo$¢ ich wariantow.

Podstawowe kompetencje

R6znorodnos¢ wymagan stawianych
materiatom Sciernym, zadko mozna
zadowoli¢ ogdlnie dostepnymi
narzedziami. Nasze specyfikacje dopa-
sowywane sg extra do wymogow profilu
obrobki i zadanych klas powierzchni.

@ Sciernice i segmenty

® narzedzia diamentowe i
narzedzia borazonowe (CBN)

@ narzedzia gladzace i narzedzia
do dogtadzania oscylacyjnego

Spis tresci

Gtadzenie - dogtadzanie oscylacyjne

Schemat oznaczen materiatu Sciernego

Oznaczenia wielkosci uziarnienia

Twardos¢ - procedura badania twardosci

Spoiwa - rodzaje impregnatow - chiodzenie polaczone ze smarowaniem
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Silne w dogfadzaniu oscylacyjnym

W zakresie obrobki doktadnej i konco-
wej zaklad ATLANTIC oferuje
narzedzia ATLANTIC do gtadzenia
i dogtadzania oscylacyjnego, dzieki
ktorym mozliwe jest nie tylko wytwo-
rzenie najdrobniejszych powierzchni
oraz/ lub doktadne zdefiniowanie
struktury i optymalne zachowanie
wymiarow i doktadnosci ksztattow, lecz
rowniez zagwarantowanie wysokiej
wydajnosci skrawania.

Gladzenie

W trakcie przygotowania przedmiotow
do obrdbki pojawiajg sie przewaznie
wady ksztattu, ktore mogq zostac usu-
niete dopiero przez gtadzenie. W trak-
cie gtadzenia, przy statym kontakcie
pomiedzy powierzchnig przedmiotu do
obrobki i osetki gtadzacej, wyrdwnywa-
ne sg nierownosci (tzw. ,gory” i ,doli-
ny"). Poprzez kontakt osetki gtadzacej
i obrabianego przedmiotu na duzej
powierzchni korygowane sg btedy
kotowosci. Osetki uzywane
Wygladzo,ne powierzchflie maja duzy ‘(‘:sg:ig:f:l:fa)
udziat nosny, moga byc ekstremalnie

obcigzane i sg odporne na $cieranie.

Osetki gtadzace
uzywane do
dogtadzania
oscylacyjnego
(honowania)

Osetki gtadzace uzywane
do wykanczania pierscieni
zewnetrznych tozysk kulowych

Wyboér osetek 9
Zastosowanie 10
Certyfikowane systemy zarzadzania 11
Ksztatty osetek gtadzacych 12/13
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Gtadzenie - dogtadzanie oscylacyjne

Gladzenie

Przebieg pracy w trakcie gtadzenia
jest oznaczony przez dwa nakfadajace
sie na siebie ruchy.

1. Przez ruch obrotowy gtadzaka V,,

2. Przez liniowy ruch wahadtowy
gtadzaka V,

Poprzez zmiane kierunku wahadtowego
osiagniete zostaje przeciecie sie Sladow

Gladzenie

Predkosc osiowa V,
Predkos¢ obwodowa V,,
Szybkos$¢ skrawania Vg

obroébki, ktére wytwarzajq typowy szlif = V2 2
. . . s— a + vu
krzyzowy z katem szlifu krzyzowego.
l: arctan Va
2 u
t szlifu krzyzowego o 30° 45° 60° 90°
bkos¢ suwu 1 1 1 1
dkos¢ obwodowa 3,7 2,4 1,75 1

Dogtadzanie oscylacyjne

Dogtadzanie oscylacyjne (zwane row-
niez ,superfinish™) rozni sie od gtadze-
nia dtugoscia skoku i czestotliwoscia.
Ze wzgledu na warunki zetkniecia sie
osetki gtadzacej z obrabianym przedmio-
tem w duzym stopniu kompensowana
jest falisto$¢ powierzchni i btedy koto-
wosci, ktore sg rezultatem obrdbki
wstepnej. Dzieki mozliwej do osiagni-
ecia jakosci powierzchni mozna uzyskac
wysokie wartosci udziatdw noénych
elementéw konstrukcji narazonych na
duze obcigzenia.

Ruch oscylacyjny

Osetka
gtadzaca

Obrabiany
przedmiot

il

Toczne dogtadzanie oscylacyjne

Wykanczanie za pomoca tulei
gladzacej

Tuleja gtadzaca jest cienkosciennym
narzedziem $ciernym, stuzacym do
tworzenia wymaganej mikrogeometrii
i makrogeometrii oraz powierzchni o
najlepszej jakosci. Zastosowane
wielkosci uziarnienia plasuja sie w
przypadku dogtadzania oscylacyjnego
w przedziale od 220 do 2 000.

Jako materiat $cierny stosowany jest
przewaznie korund szlachetny biaty lub
weglik krzemu zielony z ceramicznym
spoiwem. Impregnat siarkowy moze
w okreslonych okolicznosciach prowa-
dzi¢ do zwiekszenia ekonomicznosci.

Obrabiany przedmiot

Tuleja gtadzaca

Wykanczanie tulejami gtadzacymi

Typowe dziedziny zastosowania
tulei gtadzacych to:

= zawory kulowe
= sztuczne stawy barkowe

= $ciany boczne kot zebatych
= popychacze rolkowe

setka
gladzaca

éﬁﬁany
~ rzedmiot

-

Wykanczanie przelotowe



Schemat oznaczenia materiatu sciernego

Schemat-‘oznaczenia

Kod. liczbowo-literowy stanowi
specyfikacje narzedzi ATLANTIC.
Dzieki uzupetniajacej kombinacji pro-
cedur kontrolnych zagwarantowane
jest przestrzeganie specyfikacji.
Dokumentacja danych zapewnia mozli-
wos¢ przesledzenia i powtarzalnos¢
narzedzi sciernych ATLANTIC.

Materiat $cierny

Jako $rodki $cierne sg stosowane
wyfacznie bardzo twarde, krystaliczne
materiaty pochodzace z produkcji syn-
tetycznej. Powszechnie stosowanym,
konwencjonalnym s$rodkiem $ciernym
jest korund (tlenek aluminium) i weglik
krzemu.

Korund wytapiany

Korund jest krystalicznym tlenkiem
glinu (Al,03) i w zaleznosci od zwiek-
szajacej sie czystosci dzieli sie go na
korund normalny, pétszlachetny i szla-
chetny. Korund normalny i pétszlachet-
ny jest wytapiany z kalcynowanego
boksytu, korund szlachetny z czystego
tlenku glinu w elektrycznym piecu
tukowym w temperaturze wynoszacej
okoto 2 000 °C. Rézne dodatki i
zdefiniowane schtodzenie maja wptyw
na wigzkos$¢ korundu. Przy wzrasta-
jacej zawartosci Al,05 zwieksza sie
twardosc i kruchos$¢ korundu.

Korund szlachetny 99,5 % AlI203
Nazwa skrocona: EK 1

K1 600

v
E
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E1 Materiat $cierny

E Wielkos¢ ziarna

El Kombinacja ziarna*
1 Struktura

H Twardos¢

Mikrokrystaliczny korund spiekany

Mikrokrystaliczne korundy spiekane
roznig sie w produkcji i pod wzgledem
wiasnosci od konwencjonalnych korun-
déw wytapianych. Dzieki specjalnemu
procesowi wytwarzania w przypadku
korundu spiekanego powstaje szczegol-
nie rownomierna, drobnokrystaliczna
struktura ziarnista.

Struktura drobnokrystaliczna dopuszcza
w trakcie zwigekszajacego sie zuzycia
ziaren wytacznie do wytamywania sie
matych czastek - dzieki temu ziarno
Scierne jest optymalnie wykorzysty-
wane.

Mikrokrystaliczny korund spiekany
Nazwa skrdcona: EB lub EX

@ Rodzaj spoiwa

Typ spoiwa

H Liczba znamionowa wytwarzania
El Liczba struktury*

f] Impregnat*

* Te dane sg opcjonalne, tzn. nie
sg podane dla kazdej jakosci.

Weglik krzemu

Weglik krzemu (SiC) jest czysto synte-
tycznym produktem i jest otrzymy-
wany z piasku kwarcowego i koksu w
elektrycznym piecu oporowym w
temperaturze ok. 2200 °C. Rozréznia
sie weglik krzemu zielony i czarny o
lekko zwiekszajacej sie wigzkosci.

Weglik krzemu jest twardszy, bardziej
kruchy i posiada bardziej ostre kra-
wedzie od korundu. Weglik krzemu
jest stosowany gtéwnie do twardych i
kruchych materiatéw, takich jak zeliwo
szare, i metalu twardego oraz do
metali niezelaznych.

Weglik krzemu zielony 98-99,5 % SiC
Nazwa skrocona: SC 9
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Wielkos¢ ziarna

Uziarnienie

W przypadku produktow ATLANTIC roznych klasach wielkosci. Wielko$¢

Od ziarnistosci 240, ziarno $cierne nie

jest stosowana wielko$¢ uziarnienia znamionowa ziaren wynika z ilosci jest klasyfikowane przez znormalizowa-

materiatéw szlifierskich zgodna z normg  otworéw w sicie na cal (mesh). I tak

DIN ISO 6344.Ziarna Scierne sg sorto-  np. liczba 60 oznacza 60 dziur na cal.

wane przez znormalizowane sita o Im wieksza liczba, tym drobniejsze
jest ziarno Scierne.

Miedzynarodowe porownanie

W ponizszej tabeli zostato zestawione
poroéwnanie réznych miedzynarodowych

standardow.
Oznaczenie Srednia $rednica ziaren w pm
wielkosci ziaren
(mesn” "™ [omsoema | w5 | et |
\ 60 270 270 270
| 70 230 230
| 80 190 190 190
| 90 160 160
| 100 140 165 140

S0 s s s
1 s & 8
w00
- R - S | N | N

ne sita, lecz przez skomplikowany
proces sedymentacyjny.

Makroziarnistos$¢

Mikroziarnistos¢



Twardos¢ - procedura badania twardosci

Twardos¢ osetek gtadzacych

Twardos$¢ oznacza stopien wytrzy-
matosci, z jakq ziarno Scierajace jest
utrzymywane przez spoiwo w Sciernicy.
W przypadku osetek gtadzacych o
ceramicznym spoiwie i ziarnistosci

150 i drobniejszej twardos$¢ podawana
jest za pomoca liczby, przy czym 200

Proba twardosci

Stopniowanie twardosci osetek gtadza-
cych w pordéwnaniu z tarczami
szlifierskimi jest znacznie dokfadniej-
sze. Osetki gtadzace o ziarnistosci
rownej 150 i drobniejszej podlegaja

Twardosc osetki gtadzacej

oznacza wyjatkowo miekka a 0
oznacza wyjatkowo twarda osetke
gtadzaca. W przypadku ziarnistosci 120
i grubszej, twardos¢ osetek gtadzacych
jest oznaczana, analogicznie do Scier-
nic, litera.

specjalnej procedurze. Podczas tak
zmodyfikowanej procedurze Rockwella
na bloku osefki gtadzacej utworzony
zostaje odcisk kuli. Stopien twardosci
wynika z gtebokosci odcisku kuli.

Sq one oznaczane literami w kolejno-
Sci alfabetycznej, przy czym A oznacza
Sciernice bardzo miekka, a Z bardzo
twarda.

Im wyzsza jest liczba oznaczajaca
twardoss, tym nizsza jest twardosé
osetki gtadzacej.

Badanie twardosci

Oznaczenie min. twardosc maks. twardos¢ Srednica kuli 5 mm
Ziarno o wielk. 150 i mniejsze 200 0 Obciazenie wstepne 98,1 N (10 kg)
Ziarno o wielk. 120 i wiekszej A z Obciazenie gtéwne 490,5 N (50 kg)

Procedura Grindo-Sonic

Podczas procedury Grindo-Sonic twar-
dosci ustalane s za pomocg pomiaru

czestotliwosci drgan wiasnych Sciernicy

Sq one zalezne od fizycznych wiasnosci
i wymiaréw. Zmierzone wartosci sq
przeliczane na warto$¢ modutowg E,

ktora stuzy jako wielko$¢ znamionowa
do oceny twardosci Sciernicy.




Spoiwo - rodzaje impregnatow -
chlodzenie potaczone ze smarowaniem

Spoiwo

Spoiwo ceramiczne jest zbudowane z
kaolinu, skalenia, kwarcu i borokrzemia-
now. Dzieki roznemu sktadowi tych
surowcow, a takze doktadnemu prze-
prowadzeniu wypalania podczas produk-
cji uzyskiwane sg okreslone techniczne
wiasnosci szlifierskie.

Osetki gltadzace z grafitem

Oseftki gtadzace z grafitem produkowa-
ne sg wytacznie z korundem szlachet-
nym w spoiwie ceramicznym z ziarnem
wielko$ci 400-1000. Specyficzng cecha,
tych osetek gtadzacych jest grafit
wprowadzony do spoiwa ceramicznego.
W ten sposdb mozna osiggna¢ zaréwno
wysoka wydajnos¢ skrawania, jak i
wysoka jakos$¢ obrébki powierzchni.
Gtownymi obszarami zastosowania

sq tozyska toczne, amortyzatory i
przemyst stalowy.

Chlodzenie potaczone
ze smarowaniem/Filtrowanie

Do gtadzenia stosowane sg przewaznie
niskowiskozowe (rzadkie) oleje do
honowania. Nawet temperatura oleju
do honowania moze mie¢ wptyw na
wynik obrébki. W przypadku zbyt zim-
nego oleju do honowania (np. po week-
endzie w zimie w nie ogrzewanej hali)
wzrasta jego lepkos¢. W lecie i/lub w
przypadku urzadzenia chtodniczego o
zbyt matych wymiarach, olej do hono-
wania z powodu wysokiej temperatury
moze by¢ za rzadki.

Wskutek rozszerzalnosci cieplnej
maszyny i przedmiotu obrabianego
moze dojs¢ do problemdéw w zakresie
tolerancji wymiaru. Idealnymi tempera-
turami oleju do honowania sg tempera-
tury w przedziale 20-25 °C.

Dzieki duzej ilosci ceramicznych spoiw
mozliwe jest doktadne dopasowanie
osetki gtadzacej do danego procesu
obrobki.

Zadaniem spoiwa jest utrzymywanie
ziarna tak dtugo w osetce gtadzacej, az
zostanie stepione poprzez proces skra-
wania. Nastepnie spoiwo musi zwolnic

Rodzaje impregnatow

W przypadku siarkowanych lub wosko-
wanych osetek gtadzacych podczas
obrébki gtadzenia tworzy sie warstwa
Slizgowa miedzy osetka gtadzacq i
przedmiotem obrabianym. Wynikaja z
tego nastepujace korzysci:

= wyzsza jako$¢ powierzchni
= niewielkie zuzycie osetki gtadzacej
= lepsze odprowadzanie widréw

Rodzaje impregnatéw | Skrot
Siarka 5
Wosk W

W przypadku bardzo doktadnej obrdbki
nalezy koniecznie uwazac¢ na wystarcza-
jace filtrowanie oleju do honowania.

W przypadku niewystarczajacego filtro-
wania, nie przefiltrowane czastki mogq
powodowac gtebokie zadrapania na
powierzchni.

Przemyst oferuje duzg ilos¢ systemow
filtracyjnych.

ziarno, tak by mozna byto uzy¢ nowe-
go, ostrego ziarna. Osetki gtadzace sq
wykonywane przewaznie w ceramicz-
nym spoiwie.

Jezeli chodzi o szczegdlne przypadki
zastosowania, to mozna stosowac row-
niez osetki gtadzace ze spoiwem ze
sztucznej zywicy.

Siarkowane osetki gtadzace nie powin-
ny by¢ stosowane przy obrébce koloro-
wych metali, poniewaz moze dojs¢ do
przebarwienia obrabianej powierzchni.

Przyczyna Skutek

Za zimny = Wysoka lepkoé¢
(gesty), zta jakosc
powierzchni

Za cieply = Niska lepkos¢ (rzadki),
btad pomiaru
z powodu rozszerzal
nosci cieplnej

Nie wystar-= Brak wydajnosc,
czajace Zta jakosc
filtrowanie  powierzchni

Idealnie: Temperatura oleju do
honowania 20-25 °C




Oselki gtadzace — wybor

Wybor osetek gtadzacych

Réznorodnos¢ zastosowan i maszyn, a
takze osiggalnych jakosci powierzchni
sprawiajg, ze podanie ogdlnie obowi-
gzujacych zalecen nie jest mozliwe.

W ponizszych tabelach przedstawione
sg pomysine zastosowania osetek
gtadzacych ATLANTIC.

@ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Gladzenie

 Stal, niestopowa, niska wytrzymatosc stali, Normalny korund, pdtszlachetny korund
- zahartowana, wyzsza wytrzymatoé¢ stali, ~ Korund szlachetny
__

Dogtadzanie oscylacyjne

Stal hartowana, wyzsza wytrzymatos¢ stali Korund szlachetny/weglik krzemu

W%
‘Twardy chrom  korund szlachetny
weglik krzemu

Wykanczanie za pomoca tulei do gtadzenia

Rzedmiot
Obrabiany Oznaczenie ATLANTIC

3. Stacja SC9 800-04- 60 VUK 489S
4. Stacja SC9 1000-06- 75 VUF S

Gladzenie

Rzedmiot
Obrabiany Obrobka Oznaczenie ATLANTIC

Gtadzenie posrednie SC9 400 - 0-65VUKS
Gtadzenie koncowe EK1 800 -22-70VBGR1S
Twardy chrom EK1 120 - D11 VKF58 S
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Zastosowania
Dogtadzanie oscylacyjne (superfinisz)

Przemyst tozysk tocznych Oznaczenie ATLANTIC
Dogfadzanie oscylacyjne 2 stacje

powierzchni bieznych 1. Stacja EK1 800 -06-135VKHS
tozysk kulkowych

Dogladzani oscylacyine powierzc —=

n by otk valeowyeh | 2.Staga | GO 600 0= SOWUS

e—
przebiegbw waleczkow walcowych —_
(6 stacji)
Przemyst samochodowy Oznaczenie ATLANTIC
Ttoczysko amortyzator przelotowe
dogtadzanie oscylacyjne
(po chromowaniu) Stacja 1 EK1 400- 0-110VKHS

Watki rozrzadu (odlew)

Wat korbowy (odlew
Wat korbowy (stal)

Przykifad zamoéwienia:

W celu szybkiego opracowania Panstwa zlecenia potrzebne sa nastepujace dane:




Certyfikowane systemy
zarzadzania

Certyfikowane systemy zarzadzania
dokumentujq naszg oferte ukierunko-
wang na informacje i organizacje prze-
biegdw, jakos¢, ochrone $rodowiska
naturalnego i bezpieczenstwo pracy.

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 el spplies an

Development and manufacturing of high
precislon-grinding wheels, honing stones

and superfinishing products

A wnd il s parkammin, Repet Mo, DI04ZT
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e

ATLANTIC prowadzi dziatalnos¢
zgodnie z DIN EN ISO 9001 i DIN EN
ISO 14001. Wewnetrzne audyty
gwarantujgq w réznych dziedzinach
regularng kontrole wszystkich kryteriow
jakosci. Wysokie standardy zapewniajg
prace o wysokiej jakosci i precyzji.
Jakos¢, na ktorg mozna liczy¢ i na
ktorej mozna opierac sie w trakcie
planowania.
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The TUV CERT Certification Body
of TOV Rheinland Industrie Service GmbH
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Ksztatty oselek gtadzacych

Wykonanie wedtug rysunku klienta

Ksztatty osetek gtadzacych sg znormali-
zowane zgodnie z norma ISO 525.
Dodatkowo te ksztatty moga byc
zaopatrzone w profile.

Ponizej przedstawione zostaty mozliwe
ksztatty krawedzi. Nie przedstawione
ksztatty krawedzi sa wykonywane
wedtug rysunku klienta.

-BxCxlL

—_

-BxCxL

A
*) Profile osetek gtadzacych

mozliwe wg. zalacznika
(Przyktad ksztatt 5410/6)

E 8

Osetka gladzaca ksztatt 5420
-DxTxH

Osetka gladzaca ksztalt 5421
-DxTxH-W/E

*Oselka gtadzaca ksztatt 5410

*Osetka gtadzaca ksztalt 5411



Formy osetek gtadzacych

Powszechnie uzywane ksztalty osetek gtadzacych

E =

d BB D0 W R D R

U

@ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Ksztatty specjalne do dogtadzania
oscylacyjnego

Oprdcz przedstawionych profili istniejg
jeszcze w zaleznosci od zakresu
zastosowania inne ksztatty, ktdrych
wykonanie nastepuje wedtug rysunku.
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Program dostawy - Sciernice - osetki gtadzace

Zadane wyniki zostaja osiagniete dzieki optymalnemu dostosowaniu
materiatu szlifierskiego i indywidualnym specyfikacjom programu produkcji
ATLANTIC.

Produkujemy:

Sciernice i segmenty

Narzedzia gtadzace i narzedzia do dogtadzania oscylacyjnego
od 2 do 1250 mm $rednicy

z korundu i weglik krzemu

z diamentu i CBN

W spoiwie ceramicznym i w spoiwie z zywicy sztucznej

do wielkosci ziarna 2000 i w wersji od bardzo drobnej

do uzyskania najgtadszych powierzchni

w kazdych powszechnie uzywanych wielkosciach i formach.
Specjalne formy wykonywane sa na zyczenie klienta wedtug rysunku.

Szlifowanie powierzchni czotowych przedmiotu

Profilowe szlifowanie powierzchni czolowych przedmiotu

Szlifowanie powierzchni watkéw

Szlifowanie otworow

Szlifowanie bezkiowe

Szlifowanie drazkéw

Szlifowanie walcow

Szlifowanie gwintow

Szlifowanie bokow zebow

Szlifowanie watu korbowego

Szlifowanie form krzywkowych

Szlifowanie kulek

Szlifowanie narzedzi

Szlifowanie biezni tozysk tocznych

Szlifowanie igiet do zastrzykow

Zmiany techniczne sg zastrzezone

Hon 500/12.07 PL





