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Moés e segmentos

O programa de sucesso para as mais altas exigéncias




Multiplicidade para o acabamento perfeito

0 emprego de ferramentas de rectifi-
cagdo eficientes ¢, actualmente, um
factor importante para o funcionamen-
to e a rentabilidade de produtos em
quase todos os sectores industriais.
Os progressos no desenvolvimento

de ferramentas sdao acompanhados

de uma optimizacdo continua das
propriedades dos produtos abrasivos,
que distribuimos a mais de 80 anos no
mundo inteiro sob 0 nome da marca
ATLANTIC.

A ATLANTIC € o seu parceiro
especializado para a assisténcia técni-
ca e a producdo orientada aos clientes
de ligantes abrasivos em todos 0s
tipos de grdo (corindo, carboneto de
silicio, corindo sinterizado, diamante

e nitreto de boro clbico) nos aglome-
rantes resinoides e ceramicos.

Mais possibilidades - de A a'Z
em milhoes de variacoes

Sao utilizadas ferramentas de rectifica-
¢do ATLANTIC na indUstria auto-
mobilistica, passando pela do ago e
dos rolamentos, assim como também
em toda a sua cadeia de fornecedores.
Conforme o perfil das exigéncias, sdo
atingidos altos rendimentos no que
respeita a capacidade de remocdo e
qualidade de acabamento com ferra-
mentas de rectificagdo ATLANTIC.

Actualmente, a empresa fabrica apro-
ximadamente 40.000 tipos basicos,
dos quais sera possivel uma infinidade
de variagoes.

Competéncia principal

Os diferentes requisitos de aplicagao
de materiais abrasivos raramente
possibilitam o uso de especificagdes
gerais. A especificagdo €, por si
mesmo, adaptada a aplicagdo.

@® Mos e segmentos

® Ferramentas de diamante e CBN

® Pedras abrasivas e de
super acabamento
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Para todos os campos de aplicagao
industrial

A fabrica ATLANTIC é uma empresa
lider para corpos abrasivos ligados.

As mos individualmente especificadas
ATLANTIC atingem tanto altas
capacidades de remogdao como
também as mais altas qualidades
superficiais em todos os campos

de aplicagdo.

Oferecemos mds em ligacdo ceramica
para velocidades maximas usuais de
trabalho de até 40 m/s e velocidades
maximas especiais de trabalho de

50 m/s, 63 m/s, 80 m/s, 100 m/s e
125 m/s, bem como més em ligacdes
de resina sintética para velocidades
maximas usuais de trabalho de até
50 m/s e para velocidades maximas
especiais de trabalho de 63 m/s e

80 m/s.

0 mais importante:
Precisdo e rentabilidade

As mds da ATLANTIC podem ser
exactamente adaptadas individualmen-
te a exigéncia correspondente da peca
a ser trabalhada. O nosso processo de
fabricagdo definido, em conexdo com
as tecnologias de fabricagdo mais
modernas garantem seguranca, fiabili-
dade e um alto padrdo de qualidade.

O programa de corpos abrasivos
ATLANTIC oferece uma grande
variedade de possibilidades, desde as
estruturas mais compactas até as
extremamente abertas. A estabilidade
dimensional e a resisténcia sdo asse-
guradas pelo uso de materiais de liga-
¢ao e tipo de materiais abrasivos exac-
tamente adaptados entre si.

A fabricacdo ocorre do recebimento

de mercadorias até a expedicdo sob

0 uso das mais modernas técnicas
processuais. Com corpos abrasivos
ATLANTIC as maquinas rectificado-
ras podem mostrar o seu real
potencial: precisao e rentabilidade.

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

_F_’_edras manuais, barras abrafs_i_\_l_as, segTﬁntos, formas de perfis conforme a ISO 14/ 15
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Método de fabricacao

As técnicas de processamento
mais modernas para os mais altos
padrdes de qualidade

A fabricacdo ocorre do recebimento da  produtos de ponta, com os quais trabalho conjunto construtivo para
matéria-prima até a expedigdo sob o a Fabrica ATLANTIC apoia 0s 0 progresso e o melhoramento
uso das mais modernas técnicas pro- clientes quando da realizacao de seus continuado.
cessuais. A combinacdo de todos os objectivos comerciais, tornando-se,
factores é uma pré-condicdo para assim, num parceiro de confianca:
Processo de Produgao
Cliente < > Consultoria técnica Matéria-prima
Pedido :
Controle de qualidade
¢ Verificagdo das matérias-primas conforme
planos de teste
Venda
Planeamento produtivo Armazenamento de matéria-prima

Determinagdo dos parametros individuais
de produgao

D A f .

',' L.‘ti\
,JFJ:N‘: [RE) )
- =S

A

Sector de mistura

Y

Composicdo de grdo e ligagdo baseada em
receitas pré-fornecidas.




Sector de prensa

Y

o\ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Prensagem dos corpos abrasivos conforme
a documentacdo da produgdo.

Tratamento térmico

Corpos abrasivos ligados por ceramica:
Tratamento térmico

\J

Corpos abrasivos ligados por resina sintética:
Cura

Controle qualidade

Mddulo E, dureza, densidade

Acabamento

Planar, posicionar, perfilar

Y

Controle final & marcacao

Teste conforme as normas e directivas validas.
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Sistemas de gestao certificados

Os sistemas de gestdo certificados
documentam a nossa organizagao

de processo orientada a informacdo,
garantindo qualidade, proteccdo ao
meio ambiente e seguranga do trabalho.

I RLRRE

CERTIFICATE

The TV CERT Certification Body
of TV Rheinland Industrie Service GmbH

certifies in acoordance with
TUV CERT procedures that
ATLANTIC

SOHLEIFSCHEEEN « 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

A ATLANTIC trabalha segundo a
DIN EN ISO 9001 e DIN EN ISO 14001.
Auditorias internas cuidam nos diversos
sectores por um controlo regular de
todos os critérios de qualidade.

Os altos padrdes garantem trabalho de
qualidade e precisao. Qualidade, com a
qual pode contar e planear.

[©

CERTIFICATE

The TUV CERT Certification Body
of TOV Rheinland Industrie Service GmbH

certifies in accordance with
TUV CERT procedures that

ATLANTIC
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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

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

T /A TOVRheiniand®

DIN EN IS0 $001:2000

e i
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Organization for the Safety of Abrasives O A
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ATLANTIC GmbH
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Designacao de moés - Material abrasivo

Um cddigo alfanumérico especifica

a ferramenta de rectificacao
ATLANTIC. Através de uma com-
binagdo interactiva de processos de
controle, é assegurada a manutengdo
duma qualidade precisa. A documenta-
¢ao dos dados assegura uma tragabili-
dade e reprodutividade de produtos
identicos ATLANTIC.

Abrasivos

Como material abrasivo serdo empre-
gados, quase que exclusivamente,
materiais cristalinos rigidos de fabrica-
¢do sintética. Os materiais abrasivos
convencionais mais utilizados sdo

o corindo (0xido de aluminio) e carbo-
neto de silicio.

Corindo fundido

O corindo é um oxido de aluminio
cristalino (Al,03) e é classificado, con-
forme a pureza crescente, em corindo
normal, seminobre e nobre. O corindo
normal e o seminobre sdo fundidos a
partir de bauxita calcinada, o corindo
nobre a partir de alumina pura em forno
de arco eléctrico a aprox. 2.000 °C.

A tenacidade do corindo é influenciada
por diversos fundentes e métodos de
arrefecimento definidos.

Com crescente proporgdes de Al,03,
aumenta a dureza e a friabilidade do
corindo.

Corindo normal 95-96% Al,03
Abreviado NK.
Nos tipos NK1 até NK9.

Corindo seminobre 97-98% Al,03
Abreviado HK.
Nos tipos HK1 até HK9.

Corindo nobre

EK1

Corindo sinterizado microcristalino

Os corindos sinterizados microcristali-
nos diferenciam-se na fabricagdo e
propriedades dos corindos de fusao
convencionais. Condicionado ao pro-
cesso especial de producdo, forma-se
no corindo sinterizado uma estrutura
especial, de grdo uniforme, finamente
cristalina.

A estrutura finamente cristalina somente
permite a evasdo de particulas peque-
nas, no caso de desgaste crescente de
grdo e, com isso, o grdo de abrasdo sera
utilizado da melhor maneira.

Corindo nobre 99,5% Al,0;
Abreviado EK.
Nos tipos EK1 até EK9.

Corindo sinterizado microcristalino
Abreviado EB ou EX.
Nos tipos EX1 até EX9.

Corindo sinterizado microcristalino

[N Abrasivos
PA Granulometria

[EJ Combinaco de
tamanho de gréo*

3 Grau de dureza

B Estrutura
6| Aglomerante

ATLANTIC-
Tipo de aglomerante

3 Cédigo de
porosidade*

* Estes dados sdo
opcionais

Carboneto de silicio

O carboneto de silicio (SiC) é um
produto puramente sintético, obtido a
partir de areia de quartzo e produzido
em forno eléctrico de resisténcia a
aprox. 2.200 °C. O carboneto de silicio
verde diferencia-se do preto com leve
aumento de tenacidade.

O carboneto de silicio € mais duro,
mais fragil e de arestas mais pronun-
ciadas do que o corindo. O carboneto
de silicio é usado principalmente em
materiais duros e frageis, tais como,
ferro fundido cinzento, carboneto de
tungsténio e metais ndo ferrosos.

Carboneto de silicio
Abreviado SC.
Nos tipos de SC1 até SC9.

Corindo sinterizado microcristalino
Abreviado SB ou SX.
Nos tipos SX1 até SX9.

Carboneto de silicio



Designacao de granulometrias

Para os produtos ATLANTIC serdo A granulometria nominal resulta do indice
utilizadas granulometrias de materiais de malhas da peneira em polegadas
abrasivos conforme a DIN ISO 6344, (mesh). Isto significa, p.ex., que o indice
Os grdos abrasivos sdo triados, através 60, para uma determinada peneira, apre-
de peneiras normalizadas, em diversas senta 60 malhas por polegada. Quanto
classes de granulometria. maior o indice, mais fino é o grdo abrasivo.

Para granulometrias inferiores a 240,

0s grdos abrasivos deixaram de ser classi-
ficados através de peneiras normalizadas,
mas sim através do resultado de um com-
plexo processo de sedimentagdo.

A comparagao internacional

Na tabela seguinte é apresentada a comparagdo dos diferentes padrdes internacionais.

Designacao de

Diametro médio de grao em pm

granulometria

i 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
*_*_

Macrogranulometria

|
|

Microgranulometria



Dureza - Estrutura — Formador
de poros

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

C

Dureza de mos O processo Grindo-Sonic Zeiss Mackensen
No caso deste processo de teste de

dureza, o corpo abrasivo sera testado

No processo Grindo-Sonic, a vibragdo
propria do corpo abrasivo é determina-

A dureza caracteriza a resisténcia com
que o grdo abrasivo é retido pela liga-

¢do no corpo abrasivo. A dureza é
identificada com letras codificadoras,
sendo 0 «A» para muito macia e
«Z» para muito dura.

Grau de dureza

A até D| extremamente macio
E até G| muito mole
H até K| mole
L até 0| médio
PatéS| duro
Taté Z | muito duro
Estrutura

A estrutura de uma md é fornecida
pelo indice estrutural de 1 até 18, que
define a distancia dos grdos abrasivos
individuais num corpo abrasivo.
Indices estruturais baixos caracterizam
distancias de grdo pequenas, indices
altos, distancias grandes.

da pela medicdo da sua frequéncia.
Esta é dependente das propriedades

fisicas e da dimensao.

Os valores

mensurados sdo convertidos em
valores do modulo «E», que serve

como parametro para

a avaliagdo da

dureza do corpo abrasivo.

0 processo Grindo-Sonic

1 até4 denso
5 até 7 normal
8 até 11 aberto
12 até 18 muito aberto

através de um jacto de areia de quart-
70 que é projectado pneumaticamente
sob condigGes definidas. Através do
choque do jacto sobre a superficie do
corpo abrasivo serdo removidas parti-
culas de grdo e de ligagdo do composi-
to e origina-se uma concavidade na
superficie do corpo abrasivo. Quanto
mais macio o corpo abrasivo, mais
profunda a impressao.

O processo Zeiss Mackensen

Formador de poros

Através da percentagem de grdos e
aglomerante usados, sera determinado
o0 volume dos poros. Por exemplo,
através de um espaco de poros maior,
podera ser inserido mais agente de
refrigeracdo na zona de contacto de
abrasdo, para reduzir o risco de quei-
ma abrasiva. A estrutura do corpo
abrasivo podera ser afinada para a
aplicacdo correspondente através de
tipo, tamanho e quantidade através da
adicdo de formadores de poros.

Estrutura
densa

Estrutura
aberta

7/8/9/10



Ligantes (aglomerantes)

Ligante

0O ligante possui a missdao de manter

0 grdo na mo até que este fique «cego»
através do processo de corte. A sequir,
o ligante deve libertar o grdo, de manei-
ra que um grao novo, afiado, entre em
acgdo. Através do tipo de ligacdo e da
quantidade da ligacdo, esta propriedade
sera ajustada para o processo de recti-
ficacdo corespondente. Os corpos abra-
sivos ATLANTIC sdo fabricados em
dois grupos de ligante: Ligantes cerami-
cos (codigo V) e ligantes resinoides
(cddigo RE).

Tipos de ligante

Ligante resinoide Processamento Ligante ceramico

C

Ligante ceramico

Os ligantes ceramicos sdo compostos
de caulim, quartzo, feldspato e vidro.
Através da mistura destes componen-
tes, € ajustada a caracteristica do
ligante. Os ligantes ceramicos sdo
quimicamente resistentes contra 6leos
e emulsOes, no entanto frageis

e sensiveis ao choque. A desgaste

do ligante ocorre através das forgas
abrasivas actuantes.

*

ATLANTIC

ciado em ligagdes liv
carga. Através da va
fenolica, assim como
ajustadas as propried
0 desgaste do lig
do calor de processo qu
na rectificacdo e das forg
actuantes. Os ligantes resin
especialmente adequados para
tos e acabamento fino, assim co
para rectificacdo de desbaste e polimen-
tos a seco. Quanto ao uso de emulsdes,
devese prestar atengdo para que o 4
valor de pH nao fique muito acima de 9,

pois, sendo, o ligante resinoide poder-

se-a deteorar.

AX, BM
REH, REC

Rectificacdo de agulhas de injecgao
Rectificacdo de extremidades de molas
Rectificacdo esférica

Para corindo sinterizado como tipo
de ligante VB ou VY

As informagGes acima citadas reproduzem aplicagdes bem sucedidas dos sistemas de ligagdo apresentados.
Podem ser oferecidos diferentes ligantes para aplicagdes especiais.



Formas ISO @ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Todas as formas sao possiveis.

As més ATLANTIC estdo disponiveis  Designagédo
em todas as formas convencionais.

As ilustragdes nas proximas paginas A Largura mais pequena de segmentos
JERroduzem umzSglggegDdas formas. B Largura de segmento e pedras abrasivas
Formas ndo padronizadas sdo apronta- C Altura de segmento e pedras abrasivas
das conforme o desejo do cliente " " ;
baseadas em desenho. D Diametro externo de més abrasivas
k E Espessura do fundo
| } ' . F Profundidade do rebaixe de um lado
y | G Profundidade do rebaixe do outro lado
"y H Didmetro do furo
HG Diametro de rosca das insergdes *
J Diametro do fundo externo da mé
> K Diametro do fundo interno da mé
Comprimento do segmento e pedras abrasivas
N Profundidade a conicidade das més
NG Numero de insergoes roscadas *
P 1. Diametro do rebaixe de um lado
P1 2. Diam. do rebaixe do outro lado
Raio
Largura total
TG Profundidade das insergdes roscadas *
U Largura mais pequena da mo conica
v Angulo da area de contacto / Angulo do perfil
w Espessura da parede lateral
» Rectificacao principal/face de contacto
* ndao conforme a ISO 525
Exemplo
Para determinadas aplicagoes, Form 1 - B - D xX T x H
)

a superficie de trabalho da mé

é perfilada. Este perfilado é —‘[
designado como forma do perfil Forma conforme a ISO
e é também normalizado.

Forma do perfil conforme a ISO ——

Diametro da mo

Largura da mo

Diametro do furo da mo




Uma seleccao em formas ISO

Forma ISO 1 Forma ISO 2
M6 plana Cilindro abrasivo com disco
DxTxH de suporte colado ou tensionado
DxTxW
—p Ti TI
OH w
oD oD
Forma ISO 3 Forma ISO 4
M6 conica de um lado Mo conica de dois lados
D/IXxTxH DxTxH
Ul T ~11:16
ng ‘ 3 -»> ulT}
ot -
%)) OH
oD o))
oD
Forma ISO 5 Forma ISO 6
M6 com rebaixe de um lado M6 tipo taga
DxTxH-PxF DxTxH-WxE
oP il W
R F+
rd R T
—p T v
oH oH Ef
oD oD
Forma ISO 7 Forma ISO 9
M6 com rebaixe dos dois lados M6 tipo dupla taga
DxTxH-PixF/G DXTxH-WxE
oP
P F X
] : E TI
- E] Ti
OH G o =~
oD \
oP
oD

Forma ISO 11

Forma ISO 12

M6 tipo taga conica
D/IXTxH-WXE

M6 tipo prato
D/IxTxH
Il ‘ K LU
| Uy
* oH|
o))
oD

= = superficie principal
de trabalho



Forma ISO 13

[©

Forma ISO 20

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Forma ISO 21

M6 tipo prato D/J x T/U x H - K

M6 descarregada de um lado

M¢ descarregada dos dois lados

D/K x T/N x H D/Kx T/N x H
oK
RO,5U R Ny N
Y E zZ
, T - T - @] IT
{ g
oH oH oH N
2] oK oK
‘ oD oD oD
Forma ISO 22 Forma ISO 23 Forma ISO 24
4 f M6 descarregada e rebaixada de um lado M6 rebaixada dos dois lados e descarregada
e gzzcig:sgtzdg/‘,j(exu%\zaf%e_ rebaixada DxT/NxH-PxF de um lado D x T/N x 0HP P/PL x F/G
oK R FiN N
L T | e
- (E : T T
<]
7 oH G
oP oD OP1
oD ! ‘ oD
Forma ISO 25 Forma ISO 26 Forma ISO 35
M6 descarregada dos dois lados e rebaixada M6 descarregada e rebaixada dois lados M6 com disco de suporte colado
de um lado D/K x T/N X H -P x F DxT/NxH-P/P1xF/G ou ten- sionado D x T x H
@P oP N
R F N; ) R F ‘ t
3 % g T
T e |~ iy
© oH
OH N @H GIN oD
oK QP
oD oD
Forma ISO 36 Forma ISO 37 Forma ISO 38
M§ com disco de suporte aparafusado Cilindro abrasivo com disco de suporte aparafusado M@ rebaixada de um dos lados
D x T x H - conjuntos de roscas D x T x W - conjuntos de roscas D/I X T/Ux H
(@DaA*) | *
l(@DBé (oD1) 2]
=—(DDc*)— ‘
3 [*(@D=)- - 1 T
i ; 0
T} 9
1T = W [%]8)
oH @D
oD

* Teilkreisdurchmesser der Gewindebuchsen

Forma ISO 39

M6 duplamente rebaixada forma de borda
D/J x T/Ux H

Q@]

@H
oD
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Formas ISO

Pedras manuais e abrasivas

FORMA9010-BxCxL

—~—

O

L

/—»

O

S
FORMA 9011 -BxCx L

FORMA 9030 -B x L

FORMA 9040 -BxCx L

Segmentos abrasivos

B L

FORMA 3101 -BxCxL

3

A

WK “+
B

|

FORMA 3104 -BxAxRxL

A L
_ B
FORMA 3109-BxAxCxL

|

Dimensodes conforme os dados do cliente




Formas do perfil ISO @ ATLANTI c

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Formas do perfil conforme a ISO

o oY)
0,3T -
5 60° 60°
& (\45° t 60° g;>
65°
B C D E
T T T T
0,13T
1) 0.13 T1) 0,13T
05T ! i
650 J/\65° 80° @ o &%
/ X

T T T T

i W og s

J K L M
T T T T
x2)
V2) N 45° 45°
/4 fgon 1) U=3,2 mm, caso ndo seja outro valor fixado
no pedido

2) Para formas do perfil N, devem ser fixados V
e X no pedido.
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Montagem de moés - Velocidade periférica de corte

Montagem de méds

As mos ATLANTIC correspondem,
no estado do fornecimento, a
DIN EN 12413.

O centro de gravidade da mo ¢é identi-

ficado, devido a equilibracdo técnica de
processo pela marcacdo de dois tridn-

gulos.

Velocidades de corte

A velocidade maxima de corte permiti-
da das mods ATLANTIC ¢ indicada

no quadro ao lado e ndo deve ser
ultrapassada em nenhum caso.

Fabricante/Nome comercial

Ponto de contacto com o veio

Velocidade max.
de corte permitida vg

Numero de ordem
Dimensoes

Seta de montagem

Condicionado pela folga entre o furo
da mo e o veio, esta fica «suspensa»
e gera, devido a excentricidade um
desequilibrio adicional.

Por isso, na montagem, deve-se

confirmar que as pontas dos triangulos
indiqguem para baixo.

Velocidades de corte

Quando a fixacdo € correcta, estes
desequilibrios serdo nitidamente
reduzidos pela rectificacdo posterior.

Antes da paralisagao ou desmontagem
das mos, é importante uma centri-
fugacdo cuidadosa do agente de
refrigeragdo.

Faixas coloridas

até 40 m/s nenhuma
50 m/s azul ]
63 m/s amarelo
80 m/s vermelho ]
100 m/s verde ]
125 m/s azul/amarelo "————

Conformidade da norma para requisitos

de seguranca para mds abrasivas
com ligantes.

Velocidade maxima de
rotacdo permitida (baseada
no diametro nominal).

<
-

Faixas coloridas para
velocidades de corte
permitidas

(ver o quadro)

Especificacao




Rectificagdo de mos - Lubrificante

Rectificagdo de més com
ferramentas de rectificacao fixas

Um factor de referéncia na rectificacdo
com ferramenta rectificadora fixa é o
grau de sobreposicdo Ud. Ele descreve
a relacdo entre a largura de acgdo da
ferramenta de rectificagdo e o avango
de rectificacdo. Através do grau de
sobreposicdo € possivel influenciar, em
determinados limites, a propriedade de
corte da mo.

Rectificacdo de mds com ferramentas

de rectificagao rotativas

C
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Grau de sobreposigdo Uy
Largura de acgdo da ferramenta
de rectificagdo by

Avango de rectificagdo fq
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Altos graus de sobreposigdo (isto ¢,
avanco de rectificacdo reduzido) resul-
tam numa superficie fina da mo, um
grau de sobreposicdo baixo, numa
superficie mais grossa.

Um rectificador diamantado rotativo é usado normalmente para regenerar o perfil das mds. Esta operagdo é
realizada com o rectificador que segue o perfil e controla a trajectoria ou usando um pré-perfilado sobre a mo.

Rolo diamantado

Rectificador rotativo de controle de
trajectoria

Factores de influéncia usando
rectificador de controle

@® Taxa de velocidade
dg = Vr/ Vsg
@ Rotagdo convergente/divergente
@ Avanco transversal por rotagdo
da mo abrasiva fy
® Avango agy

Lubrificante

As fungdes do lubrificante na rectifica-
¢ao sdo arrefecer, lubrificar e a remo-
¢ao de aparas. Os lubrificantes
sdo diferenciados em dois grupos:

- Emulsdes

- Oleos puros

Rolo perfilado de diamante

M6 abrasiva

Rectificador rotativo pré-perfilado

Factores de influéncia usando
rectificador pré-perfilado

@ Taxa de velocidade
dg = Vi / Vs
@ Rotacdo convergente/divergente

@ Avanco de rectificacdo por rotagdo
da mo abrasiva vy

Emulsoes

No caso de emulsdes, tratam-se de
misturas de 6leo em agua. A concen-
tracdo de aplicagdo usual da emulsao
encontra-se, na rectificacdo, entre 3 e
5 %. As emulsdes possuem um efeito
refrigerante maior, entretanto uma
accdo lubrificante menor do que dleos
puros. As emulsdes podem ser usadas
para o trabalho com ferramentas CBN.

Em comparacdo com dleo, deve ser
observado um tempo de vida menor
da md.

coarse

\

N
1 0.5 0 -0.5 -1

Dressing speed ratio qq

With Against

Influéncia da rotacdo convergente /
divergente em relagdo com a taxa da
velocidade de rectificagdo (qq) sobre o
acabamento inicial da superficie.

Oleos puros

Devido a melhor accdo lubrificadora,
sera reduzida a formacdo de calor nas
zonas de contacto de rectificacdo.

Os odleos rectificadores sdo principal-
mente empregados na furacdo e
rectificacdo de engrenagens, no caso
de afiagdo e acabamentos, bem como
quando do uso de ferramentas

de diamante e CBN.
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Exemplos de aplicacao

Rectificacao plana

Para a rectificagdo plana sdo emprega-
das principalmente mds ceramicas. A
qualidade a ser atingida na superficie
deixa-se controlar através da compo-
sicdo do corpo abrasivo, assim como,
através dos parametros de proces-
samento. Devido a multiplicidade de
aplicagoes, as qualidades citadas
somente poderdo valer como ponto de
referéncia.

Rectificagao plana do perfil

A rectificacdao plana do perfil diferen-
cia-se em rectificagdo em vaivém e
rectificacdo em passada profunda.

No caso da rectificagdo em passada
profunda trabalha-se com alta profun-
didade de corte e avango reduzido.
Para a eliminacdo das aparas e para

o0 arraste suficiente do lubrificante,

¢ importante um certo volume de
poros nas mos.

As mos de perfilar sdo fabricados com
ligantes ceramicos. Devido a uma
estrutura especial, € atingida uma
alta estabilidade dimensional.

Devido as multiplas condigbes de
aplicacdo, as qualidades apresentadas
devem servir apenas como orientagao.

Rectificagdo cilindrica entre pontos

A rectificacdo cilindrica entre pontos é
a rectificagdo de diametros externos
e/ou de superficies planas de pegas de
rotagdo entre o suporte da pega e a

Rectificacdo plana

Aco cementado e de ferramentas,
acos com liga,

Designacdo ATLANTIC

EK1 46 - F7 VF

até 63 HRC
acima de 63 HRC = EK1 46 - E8 VY
EK8 46 - G7 VY

Aco temperado

Fundido cinzento

Metais ndo-ferrosos e leves
Acos de ligas altas
Ago-cromo

Rectificacdo plana do perfil em vaivém

Ago cementado e de ferramentas,
acos com liga,

Ago temperado
Agos de ligas altas

Rectificacdao em passada profunda

Ago cementado e de ferramentas,
acos com liga,

Designacdo ATLANTIC

EK8 60 - D12 VE 25N

até 63 HRC

acima de 63 HRC | SC9 100 - BIOVO 258

Designagdao ATLANTIC

EK8 100 - B12 WVY 407

até 63 HRC

acima de 63 HRC = SC9 100 - A 12 VO 408

Ago temperado
Acos de ligas altas
Pas de turbina (rectificacdo CD*)

* rectificagdo continua

ponta de centragem. Casos tipicos de

aplicacdo sdo as rectificagdes de eixos,
semieixos, pinos, cambotas e veios do
motor (perfil dos veios), e cilindros

hidraulicos. Devido as condicoes
rectilineas de ataque entre amo e a
peca, é possivel manter uma boa
refrigeracdo na zona de contacto de
rectificagdo.

Designacdo ATLANTIC

Padrao

Alto rendimento

Emprego universal, div. materiais
temperados e nao temperados
Ago cementado e de ferramentas,
acos com liga, até 63 HRC

Aco de processamento rapido até 63 HRC
Aco de processamento rapido acima de 63 HRC

Ago para melhoramento
Ferro fundido cinzento
Metais ndo-ferrosos e leves
Agos de ligas altas
Aco-cromo

EK1 70 - I8 RVJ]

EK8 60 -J7 VX

EK1 60 -I7 RVJ

EX3 80 - K7 VY

EX3 80 -J7 VY
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Rectificacdo sem centros

Quando da rectificagdo continua, a Na rectificagdo por passada profunda, e pecas de paredes delgadas. Mds
peca sera centrada pela mo, pela mo a mo sera movimentada sobre a resinoides serdo principalmente

de controle, pela mesa de trabalho e peca. Com isso, poderdo ser trabalha-  empregadas, quando forem exigidos
levada entre as mos. Através do apoio  dos didmetros e perfis escalonados. altos rendimentos de desbaste, um
linear, podem ser rectificadas também  Na rectificacdo sem centros, s&o alto efeito de auto-afiagdo ou especial-
pecas longas com diametros relativa- empregadas ligantes ceramicos na mente altas qualidades superficiais.
mente pequenos. rectificacdo de didmetros pequenos

Rectificacdo sem centros - rectificagdo continua

Pega Excedente Superficie Identificacdo ATLANTIC
(mm) (um)

Veio central amortecedores Ago 58 HRC <2,0R, Desbaste:EX7 60 - M6 RE REI
Desbaste temperado Meio: EK3 80 - L6 REREI
(antes da cromagem) endurecido Acabado: EK3 100 - K6 RE REI

Veio central amortecedores por inducdo Desbaste EK1 180 - K8 RE REI

Rectificacdao sem centros - passada profunda

Excedente Superficie Identificacdo ATLANTIC
(mm) (km)

Eixos e Veios Ago cementado Duro 1,3R, EK1 150 - J7 RVF
e
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Exemplos de aplicacao

Rectificacdao de barras

A rectificagdo de barras é um processo
de rectificagdo sem centros que €
utilizado principalmente na indUstria
do ago. A medida excedente total serd
desbastada numa ou varias passa-
gens. Caracteristico deste processo é
0 comprimento das pegas, que nor-
malmente é varias vezes maior que

a largura da mo.

Rectificacdao de barras

Duros e
macios

Diferentes
materiais

Rectificacdo interna

Para a rectificagdo interna serao
utilizadas estruturas relativamente
abertas, devido ao grande contacto
superficial entre a pega e a mo, para
assegurar a remogao das aparas, bem
como uma alimentacdo suficiente as

Rectificacdo interna

Acos de aplicacdo e de ferramentas,
acos de ligas altas até 63 HRC
Aco temperado

Aco de processamento rapido até 63 HRC

Ferro fundido cinzento
Metais ndo-ferrosos e leves
Aco cromado

Os requisitos das mds sdo exigentes:
Alta capacidade de remogao do
material; grau de arredondamento
das barras e altas velocidades de
rectificacdo continua.

Excedente Superficie Designacao ATLANTIC
(mm) (km)

HKT 54 - 16 VK

0,25 0,4 R,

zonas de contacto com lubrificante.

No caso de orificios de paredes delga-
das, a compressdao nao deve ser muito
alta. Para uma maior eficacia econdmi-
ca, o diametro das mos deve ser de
aprox. 80 % do diametro do orificio.

HK9 80 - I7 VK

EK8 60 - 17 VY

Designacao ATLANTIC

EK1 70 - I8 VE

EX5 54 -J7 VY
Aco de processamento répido acma de 63 HRC | SC3 80-WSVD. | BX3 80-MW.
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Rectificacao de dentes.

A rectificagdo de dentes diferencia- encaixando na lacuna dos dentes
se em dois métodos basicos. Num, desta, no outro, o perfil é rectificado
a mo abrasiva usada corresponde através do sistema de controle da

exactamente ao perfil da engrenagem maquina.

Rectificacdao de dentes

I o s e

Rodas de engrenagens Ago cementado 58-62 HRC 0,8-3,5 EK8 100 - E10 VF 358 ou
EK1 120 - F11 VY 408
58-62 HRC 3,75-8 EX3 120 - G11 VY 408

Rectificacdo de roscas Rectificacdo de roscas - mos de perfil (inico com
velocidade de corte igual ou inferior a 40m/sec.
A parte da capacidade de rectificacio Designagdao ATLANTIC

dOI n:‘ate”al/ da qualidade SuPerﬂC'al Passo de rosca métrico Aco de processamento Aco endurecido de ferramenta
exigida, o passo da rosca e o raio ISO em mm. rapido - HSS, fundido aco cementado e temperado

da pega, constituem-se num critério

. - 0,25 - 0,35 SC9 500 - 19 VO EK1 500 - J8 VF
essencial, para a determinagao da
especificagdo do mé. Sdo utilizadas 040 - 0,70 SC9.400 - J9 VO EK1 400 - J8 VF
principalmente més de granulometria 080 - 1,0 SC9 320 - K8 VO EK1 320 - J8 VF
fina, num intervalo de grao de 150- 1,25 - 15
600. Através de uma matriz de ligagdo 1,75 - 2,5
especialmente adaptada, em conexao 3,0 - 40

com uma refrigeragdo optimizada, sera
minimizado o risco de queimadura.
Mo6s para roscas fundidas destacam-se 6.0
através de uma estrutura porosa espe-
cialmente homogénea, que se estende
mesmo até ao mais pequeno perfil na

50 - 55

Rectificacdo de roscas - mo de perfil Gnico e multiperfilada com
velocidade de corte superior a 40m/sec.

periferia. Com isso, o desgaste do raio Designagao ATLANTIC

do corpo sera nitidamente reduzido, Passo de rosca métrico Aco de processamento Aco endurecido de ferramenta

0 que se traduz, exactamente no caso ISO em mm. rapido - HSS, fundido aco cementado e temperado

de avangos menores de 1 mm, em 025 - 0,35 SC9 500 - H8 VO EK1 400 - H7 VF

vantagens claras de qualidade e dura- 5 45 (99 SC9 400 - H8 VO EK1 320 - 17 VF

bilidade da mo. ‘
0,80 - 1,0 SC9 320 - I8 VO EK1 280 - 17 VF

1,25 - 15
1,75 - 25
30 - 40
50 - 55
6,0

Mos para roscas fundidas Designagdao ATLANTIC

Roscas
Rolamentos roscados
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Exemplos de aplicacao

Rectificacao tipo laminagao

Juntamente com tempos de rectifica-
cao curtos e altos rendimentos de des-
baste, ¢ exigido das mds uma alta
qualidade superficial. Em laminadoras
a quente é normal a requisicdo de um
acabamento de 0,4-2,0 pm R, para
cilindros de trabalho e 0,6-1,2 ym R,
para cilindros de apoio.

Més para laminadoras a quente

Designagéo ATLANTIC

Tipo de cilindro m Superf|C|e R, Alto rendimento
(um)

Cilindros
de trabalho

(HSS)
Alto teor de cromo

Indefinido

Rectificagao cilindros rectificados

Devera ser encontrado um bom com-
promisso entre os volumes de desbaste
extremamente altos, o alto quociente
de desbaste e a boa qualidade superfi-
cial- ambos avaliados opticamente e
mensurados. Como outra pecularidade,
adicione-se a rectificacdo do cilindro
para uma forma concava, convexa ou
de uma outra forma especial (p.ex.
CVC). Mais ainda do que na rectificagdo
por desbaste de cilindros, os custos
totais maquina/hora tomam maior sig-
nificado aquando do processo de recti-
ficacdo em rectificagbes, de maneira
que devera ser encontrada uma situa-
cdo optima do programa de rectificagdo
entre a rectificacdo prévia e o polimen-
to de acabamento.

0,4-0,8 EK3 46 - 16
0,6-1,2 EK3 36 - K6
>1,6 EK3 24 - K6
0,4-0,8 SC5 46 - 16
SC5 36 - K6
SC5 24 - J6
SC5 46 - 16
SC5 30 - K6
SC5 24 - K6
EK3 30 - K6

As mds ATLANTIC possibilitam a
execugdo de solugdes 6ptimas, devido
a sua eficacia universal, aos seus altos
padroes técnicos e a vasta selecgao
de qualidades.

0 desempenho das mos €, ainda hoje,
avaliado conforme a sua durabilidade,
correspondendo a quantidade de
cilindros rectificados.

RE
RE
RE
RE
RE
RE
RE
RE
RE

EX6 46 - J6 RE PBD

PBD EX6 36 - K6 RE PBD
PBD EX6 24 - K6 RE PBD
PBD SX6 46 - J6 RE PBD
PBD SX6 36 - K6 RE PBD
PBD SX6 24 - K6 RE PBD
PBD SX6 46 - J6 RE PBD
PBD SX6 36 - K6 RE PBD
PBD SX6 24 - K6 RE PBD
PBD EX6 30 - K6 RE PBD

Um outro critério para a avaliacdo

de mos é o tempo de rectificacdo

por cilindro. No caso de cilindros de
trabalho, o tempo de ciclo fundo a
fundo é de 1h, no caso de cilindros de
apoio de 6h-8h. Como consequéncia
da pressdo crescente para reduzir
custos, aumenta, entretanto, também
aqui, a necessidade da automatizagao,
para se reduzirem os tempos de
rectificacdo. Tempos de rectificacdo de
25 a 35 minutos no caso de cilindros
de trabalho e de 90 até 120 minutos
no caso de cilindros de apoio, deixam-
se realizar plenamente usando maqui-
nas rectificadoras modernas aliadas a
mds cuidadosamente seleccionadas
ATLANTIC.
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Rectificagao tipo laminacao

Em laminadoras a frio é exigida uma
qualidade superficiai de 0,4-0,03 R,
As especificacOes citadas representam
solugdes bem sucedidas. Uma adapta-
cao das especificacdes para optimiza-
¢do pode ser necessaria devido

as condicbes predominantes no local.

Mos para laminadoras a frio

Designagﬁo ATLANTIC

Tipo de cilindro m Superf|C|e Ra Alto rendimento
pm
04 -

Cilindros Ago forjado EK3 46 - H6 RE D

de trabalho 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

Exemplo de pedido:

Para um processamento rapido do seu pedido, sdao necessario os seguintes dados:
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Programa de fornecimento — Mos - Pedras abrasivas

Os resultados desejados sdo atingidos através do ajuste dptimo do
material abrasivo e especificacdes individuais do programa de fabricagao
ATLANTIC.

Produzimos:

Mos e segmentos

Pedras de afiagdo e de superacabamento

de 2 a 1.250 mm de diametro

em corindo e carboneto de silicio

em diamante e CBN

em ligacdo ceramica e resinoides

até granulometria 2.000 e em versao superfina para
se atingir a mais fina das superficies

em todos os tamanhos e formas comuns. As formas especiais sdao
produzidas conforme o desejo do cliente baseadas em desenho.

Rectificacdao em superficie plana

Rectificacdao de perfilado em superficie plana

Rectificagao de cilindrica

Rectificagao interna

Rectificacdao sem centro

Rectificagao de barras

Rectificacao de laminacgao

Rectificagdao de roscas

Rectificacao de flanco de dentes

Rectificacdao de cambotas

Rectificacdao de veios do motor

Rectificacao esférica

Rectificacdao de ferramentas

Rectificagdo continua

Nds reservamos a direita da alteracdo técnica

Mds 500/12.07 P

Rectificacdao de agulhas de injecgao




