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Honuire - Superfinisare

Procesul de honuire se caracterizeaza
prin doud miscdri simultane:

1. miscarea de rotatie a capului de
honuit V,,

2. miscarea rectilinie alternativa
a capului de honuit V,

Modificand directia cursei se obtine o
suprafata cu aspect brazdat de micro-
adancituri incrucisate de diferite

Honuire

Viteza axiala Va
Viteza de rotatie Vy
Viteza de taiere Vs

V= \/Va2 +V3

unghiuri o. s
(04 V.
—-=arctan -2
2 V,
Unghiul de slefuire in cruce o | 30° 45° 60° 90°
Viteza cursei 1 1 1 1
Viteza periferica 3,7 2,4 1,75 1

Superfinisarea se deosebeste de
honuire prin cursa mai scurta si prin
frecventa miscarii. Cu ajutorul super-
finisarii, iregularitatile si abaterile de
raza aparute in operatiile precedente,
pot fi considerabil inldturate.

Calitatea suprafetei obtinute este

esentiala in cazul componentelor
utilizate in industrii pretentioase.

Miscare de oscilatie

Pila de
superfinisare

Piesa de
prelucrat

Rectificarea caii de rulare

Un corp abraziv tip oald de superfini-
sare este o piatra cu pereti subtiri care
poate servi la atingerea unei acurateti
micro si macro geometrice si la obtine-
rea unei suprafete de calitate supe-
rioard. Granulatia utilizata este in
general intre 220 si 2000.

Se utilizeaza electrocorindon nobil alb
sau carbura de siliciu verde si un liant
ceramic. Pentru imbunata tirea perfor-
mantelor, in anumite aplicatii se reco-
manda impregnarea cu sulf.

Piesa de prelucrat

Oala de superfinisare

Superfinisare cu pietre tip oala

Aplicatii tipice de superfinisare:

= Ventile sferice

= Articulatii artificiale ale soldului
= Partile laterale ale rotilor dintate
= supape

Pila de
super-
finisare

Piesa de
prelucrat

Superfinisare prin trecere



Metode de identificare a produsului

— materiale abrazive

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

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 este un oxid de alu-
miniu cristalin (Al,05). In functie de
continutul in Al,O5 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 argild purd intr-un cuptor
cu arc electric, la aproximativ 2000
grade Celsius.

Vascozitatea electrocorindonului este
influentata prin diferite adaosuri si
printr-o racire definitd. Duritatea sa si
rezistenta la spargere este sporita de
un procent ridicat de Al,05.

Electrocorindon nobil alb 99,5 % Al,03
Prescurtare: EK 1
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F1 Material abraziv

E Granulatia

El Combinatia de granule*
B Structura

H Duritatea

Electrocorindonul sinterizat microcris-
talin se deosebeste prin metoda de
fabricatie si prin proprietati de electro-
corindonul conventional obtinut prin
topire.

Ca urmare a procesului de productie
special, se obtine o granuld care con-
stituie un cristal singular, cu un numar
mare de muchii ascutite care aderd
perfect la puntile de liant, avand o
rezistentd mecanica deosebit de ridica-
td si o structurd a granulei omogena si
find. La un grad crescut de uzura a
granulei abrazive, aceasta structura
permite doar ruperea particulelor mici,
fapt ce va conduce la cresterea durabi-
litatii produsului.

Electrocorindon sinterizat
Prescurtare: EB sau EX
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@3 Felul liantului

Tipul de liant

HE Codul de productie
El Numar structura*

i) Tipul de impregnare*

* Aceste date sunt optionale,
adica sunt mentionate pentru
calitate.

Carbura de siliciu (SiC) este un produs
pur sintetic si se obtine din nisip cuar-
tos si cocs in cuptorul electric de cdlire
la aproximativ 2200 grade Celsius.
Putem deosebi carbura de siliciu verde
si neagrd.

Carbura de siliciu este mai dura, mai
casantd si are margini mai ascutite
decat electrocorindonul. Ea se foloses-
te de cele mai multe ori pentru
substante dure si casante, cu rezisten-
td la tractiune scazuta, cum ar fi fonta
cenusie, alama, bronz, aluminiu,
metale dure, ceramicd, sticla si alte
materiale neferoase.

Carbura de siliciu verde 98-99,5 % SiC
Prescurtare: SC 9
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Simbolizarea granulatiei

Marimea granulatiei

Pentru produsele ATLANTIC se
utilizeaza simbolizarea marimii granulei
(a granulatiei) conform DIN ISO 6344.
Granulatia reprezinta marimea ochiului
de sita, in mesh, care opreste trecerea
fractiei majoritare de granule la sitare

Comparatie internationala

Tabelul urmator ilustreaza comparatia
diferitelor standarde internationale.

Denumirea

granulatiei

(mesh)
| 60
| 70 230
| 80 190
| 90 160
| 100 140
| 120 120

C

prin cinci site de dimensiuni consecuti-
ve. Marimea sitei in mesh reprezinta
numarul de ochiuri din sita respectiva
pe un tol liniar. Astfel, cifra 60 inseam-
na, spre exemplu, ca sita corespunza
toare are 60 de ochiuri pentru fiecare

Diametrul mediu al granulei in pm

270 270 270

230
190 190
160
165 140
120 120
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tol. Cu cat este mai mare cifra, cu atat
mai find este granulatia. Incepand de
la 0 marime a granulei de 240, granu-
latia nu se mai clasificd dupa site
normale, ci pe baza unor procese
complexe de sedimentare.

Macrogranule

Microgranule



Duritatea - Procedee de verificare a duritatii

Duritatea pilelor de honuit si
superfinisare

Duritatea reprezinta rigiditatea cu care
granula abraziva este retinuta de lian-
tul din corpul abraziv. in cazul pilelor
de honuit si superfinisare cu liant cera-
mic si o granulatie mai find de 150,

Verificarea duritatii

Verificarea duritatii pilelor de honuit si
superfinisare este cu mult mai precisa
in comparatie cu cea a discurilor abra-
zive. Pentru pilele cu granulatie mai
fina de 150 testarea se face printr-un
procedeu special.

Duritatea pilelor abrazive

duritatea este simbolizata printr-o cifra,
astfel incat 200 indica o pild abraziva
foarte moale si 0 una foarte dura.
Pentru granulatii pand la 120 duritatea

Acest test Rockwell modificat utilizeaza o
bild aplicata cu presiune prestabilita pe
suprafata blocului abraziv. Valoarea duri-
tdtii este datd de adancimea amprentei

este indicatd, la fel ca si in cazul dis-
curilor abrazive, printr-o litera, litera A
simbolizand o pila foarte moale, iar Z
o pila foarte dura.

bilei pe corpul abraziv. Cu cat amprenta
este mai mare, cu atat pila abraziva
este mai moale.

Metoda de testare a duritatii

Denumirea valoarea mica valoarea mare Dimetrul bilei 5 mm
granulatie mai fina de 150 200 0 Pre-presare 98,1 N (10 kg)
granulatie mai groba de 120 A z Presare principala 490,5 N (50 kg)

Procedeul Grindo-sonic

Procedeul Grindo-Sonic masoara frec-
venta vibratiei discului abraziv. Aceasta
vibratie depinde de proprietétile fizice si
de dimensiune. Rezultatele pot fi con-

vertite in modulul de elasticitate E,
care serveste drept parametru pentru
stabilirea duritdtii discului abraziv.




Lianti — Tipuri de impregnare - Lichide d¢

Liantii ceramici (vitrifiati) se prepard
din caolin, feldspat, cuart si silicat de
bor. Performantele procesului de
honuire se obtin prin utilizarea diferite-
lor amestecuri ale materiilor prime de
mai sus precum si prin respectarea
intocmai a diagramei de ardere a pile-
lor.

Pilele cu grafit se fabrica exclusiv din
electrocorindon nobil alb, cu liant cera-
mic si granulatie de 400-1000. Princi-
pala caracteristica a acestui tip de pila
este introducerea grafitului in ameste-
cul pentru prepararea liantului.

Acesta conferd pilelor o ratd a adaosu-
lui de prelucrare ridicata coroborata

cu o calitate superioara a suprafetei
obtinute.

In procesul de honuire sau superfinisa-
re se utilizeaza de reguld un ulei spe-
cial cu o vascozitate redusd. In plus,
temperatura uleiului poate influenta
procesul de honuire. Un ulei de honui-
re rece (spre exemplu dupa un wee-
kend, tinut intr-o hald neincalzitd) va
avea 0 vascozitate mai ridicata. Vara
si/sau in cazul utilizérii unui sistem de
racire cu capacitate prea mica, uleiul
poate deveni foarte subtire ca urmare
a temperaturii ambientale ridicate.

Ca urmare a dilatarii masinii si a pie-
sei pot interveni probleme legate de
mentinerea tolerantelor dimensionale.
Temperatura ideald a uleiului este de
20-25 °C. Pentru obtinerea unei cali-
tati corespunzatoare a suprafetei, este
esential sa se utilizeze un sistem de
filtrare adecvat.

Pilele de honuit pot fi ad
zie la o anumita aplicatig
vaste de lianti vitrifiati d
Liantul are rolul de a ref]
suprafata abraziva a pie
se uzeazad in procesul se
moment, granula uzata

In cazul pilelor de honui
re impregnate cu sulf sa
procesul de prelucrare, i
piesa apare o pelicula. A
urmdtoarele avantaje:

= 0o calitate superioara
= 0 uzura minima a pilg
= 0 mai buna eliminare

Tip impregnare Simbolizare

Sulf

ceara

Particulele nefiltrate prog
adanci pe suprafata pieg
multitudine de sisteme (
pot fi utilizate cu rezulta
toare.

Cauza Repercusiuni

Temp. idealad
a uleiului:

20-25 °C



sare

Alegerea pile

udinii de aplicatii si
obtinut, este imposibil
pmandari generale pri-

Epecificatiei.

dtoare sunt enumerate
ale pilelor de honuit

erintelor diferite privind

pilelor de honuit si

Honuire

C

Otel nealiat, cu duritate redusa
Otel tratat, cu duritate ridicata

Otel nitrurat
Crom dur
Piese din fonta

Superfinisare

Otel tratat, cu duritate ridicata

Otel nitrurat
Crom dur

Piese din fonta
Metale neferoase

Superfinisare cu pietre tip oala

Suprafata danturii
la roti dintate

Pompe de injectie
Corpul injectorului

Articulatii de
sold-proteze

Honuire

Camasi de cilindru
pentru camioane
Camasi de cilindru

pentru autoturisme

Cilindri hidraulici

Crom dur

Otel

Otel de
cementare

Otel inalt
aliat

Prehonuire

Honuire finala

Prehonuire
Honuire

intermediara

Honuire finala

Prehonuire

Honuire
intermediara

Honuire finala
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electrocorindon normal sau seminobil
electrocorindon nobil

carbura de siliciu

electrocorindon nobil

carbura de siliciu

electrocorindon nobil/carbura de siliciu
electrocorindon nobil

electrocorindon nobil

carbura de siliciu

carbura de siliciu

SC9 600 -09 -140 VUE
Statia 1 SC9 800 -08 -115 VUC 5
Statia 2 ~SC9 1000 -09 -90 VUB 5
Statia1 SC9 320- 4 -55 VDF 8S
Statia2 SC9 600- 0 -50 VUF 8S
Statia1 SC9 800-04 -60 VUK489S
Statia4 SC9 1000 -06 -75 VUF 5
SC7 100 - G16 VOX 237

SC7 150B - 00 - 200 VOX 209
pila de honuit diamantata
SC9 120 - E12 VOS 158 sau

SC7 150B - 0 - 65VOS 159 S
SC7400 - 0-40VULS

EK1 120 - 17 VKK S
SC9400 - 0-65VUKS
EK1 800 -22-70VBGR1S
EK1 120 - D11 VKF 58 S
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Aplicatii
Superfinisare

Industria de rulmenti Specificatie ATLANTIC
Rulmenti cu bile 2 statii

Superfinisarea caii de rular Statia 1. EK1 800 - 06 - 135 VKH S

Rulmenti cu role
Superfinisarea cdii de rulare

Role cilindrice-rectificare
prin trecere

(6 Sat) Csase  swefemnedo

Industria de automobile _ Specificatie ATLANTIC

Axul amortizoarelor-
Rectificare prin trecere
(dupa cromare) Statia 1 EK1 400- 0-110VKHS \

Axe cu came (Fonta)

Arbori cotiti (Fonta)
Arbori cotiti (otel)

Exemplu de comanda:

in vederea procesirii rapide a cererii comanda dvs. trebuie s cuprindd urmétoarele date :




Sistemele manageriale de certificare a
calitdtii atesta modul de desfasurare
a activitdtii noastre orientate spre
informare, calitate, protectia mediului
si garanteaza siguranta muncii.

ATLANTIC lucreaza dupa DIN EN
ISO 9001 si DIN EN ISO 14001.
Auditurile interne din diferite domenii
sunt menite sa efectueze controlul
regulat al tuturor criteriilor de calitate.
Standardele cele mai inalte garanteaza
o productie de calitate. Este vorba de
calitatea pe care o scontati si pe care
v-0 doriti.

[©
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Profile ale pilelor de honuit si superfinisare

Formele pilelor de honuit si superfinisa-
re sunt standardizate conform ISO 525.
in plus, acestea pot fi executate cu
diferite profile. Altele decat cele pre-
zentate aici pot fi executate pe bazd

de desen.

Forma 5410
Latime x Grosime x Lungime

b pietrelor executate

ie de utilaj.

Piatra

Forma 5421
DxTxH




Profile ale pilelor de honuit
si superfinisare
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Tel. + 49 (228) 408-0
Fax + 49 (228) 408-290

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

Programul de livrari — Discuri abrazive — Pietre de polizare

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

Noi confectionam:

Discuri abrazive si segmenti

Pile de honuit si superfinisare

Corpuri abrazive cu diametre intre 2 si 1250 mm

din electrocorindon si carbura de siliciu

din diamant si CBN

cu liant ceramic sau rasina

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.

Rectificare plana

Rectificare plana de profilare

Rectificare cilindrica exterioara

Rectificare cilindrica interioara

Rectificarea 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

Piatra 500/12.07 RO



