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GRINDING WHEELS + HONING STONES

Discuri si segmenti abrazivi

=~/

Program de succes pentru cele mai bune suprafete



Multitudine de optiuni pentru slefuirea perfecta

Utilizarea abrazivelor de inalta perfor- Mai multe posibilitati - Domeniu principal de competenta
manta reprezinta in zilele noastre un de la A la Z in milioane de variante

factor important atat pentru functiona-

rea cdat si pentru cresterea eficientei Corpurile abrazive ATLANTIC sunt Diferitele utilizari ale corpurilor abrazi-
economice in majoritatea ramurilor folosite intr-o multitudine de ramuri ve lasd rar loc pentru specificatii gene-
industriale. Progresele inregistrate in industriale, incepand cu industria con-  ral valabile. Specificatia in sine este
dezvoltarea sculelor sunt strans legate  structoare de automobile, siderurgicd,  ajustata in functie de parametrii tehnici
de optimizarea continud a corpurilor industria de rulmenti, masini unelte, ai procesului de rectificare.

abrazive. ATLANTIC GmbH produce etc. Sculele de rectificat si slefuit

si comercializeazd asemenea produse ATLANTIC asigura performante @ Discuri si pile abrazive;

sub marca ATLANTIC, beneficiind superioare in tehnica de aschiere

de vasta experienta acumulata in cei precum si in calitatea suprafetei @ Pietre diamantate si din CBN;
peste 80 de ani de existenta. obtinute.

@ Pile de honuit si superfinisare.
ATLANTIC GmbH este partenerul in prezent, firma noastra produce in
dvs. competent in productia de corpuri  jur de 40.000 de produse de baza, pe
abrazive fabricate din toate materialele  baza cdrora se poate face o multitudi-
abrazive existente (electrocorindon, ne de combinatii.
carbura de siliciu, electrocorindon sinte-
rizat, diamant si nitrura cubica de bor),
avand ca tip de liant rdsina sinteticd
sau material ceramic.
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Ideal pentru toate
ramurile industriale

intreprinderea ATLANTIC GmbH
este liderd in producerea discurilor
abrazive.

Corpurile abrazive personalizate
ATLANTIC nu numai cd sunt foarte
rezistente la uzura, dar realizeaza
suprafete de nalta calitate in orice
domeniu de utilizare.

Noi oferim discuri cu liant ceramic

ptr. viteze de lucru normale de pana la
40 m/s, ptr. viteze speciale de 50 m/s,
63 m/s, 80 m/s, 100 m/s si 125 m/s
precum si discuri cu liant de rasind

sintetica ptr. viteze de lucru de 50 m/s.

Esential:
Precizie si rentabilitate

Discurile abrazive ATLANTIC pot fi
individualizate in functie de necesitatile
de prelucrare a pieselor. Procesele
noastre de productie, combinate cu
cele mai avansate tehnologii de pro-
ductie, garanteaza sigurantd, incredere
si un ridicat standard de calitate.

Programul de productie a discurilor
ATLANTIC ofera diverse structuri,
de la foarte dense (cu structura inchi-
sd) pana la cele cu o densitate mai
mica (cu structura deschisa). Pastrarea
formei si performantele de aschiere
sunt garantate prin imbinarea armo-
nioasa a diverselor tipuri de materiale
abrazive cu liantii corespunzatori.

Productia incepe cu aprovizionarea de
materii prime de inaltd calitate si se
termina cu expedierea produsului la
beneficiar, produsul trecand prin cele
mai moderne tehnologii de productie.
Cu produsele abrazive ATLANTIC
masinile de rectificat isi valorifica din
plin capacitdtile:

precizia si rentabilitatea.
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Rulmenti

Supape

Componente ale
pompei de injectie

Pile abrazive, segmenti, profile conform ISO

2/3




Procesul de productie

Cele mai moderne tehnologii
de productie pentru cele mai inalte
standarde de calitate

Productia corpurilor abrazive de calitate
ridicata incepe de la receptia materiilor
prime si se finalizeazd cu expedierea
comenzii, implicand folosirea celor mai
moderne tehnologii.

Pentru obtinerea unor produse de calita- care duce la progrese si la o

te superioara tinem cont de toti factorii
care garanteaza succesul in afaceri al
clientilor si fi transforma in parteneri de
incredere - este, deci, o colaborare

perfectionare continua.

Procesul de fabricatie

Client

A

> Consultanta tehnica

v

Comanda

'

Vanzare

'

Planificarea productiei

Stabilirea tuturor parametrilor de fabricatie

Y

Amestec

Amestecul de granule si liant in cantitatile
prestabilite

Materii prime

!

Verificarea materiilor prime

Verificarea materiilor prime dupa planurile
de verificare

Depozitarea materiilor prime
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— - Presare

Y

Tratament termic

\J

Controlul calitatii

Prelucrare finala

Y

Verificare finala & Inscriptionare
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Presarea amestecului abraziv
conform instructiunilor tehnologice

Corpuri abrazive cu liant ceramic: ardere

Corpuri abrazive cu liant de rdsina sintetica:
policondensare

Modul de elasticitate, duritate, greutate
specifica

Finisare frontald, laterala si de alezaj,
executie pofile

Verificare conform normelor si standardelor in
vigoare
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Sisteme manageriale
de certificare a calitatii

Sistemele manageriale de certificare a
calitatii atesta modul de desfasurare a
activitatii noastre orientate spre infor-
mare, calitate, protectia mediului si
garanteaza siguranta muncii.

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 wnd il s parkammin, Repet Mo, DI04ZT
Proal haes bewn fumishad thal Ihe rouromants acsording t
S0 14001:2004
arn fulfibes.

This certificanie s vaba unll 2008-02-28.
Cartfcsin Regisralen No 01 104 000437

PR— A TUVRheinland ™ *

Pl b 2308

ATLANTIC lucreaza dupa

DIN EN ISO 9001 si DIN EN IS0 14001.
Auditurile interne din diferite domenii
sunt menite sd efectueze controlul
regulat al tuturor criteriilor.
Standardele cele mai inalte garanteaza
o productie de calitate si precisa. Este
vorba de calitatea pe care o scontati si
pe care v-o doriti.

[©

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®

W O
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Organization for the Safety of Abrasives O
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Simbolizarea corpurilor abrazive - Tipuri de granule

Corpurile abrazive ATLANTIC

sunt specificate cu un cod de litere si
cifre. Prin combinarea metodelor de
control a calitdtii este garantata repro-
ducerea specificatiei dorite. Inregistra-
rea datelor asigura urmarirea si posibi-
litatea de reproducere a produselor
ATLANTIC.

Materiale abrazive

Materialele abrazive utilizate sunt
exclusiv substante cristaline dure cu o
compozitie sintetica. Cele mai uzuale
materiale abrazive conventionale sunt
electrocorindonul (oxid de aluminiu) si
carbura de siliciu.

Electrocorindonul topit

Electrocorindonul este un oxid de alu-
miniu cristalin (Al,05). In functie de
continutul in Al,05 se diferentiaza in
electrocorindon normal, seminobil si
nobil. Electrocorindonul normal si
seminobil se obtin prin topirea bauxitei
calcinate printr-un procedeu de topire
electrotehnica. Electrocorindonul nobil
se obtine din argila purd intr-un cuptor
cu arc electric, la aproximativ 2000
grade Celsius. Vascozitatea electroco-
rindonului este influentatd prin diferite
adaosuri si printr-o racire definita.
Duritatea sa si rezistenta la spargere
este sporita de un procent ridicat de

Electrocorindon normal 95-96% Al,0;
Prescurtat NK
(de la NK1 pana la NK9)

Electrocorindonul sinterizat
microcristalin

Electrocorindonul sinterizat microcrista-
lin se deosebeste prin metoda de fabri-
catie si prin proprietati de electrocorin-
donul conventional obtinut prin topire.
Ca urmare a procesului de productie
special, se obtine o granulad care con-
stituie un cristal singular, cu un numar
mare de muchii ascutite ce adera per-
fect la puntile de liant, avand o rezis-
tenta mecanica deosebit de ridicata si
o structurd a granulei omogena si fina.
La un grad crescut de uzurd a granulei
abrazive, aceastd structurd permite
doar ruperea particulelor mici, fapt ce
va conduce la cresterea durabilitatii
produsului.

Electrocorindon nobil 99,5% Al,0;
Prescurtat EK
(de la EK1 pana la EK9)

Electrocorindon seminobil 97-98% Al,0; Electrocorindon sinterizat microcristalin

Prescurtat HK
(de la HK1 pana la HK9)

Corund pur

Prescurtat EB sau EX
(de la EX1 pana la EX9)

Electrocorindon sinterizat microcristalin

[N Material abraziv

1 Granulatia

] Grad de duritate
B Structura
A Felul liantului

Tipul de liant
ATLANTIC

3 Porozitatea*

* Aceste date sunt
optionale

Carbura de siliciu

Carbura de siliciu (SiC) este un produs
pur sintetic si se obtine din nisip cuar-
tos si cocs in cuptorul electric

de calire la aproximativ 2200 grade
Celsius. Putem deosebi carbura de
siliciu verde si neagra.

Carbura de siliciu este mai durd, mai
casantd si are margini mai ascutite
decat electrocorindonul. Ea se foloses-
te de cele mai multe ori pentru sub-
stante dure si casante, cu rezistenta la
tractiune scazutd cum ar fi fonta cenu-
sie, alama, bronz, aluminiu, metale
dure, ceramica, sticla si alte materiale
neferoase.

Carbura de siliciu
Prescurtat SC
(de la SC1 pana la SC9)

Electrocorindon sinterizat
Prescurtat SB sau SX
(de la SX1 pana la SX9)

Carbura de siliciu

E1 Combinatie de granule*



Granulatia

Pentru produsele ATLANTIC se prin cinci site de dimensiuni consecutive.
utilizeaza simbolizarea marimii granulei  Mdrimea sitei in mesh reprezintd numa-
(a granulatiei) conform DIN ISO 6344.  rul de ochiuri din sita respectiva pe un

Granulatia reprezinta marimea ochiului  tol liniar. Astfel, cifra 60 inseamna, spre
de sitd, in mesh, care opreste trecerea  exemplu, ca sita corespunzatoare are 60
fractiei majoritare de granule la sitarea  de ochiuri pentru fiecare tol. Cu cat este

mai mare cifra, cu atat mai fina este
granulatia. incepand de la 0 mérime a
granulei de 240, granulatia de slefuire
nu se mai clasifica dupa site normale,
Ci pe baza unor procese complexe de
sedimentare.

Comparatie internationala

Tabelul urmator ilustreaza comparatia diferitelor standarde internationale:
Diametrul mediu al granulei in pm

Denumirea

| 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

Macrogranule

Microgranule



Duritate - Structura
- Agent formator de pori

Duritatea corpurilor abrazive

Duritatea reprezinta rigiditatea cu care
granula abraziva este retinutd de lian-
tul din corpul abraziv. Duritatea se
noteaza cu litere, astfel incat A des-
emneazd un corp abraziv moale si Z
unul foarte tare.

Gradul de duritate

A-D extrem de moale

E-G foarte moale

H-K moale

L-0 mediu

P-S dur

T-2 extrem de dur
Structura

Structura unui disc abraziv este eva-
luata pe o scald de la 1 la 18, fiind
intr-o stransa dependenta de spatiile
dintre granule. Cifrele mici aratd o
distanta micd dintre granule, iar cifrele
mari o distantd mare.

C

Procedeul Gringo-Sonic

Procedeul Grindo-Sonic masoara frec-
venta vibratiei discului abraziv. Aceastd
vibratie depinde de proprietatile fizice
si de dimensiune. Rezultatele pot fi
convertite in modulul de elasticitate E,
care serveste drept parametru pentru
stabilirea duritatii discului abraziv.

Procedeul Grindo-Sonic

1-4 dens

5-7 normal

8-11 | de dens. redusa
12 - 18 | densit. foarte mica

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Zeiss Mackensen

Acest procedeu de verificare a duritatii
corpul abraziv foloseste un jet de nisip
cuartos care este proiectat pneumatic
cu o presiune constanta si volum con-
stant pe suprafata discului abraziv.

in urma impactului, de pe suprafata
corpului abraziv se desprind particule
de granule si liant formandu-se o
adanciturd. Cu cat este mai moale
copul abraziv, cu atat este mai adanca
urma lasata de jetul de nisip.

Zeiss Mackensen

Agent de formare a porilor

Porozitatea corpurilor abrazive este
necesard pentru a diminua supraincal-
zirea care apare in zona de contact

in timpul rectificarii. Volumul de pori
poate fi reglat prin modificarea rapor-
tului dintre procentul de granule si cel
de liant in masa produsului.
Porozitatea (deschiderea structurii)
se realizeaza cu ajutorul agentilor de
formare a porilor, de diferite tipuri,

in cantitati variabile.

Structura
densa

Structurad mai
putin densa

7/8/9/10



Liantul

Liantul

Liantul are rolul de a retine granula pe
suprafata abraziva a pietrei, pana cand
acesta se uzeaza in procesul se taiere.
Atunci granula uzatd trebuie sa se des-
prinda, astfel incat una noua si ascutita
sd poata fi utilizata.

Tipul de liant precum si procentajul
folosit depinde de tipul operatiei de
rectificare. Corpul abraziv trebuie sa se
adapteze cu precizie la procesul de pre-
lucrare, tinand seama de parametrii de
rectificare.

Corpurile abrazive ATLANTIC

se fabrica cu doua grupe de lianti:
lianti ceramici (simbolizati cu litera
V) si lianti pe baza de rasina sintetica
(simbolizati cu litera RE).

Tipuri de lianti

Lianti de rasina sintetica

AX, BM
REH, REC

ecCtificarea acelor hipodermice

C

Liantii ceramici

Liantii ceramici se obtin din caolin,
cuart, feldspat si sticla . Amestecul
acestor componenti va determina
caracteristicile liantului. Liantii ceramici
sunt rezistenti chimic la uleiuri si
emulsii, dar sunt casanti si sensibili

la lovituri.

Prelucrare

Rectificarea capetelor de arc
Rectificare bilelor

Datele de mai sus redau utilizari generale ale liantilor mentionati.
Acesti lianti pot fi modificati in functie de tipul de prelucrare si piesa de rectificat.

ATLANTIC

GRINDING ONING STONES

Lianti pe baza de rasina artificiala

Liantii pe bazd de rasina sinteticd sunt
fabricati in principal din rdsina fenolica,
cu sau fard alte subst
Proprietatile liantului
si cantitatile de rasin
adaos utilizate. Distr
survine ca urmare a
timpul procesului
siunii. Datorita elasticita
rasina sintetica, aceste ti
abrazive sunt recomandate
pentru operatii de finisare si s
sare, precum si pentru lustruiri si
ficari fara lichid de récire. In cazul
utilizarii emulsiilor trebuie sa se tina

seama de faptul ca pH-ul nu trebuie sa
depdseasca valoarea 9; in caz contrar,
liantul de rdsina poate fi deteriorat.

ubstante de
liantului

Liant ceramic

VU

307

ptr. electrocorindon sinterizat
VB sau VY



Forme ISO

Toate formele sunt posibile

Discurile ATLANTIC sunt disponi-
bile in toate formele uzuale. Ilustratiile
de pe paginile urmatoare redau multi-
tudinea de optiuni.

Formele nestandardizate se confectio-

neaza la cererea clientului dupd desen.

Exemplu

Pentru diferite aplicatii se profileaza
suprafata de lucru a discului abraziv.
Acest profil este desemnat cu o liter3,
conform desenelor de mai jos.

@ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Denumire

A Lungime segmenti

B Latimea segmentilor si a pilelor de honuit

C indltimea segmentilor si a pilelor de honuit

D Diametrul exterior al corpurilor abrazive

E Grosimea partii de prindere

F Adancimea degajarii

G Adéancimea celei de-a doua degajari

H Diametru alezaj

HG Diametrul filetului in cazul bucselor cu filet*

] Diametrul exterior al partii de prindere

K Diametrul interior al partii de prindere
Ungimea segmentilor si a pilelor abrazive

N Adancimea degajarii

NG Numarul bucselor cu filet *

P 1. diametrul degajarii de prindere

P1 2. diametrul celei de-a doua degajari de prindere
Raza
Latimea totala

TG Adancimea bucselor cu filet *

u Latimea mica a discurilor conice/ Latimea treptei

\' Unghiul capt. / Unghiul profilului

w Grosimea peretelui

» Suprafata principala de lucru

* nu dupa ISO 525

Form 1 - B - D x T x H

Forma dupa ISO —‘[

Profilul dupa ISO

Diametrul discului

Latimea discului

Diametrul interior
al discului




O alegere a formelor ISO

Forma ISO 1 Forma ISO 2
Disc drept ( cilindric plan ) Corp abraziv tip inel
DxTxH DxTxW
- 7| 7|
oH w
oD oD
Forma ISO 3 Forma ISO 4
Disc abraziv conic plan Disc abraziv cu conicitdti simetrice
D/IxTxH DxTxH
Ul T ~11:16
ng ‘ 3 -»> ulT}
ot -
%)) OH
oD o))
oD
Forma ISO 5 Forma ISO 6
Disc abraziv cu o degajare Corp abraziv tip oald cilindrica
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
Disc abraziv cu doud degajari Piatrd abraziva cilindrica dubld in formd de oald
DxTxH-PixF/G DXxTxH-WxE
oP
o :
r 4 E TI
- E Ti
i o
oH G oD W
oP
oD

Forma ISO 11

Forma ISO 12

Piatrd abraziva tip oald conica
D/IXTxH-WXE

Y W

Piatrd abraziva tip taler
D/IxTxH

K WL
S U
[_:jrs*L ‘ LT
* oH|
2]
oD

m=suprafata de lucru principala



Forma ISO 13

[©

Forma ISO 20

ATLANTIC
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Forma ISO 21

Piatra tip taler D/J x T/U x H - K
oK
y RO,5U
- , £
T
{ g
OH
o))
| oD

Disc abraziv cu degajare conicd
D/K x T/N x H

R N}

F
- T

oH
oK
@D

Disc abraziv cu dubld degajare conica

D/K x T/N x H
N
-> B T
oH N
oK
oD

Forma ISO 22

Forma ISO 23

Forma ISO 24

Disc abraziv cu o degajare cilindrici si una conicé Disc abraziv cu degajare cilindrica si scobiturd Disc abraziv cu doua degajari cilindrice si scobitura
D/KXT/NXH-PxXF conicd unilaterald DX T/NxH-PxF conicd unilaterald D x T/N x H - P/P1 x F/G
oK R FN oP
; N ! 1A
> 3 T Y
- (Ey [T T
<]
R oH G!

oH F oP g;'

oP oD OP1

oD : ! oD

Forma ISO 25 Forma ISO 26 Forma ISO 35
Disc abraziv cu degajare cilindrica si scobituri Disc abraziv cu duble degajari cilindrice si sco- Disc abraziv lipit pe placd D x T x H
conice bilaterale simetrice D/Kx T/NxH-PxF biturd conicd bilaterald D x T/N x H - P/P1 x F/G
o)) oP
RN - L .
'3 7z '4‘ T
—-> () T e (E) T t
Z Zik oH

oH N OH GIN oD

oK QP

oD oD

Forma ISO 36

Disc cu piulite incastrate
D x T x H - intrebuintare filet
(@Dx%) | *
~——(0DB*)—=
~—(@Dc*)
} ~(@DE*)~

oH
oD

Forma ISO 37

Forma ISO 38

Piatrd cilindricd cu piulite
D x T x W - utilizare filet

(oD1)

@D

Disc abraziv cu treaptd
D/Ix T/U x H
o))
- T
oH U
oD

* Diametru semi-cerc bucsa filet

Forma ISO 39

Discuri abrazive plane cu doud trepte
Formd de menghind D/J x T/U x H

@]

oH
@D
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Forme - ISO

Pile abrazive si gresii

FORMA 9010 - B x C x L

—~—

O

L

/—»

O

FORMA 9011 -BxCx L

FORMA 9030 - B x L

FORMA 9040 - Bx Cx L

Segmenti abrazivi

B L

FORMA 3101 -BxCxL

3 ‘
A

7 C

B e

FORMA 3104-Bx A xRxL

A L

B
FORMA 3109 -BxAXxCxL

|

Dimensiuni la cererea clientului




Profile conform ISO @ ATLANTI c

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Profile conform ISO

o" ah
03T _——
g 60° [\ 60°
& (\45° t 60° g ; 3
65°
B C D E
T T T T
0,13T
1) 0.13 T1) 0,13T
05T ! £
65° [/ \65° 80° @ & &%
‘AN X

T T T T

i U B G

;
1 A= )
u" /
vy
J K L M
T T T T
X2)
v2 N 45° 459
/4 /900 1) U= 3,2 mm, in cazul in care

in comanda nu se specifica altfel.

2) pentru profilele N se stabilesc in cadrul
comenzii V si X.
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Montarea corpurilor abrazive - Viteze periferice de lucru

Montarea corpurilor abrazive

Discurile abrazive ATLANTIC cores-
pund DIN EN 12413.

Punctul de dezechilibru al discurilor

abrazive se marcheazd printr-o sageatd.

Dezechilibrul apare in urma procesului

de fabricatie si poate fi contracarat prin
echilibrare cu ajutorul unor greutati pe
flansa.

Viteza de lucru

Viteza de lucru maxim admisa este
inscriptionatd pe discurile abrazive
ATLANTIC conform tabelului alatu-
rat. Este strict interzisd depdsirea
acestei viteze.

Numele producatorului

Punctul de contact cu axul

Viteza de lucru
maxim admisa vg

Y

Numar comanda interna
Dimensiuni

Sageata indicatoare montaj

Datorita existentei unei excentricitati
intre alezajul corpului abraziv si ax, se
poate produce un dezechilibru supli-
mentar.

Din aceasta cauza, la montare trebuie
ca sageata marcata pe piatra sa fie
indreptata in jos.

Aceste doua dezechilibre sunt reduse
simtitor in cazul unei montdri corecte
si prin reglajul ulterior.

fnainte de oprirea corpului abraziv este
foarte important ca sa se elimine prin
centrifugare agentul de racire.

Viteza debitare Banda colorata

pana 40 m/s nici una
50 m/s albastru ]
63 m/s galben
80 m/s rosu ]
100 m/s verde ]
125 m/s albastru/galben e e

in conformitate cu
normele de siguranta
ale corpurilor abrazive

Turatia maxima
_admisa (raportata la
diametrul nominal)
Benzi colorate care
indica viteza maxima
de lucru permisa
(vedeti tabelul)

Specificatie




Diamantarea discurilor abrazive

Cu o scula diamantata fixa

Un parametru important pentru dia-
mantarea discurilor abrazive cu scule
diamantate fixe este indicele de con-
tact Ug.

Acesta descrie raportul dintre marimea
suprafetei de contact si avansul aces-
tuia.

Acest indice poate fi folosit pentru a
influenta caracteristicile de indreptare
ale unui corp abraziv.

Diamantarea discurilor abrazive
Cu role diamantate

C

Ty

Indice de contact Uy

Suprafata de contact a discului
diamantat by

Avansul f,q

ATLANTIC
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Un indice de contact ridicat (care
inseamna un avans mic) va conduce la
obtinerea unei suprafete cu rugozitate
mica, pe cand un indice de contact mic
va conduce la obtinerea unei suprafete
mai rugoase.

Un profil preselectat pe discul abraziv este obtinut de regula cu ajutorul rolelor diamantate.

Rold diamantata
fara profil

Rola diamantata fara profil

Parametrii care influenteaza indrep-
tarea in cazul rolelor neprofilate
@ Raportul de vitezd
dg = Vr/ Vsg
@ Directia de rotatie (in acelasi sens/
in sens opus)
@ Avans transversal per rotatie
a discului abraziv fy
@ Avansul de pdtrundere ay

Agenti de racire si ungere la rece

Rolul agentilor de racire si ungere in
procesul de rectificare este acela de a

raci, de a lubrifia si de a elimina aschiile.

Acesti agenti se clasifica in doua grupe:
- solubili (emulsii)
- uleiuri pure

Rola diamantata
profilata

Disc abraziv

Rola diamantatd profilata

Parametrii care influenteaza indrep-
tarea in cazul rolelor profilate

@ Raportul de vitezd
dg = Vi / Vs

@ Directia de rotatie (in acelasi sens/
in sens opus)

@ Avansul de patrundere a rolei per
rotatia discului abraziv vy

Emulsiile

Emulsiile sunt amestecuri de uleiuri
solubile si apa. Concentratia normala
in ulei a emulsiilor este intre 3 si 5 %.
Acestea au un efect de racire mai
mare, dar un efect de ungere mai slab
decat uleiurile pure. Emulsiile se pre-
teaza a fi folosite in conditii prestabili-
te, de ex. in cazul corpurilor abrazive
din CBN.

Spre deosebire de ulei, in cazul emul-
siilor durabilitatea corpului abraziv va
fi mai redusa.

[coarse

\

N
1 0.5 0 -0.5 -1

Dressing speed ratio qq

<

With Against

Influenta miscarii in acelasi sens /
miscarii in sens opus in raport cu rata
de diamantare (qq) asupra suprafetei
initiate.

Uleiuri pure

Caldura produsa n zona de rectificare
se reduce datorita efectului de lubrifiere.

Uleiurile se intrebuinteaza cu precadere
pentru rectificarea filetelor si a rotilor
dintate, pentru honuit si superfinisare,
precum si in cazul folosirii produselor
din CBN sau a celor cu diamant.

16/17



Aplicatii

Rectificare plana

Pentru rectificarea pland se intrebuin-
teaza cu precadere discurile ceramice.
Calitatea superioara a suprafetei este
obtinutd cu o compozitie optimd a cor-
pului abraziv precum si prin reglarea
parametrilor de prelucrare. Avand in
vedere multitudinea de conditii de
utilizare, calitdtile mentionate sunt
doar orientative.

Rectificare plana a profilului

Rectificarea plana a profilului se poate
face prin pendulare sau prin patrunde-
re. La rectificarea prin patrundere se
lucreaza cu o presiune exercitatd mai
mare Si cu un avans mai mic. O poro-
zitate optimad a discului abraziv este
foarte importanta pentru indepartarea
aschiilor si pentru un aport suficient de
agent de racire. Discurile abrazive sunt
de requla cu liant ceramic. Aceasta
structurd speciala va conduce la o
stabilitate mare a formei. Avand in
vedere multitudinea de conditii de
utilizare, calitdtile mentionate sunt
doar orientative.

Rectificarea cilindrica exterioara
intre varfuri

Rectificarea cilindrica exterioara intre
varfuri constd in prelucrarea diametru-
lui extern si/sau a suprafetelor plane
ale uneltelor cu rotatie simetricd. In
acest caz piesele de prelucrat sunt pla-
sate intre sistemul de prindere a unel-

Rectificare plana Specificatie ATLANTIC

Otel de cementare si ptr. scule; oteluri din aliaj  EK1 46 - F7 VF
simplu si multiplu pana la 63 HRC

peste 63 HRC ~ EK1 46 - E8 VY
Otel calit EK8 46 - G7 VY
Fontd cenusie
Metale neferoase si usoare
Oteluri Tnalt aliate
Otel cromat

Rectificare plana cu corpuri
abrazive profilate
Otel de cementare si ptr. scule; oteluri din aliaj EK8 60 - D12 VE 25N

simplu si multiplu pana la 63 HRC

peste 63 HRC | SC9.100-BLOVO 258

Specificatie ATLANTIC

Otel cdlit
Oteluri inalt aliate

Specificatie ATLANTIC

Rectificare prin patrundere

Otel de cementare si ptr. scule; oteluri din aliaj ~ EK8 100 - B12 WVY 407
simplu si multiplu pana la 63 HRC
pana 63 HRC =~ SC9 100 - A 12 VO 408

Otel calit
Oteluri Tnalt aliate
Paleta turbina (Rectificare CD*)

* continuous dressing (ajustaj continuu)

tei si varful de centrare. Cazuri tipice O racire eficientd in zona de polizare
de intrebuintare sunt prelucrarea arbo-  este facilitatd de contactul liniar dintre
rilor cotiti, a osiilor, a bolturilor, a axe-  discul abraziv si piesa de prelucrat.
lor cu came, precum si prelucrarea

cilindrilor hidraulici.

Specificatie ATLANTIC

Standard Performante inalte

Ptr. uz universal, diferite materiale
calite si necalite
Otel de cementare si ptr. scule

EK1 70 - I8 RV]

EK8 60 - J7 VX EX3 80 - K7 VY

din aliaj simplu sau multiplu, pana la 63 HRC

Otel rapid pana la 63 HRC
Otel rapid peste 63 HRC
Otel cdlit

Fonta cenusie

Metale neferoase si usoare
Oteluri inalt aliate

Otel cromat

EK1 60 - I7 RV] EX3 80 -J7 VY
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Rectificarea fara centre

(Centerless)

La rectificarea prin patrundere, discul La rectificarea fard centre se intrebuin-  Discurile cu liant din rasind sintetica
abraziv este miscat inspre piesa de teaza corpuri abrazive cu lianti cera- sunt folosite cu precadere atunci cand
prelucrat. mici, in special in cazul rectificarii dia-  adaosul de prelucrare este mare, cand
Asa pot fi rectificate piese diferite cu metrelor mici si a pieselor cu pereti se doreste un efect mare de autoascu-
deniveldri sau profile. subtiri. tire sau suprafete de calitate inalta.

Rectificare cilindrica exterioara fara centre (Centerless) (rectificare prin trecere)

Adaos de | Suprafata Specificatie ATLANTIC
Duritate pr%lucr?re (um)

Axe amortizoare Ebos  Otel ameliorabil 58 HRC 0,3 <2,0R, Intrare: EX7 60 - M6 RE REI
(inainte de cromare) calit prin inducere Mijloc: EK3 80 - L6 RE REI
lesire: EK3 100 - K6 RE

Rectificarea cilindrica exterioara fara centre (Centerless) (rectificare cu avans transversal)

Ad d Suprafata
_m SERE pre?t?csraree upum)t SReiEERTERE

Arbor| si bolturi Otel de cementare (ne)/cdlit 0, 3 1,3R, EK1 150 - J7 RVF
‘ Bolturi Otel ameliorabil 0,2 0,6 Ry HK9 60 - J5RV]
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Aplicatii

Rectificarea barelor

Rectificarea barelor o aplicatie de Conditiile pe care trebuie sa le indepli- i
rectificare Centerless si se foloseste cu  neasca discurile abrazive sunt stricte:

precadere in industria otelului. Adaosul ~ Avans de prelucrare mare, rotunjimea

de prelucrare total se indeparteaza barelor, precum si viteze mari de trecere.

prin una sau mai multe treceri.

Lungimea pieselor, care reprezinta un

multiplu al latimii discurilor abrazive,

este un factor de care trebuie sa se

tind seama.

Rectificarea barelor

Adaos de Rugozitatea Specificatie ATLANTIC
prelucrare (mm) (Hpm)

Diferite materiale cdlit si necalit 0,25 0,4 Ry HKT 54 - 16 VK
Otel cdlit calit 0,25 NK1 60 - J7 VF

Rectificarea cilindrica interioara

Se utilizeaza corpuri abrazive cu struc-  fie prea mare in cazul alezajelor lungi,
turi relativ deschise datorita suprafetei  respectiv in cazul pieselor cu pereti

de contact mare intre piesa si discul subtiri. Pentru o rectificare economica,
abraziv. In aceste conditii, evacuarea se recomanda ca diametrul pietrei sa
aschiilor se face cu usurintd, iar lichi- fie aprox. 80 % din diametrul alezaju-

dul de racire are acces in zona de con-  lui de rectificat.
tact. Presiunea exercitata nu trebuie sa

Rectificarea cilindrica interioara

Specificatie ATLANTIC
Standard Performant

Otel de cementare si otel de scule HK9 80 - I7 VK EK1 70 - I8 VE
din oteluri inalt aliate pana la 63 HRC
Otel cdlit

Otel rapid pana 63 HRC

Otel rapid peste 63 HRC

Fonta cenusie

Metale neferoase si usoare

Otel cromat
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Rectificarea rotilor dintate

Exista doua metode de baza pentru profilului danturii. Prin a doua metoda
rectificarea profilului danturii. Printr- profilul danturii este generat de siste-
una din metode se utilizeaza un corp mul de control al maginii.

abraziv al cdrui profil corespunde exact

Rectificarea flancului dintilor

Roti dintate Otel de cementare 58-62 HRC 0,8-35 EK8 100 - E10 VF 358 sau
de angrenaj EK1 120 - F11 VY 408
58-62 HRC 3,75-8 EX3 120 - G11 VY 408

Rectificarea filetelor Rectificarea filetelor - Rectificarea filetelor cu monoprofil
Viteza de lucru mai mica sau egalad cu 40 m/s
In principal se utilizeaza discuri cu Specificatie ATLANTIC

granulatie de 150-600. Riscul de supra-

P . . . Filet metric ISO Otel rapid Otel calit ptr. unelte, otel de
incalzire a discului este redus prin folo- ; . i % pir. u » 0f

. o ; ) B Pas filet in mm HSS, fonta cementare, otel imbunatasit
sirea unui liant special adaptat si a unei
riciri corespunzitoare. 0,25 - 0,35 SC9 500 - 19 VO EK1 500 - J8 VF
Discurile de rectificare a filetelor au o 0,40 - 0,70 SC9 400 - 19 VO EK1 400 - 18 VF
structura a porilor foarte omogend care 080 - 1,0
se mentine inclusiv pe periferia profilu- 1,25 - 15 _
lui. Acest fapt reduce considerabil con- 175 - 25 _
sumarea pietrei, deci 0 mai bun cali- ' -
ot e 30 - 40 [SCO180-18 VO
tate la o durabilitate mai mare, in
special in cazul filetelor cu pasul sub 50 - 55 _
L mm, 60 SC9150-H7VO

Rectificare filete - Rectificarea filetelor biprofilate
Viteza lucru mai mare de 40 m/s

Specificatie ATLANTIC

Filet metric ISO Otel rapid Otel calit ptr. unelte, otel de
Pas filet in mm HSS, fonta cementare, otel de imbunatasit

025 - 0,35 SC9 500 - H8 VO EK1 400 - H7 VF

040 - 0,70 SC9 400 - H8 VO EK1320 - I7 VF |
08 - 1,0

1,25 - 15

1,75 - 25

30 - 40

5 o - 55

Discuri pentru rectificarea Specificatie ATLANTIC
filetelor turnate

Burghie de filetat

Rold de rulat filete
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Rectificarea valturilor

Pe langa duratele mici de rectificare si
adaosurile de prelucrare mici impuse,
este necesar ca acest tip de corpuri

abrazive sa conduca la obtinerea unei
suprafete prelucrate corespunzatoare.

fn cazul benzilor de laminare la cald,
valorile uzuale impuse pentru rugozita-
tea suprafetei obtinute sunt de

0,4-2,0 ym R, ptr. cilindrii de lucru si
de 0,6-1,2 pm R, ptr. cilindrii de sprijin.

Discuri de rectificare a valturilor ptr. producerea de benzi de laminare la cald

Specificatie ATLANTIC

Tipul valtului [Materialul valturilor Supra(faga)Ra
Hm

Cilindrii de lucru  (HSS)

Crom

nedefinit

__

Refinisarea valturilor

In cazul refinisérii valturilor trebuie
gasit un compromis intre adaosul mare
de prelucrare, deci un volum mare de
material ce trebuie indepartat si calita-
tea suprafetei de obtinut. O altd cerin-
ta speciald este legata de forma conca-
Va sau convexa cerutd de procesul
tehnologic. In cazul refinisrii costurile
totale sunt influentate de costurile uni-
tare ale masinii mai mult decat in cazul
rectificarii de degrosare a valturilor,
astfel incat trebuie sa se gaseascd
varianta optima intre ebos si finitie.

04-0,8 EK3 46 - J6 RE PBD EX6 46 - J6 RE PBD
0,6-1,2 EK3 36 - K6 RE PBD EX6 36 - K6 RE PBD
>1,6 EK3 24 - K6 RE PBD EX6 24 - K6 RE PBD
04-0,8 SC5 46 - J6 RE PBD SX6 46 - J6 RE PBD
0,6-1,2 SC5 36 - K6 RE PBD SX6 36 - K6 RE PBD

SC5 24 - )6 RE PBD
SC5 46 - J6 RE PBD
SC5 30 - K6 RE PBD
SC5 24 - K6 RE PBD
EK3 30 - K6 RE PBD

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

Discurile abrazive ATLANTIC facili-
teaza gasirea unor solutii optime dato-

Un alt criteriu in aprecierea calitatii
discurilor abrazive este timpul de pre-

ritd posibilitatilor tehnice de refinisare
intr-o singura operatie (ebos si finitie).
Performanta discurilor abrazive este
stabilita in zilele noastre in principal in
functie de durabilitatea discurilor, adica
in functie de numarul de valturi
rectificate.

lucrare a unui valt. in cazul cilindrilor
de lucru este foarte uzual un ciclu
podea - podea cu durata de 1 or3, iar
in cazul cilindrilor de sustinere cu
durata de 6 pana la 8 ore.

Ca urmare a presiunii asupra reducerii
costurilor, au aparut alte mijloace,
reprezentate de masinile automate ,
care permit reducerea ciclului de recti-
ficare. Timpi de rectificare de 25 pana
la 35 minute in cazul cilindrilor de
lucru si de 90 pand la 120 minute in
cazul cilindrilor de sustinere pot fi
realizati cu masini moderne, cu viteze
mari de lucru, dotate cu discuri de
rectificare ATLANTIC.
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Rectificarea cilindrilor

in productia de benzi laminate la rece
se cer calitati ale suprafetei de
0,4-0,03 R,. In tabelul de mai jos sunt
prezentate specificatii verificate in prac-
tica. O adaptare a acestor specificatii
poate fi necesara datorita normelor de
optimizare impuse de particularitdtile
unei aplicatii.

Recorectarea benzilor laminate la rece

Specificatie ATLANTIC

Tip cilindru Materialul cilindrului Rugozlteatea Ra Standard
pm
04 -

Cilindri de lucru Otel forjabil 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

Exemplu de comanda:

Pentru procesarea rapida a comenzii dumneavoastra sunt necesare urmatoarele date:
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ATLANTIC GmbH
Gartenstrasse 7-17
53229 Bonn, Germania
Tel. + 49 (228) 408-0
Fax + 49 (228) 408-290

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

Gama de produse - Discuri abrazive - Pile de honuit si superfinisare

specialistilor ATLANTIC.

Noi confectionam:

Discuri abrazive si segmenti
Pile de honuit si superfinisare

din electrocorindon si carbura de siliciu
din diamant si CBN
cu liant ceramic sau rasina

[©

Corpuri abrazive cu diametre intre 2 si 1250 mm

Rezultatele scontate pot fi atinse prin utilizarea selectiva a abrazivelor, in
functie de parametrii aplicatiei Dvs., folosind vasta experienta tehnica a

cu granulatii de pana la 2000 sau superfine, care sa conduca
la obtinerea unei suprafete de cea mai buna calitate

in toate formele si profilele posibile. Formele si profilele deosebite se
confectioneaza la cererea clientului, dupa desenul acestuia.
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Rectificare plana

Rectificare plana de profilare

Rectificare cilindrica exterioara

Rectificare cilindrica interioara

Rectificare Centerless

Rectificarea barelor

Rectificarea valturilor

Rectificarea filetelor

Rectificarea rotilor dintate

Rectificarea arborilor cotiti

Rectificarea axelor cu came

Rectificarea bilelor de rulmenti

Ascutirea sculelor

Rectificarea cailor de rulare

Rectificarea acelor hipodermice

We reserve the right of technical alteration

Discuri 500/12.07 RO




