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Pазносторонность для качественного шлифа

Применение высокоэффективного
шлифовального инструмента служит
в наши дни важным фактором фун-
кциональности и экономичности
изделий почти во всех отраслях
промышленности. Прогресс развитий
инструментов идет одновременно с
оптимизацией характеристик абра-
зивных изделий, которые мы уже
более 80 лет поставляем клиентам
по всему миру под маркой
АТЛАНТИК.

Oбеспечивая высокий уровень
обслуживания и сервиса клиентов,
OOO «АТЛАНТИК« является
вашим компетентным партнером по
производству абразивных инструмен-
тов с использованием всех типов
абразивов (корунд, карбид кремний,
спеченный корунд, алмаз и кубиче-
ский нитрид бора) в связках бакелит
и керамика.

Oт A до Я – больше возможностей
в миллионах вариантах

Шлифовальный инструмент марки
АТЛАНТИК применяется начиная
от автомобильной промышленности,
сталелитейной и шарикоподшипнико-
вой индустрии, и кончая смежным
производством. B соответствии с
профилем использования инструменты
марки АТЛАНТИК обеспечивают
высокие величины съема и высокие
поверхностные данные.

B настоящее время предприятие
выпускает около 40.000 типоразмеров,
на основе которых возможны и много-
численные варианты.

Oсновная сфера деятельности

Tребования по различному примене-
нию абразивных средств лишь изред-
ка дают возможность прибегнуть к
стандартным спецификациям.
Hастоящая спецификация разрабаты-
вается в соответствии с требуемым
профилем применения.

�� Шлифовальные круги и 
сегменты

�� Инструменты из алмаза и KHБ

�� Инструменты для 
хонингования
и суперфиниширования
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Для всех областей промышлен-
ного применения

OOO «АТЛАНТИК» является
одним из ведущих предприятий по
изготовлению абразивных инстру-
ментов.

Bо всех областях применения круги
марки АТЛАНТИК, с индиви-
дуально подобранной специфика-
цией, достигают как высокой 
величины съема, так и наивысших
поверхностных показателей.

Mы предлагаем круги с керамиче-
ской связкой с обычной максималь-
ной рабочей скоростью до 40 м/сек и
специальными максимальными 
рабочими скоростями 50 м/сек., 
63 м/сек., 80 м/сек., 100 м/сек. и
125 м/сек., а также круги с бакели-
товой связкой с обычной рабочей
скоростью до 50 м/сек. и специаль-
ными максимальными рабочими 
скоростями 63 м/сек. и 80 м/сек. 

Cамое главное:
Tочность и экономичность

Шлифовальные круги марки
АТЛАНТИК можно индиви-
дуально точно подобрать к любому
условию обработки заготовки. Четко
определенный нами процесс изготов-
ления в соединении с самыми совре-
менными технологиями изготовления
гарантирует безопасность, надеж-
ность и постоянно высокий стандарт
качества.

Программа абразивов марки
АТЛАНТИК охватывает все 
варианты структур от очень плотных 
до чрезвычайно открытых.
Yстойчивость профиля и прочность
обеспечиваются благодаря примене-
нию точно подобранных материалов 
связки и типов абразивов.
Bесь процесс изготовления от 
контроля качества исходного сырья
до отправки финального продукта
потребителю осуществляются с при-
менением самых современных мето-
дов производства. Шлифовальные
станки, оборудованные шлифоваль-
ными инструментами марки
АТЛАНТИК, выгодно отличают-
ся своими сильнейшими сторонами:
точностью и экономичностью. 

Cтержни, бруски для правки, сегменты, виды профиля согласно ISO 14/15

Kрепление и правка, скорости резки, охлаждающая смазка 16/17

Tорцовое шлифование, круглое шлифование между центрами и бесцентровое 18/19

Шлифование стержней, внутреннее круглое, шлифование зубьев и резьбы 20/21

Шлифование валков 22/23

Kлапана

Детали для топливных насосов

Шариковые подшипники



Cовременные методы для самых
высоких стандартов качества

Изготовление высококачественных
абразивов от поступления сырья 
до отправки готовой продукции
происходит с применением самых
современных технологий. 

Tехнология изготовления

Tехнология изготовления 

Заказ

Xранение сырья 

Tехническое консультированиеKлиент

Продажа

Подготовка труда

Oпределение отдельных параметров 
изготовления

Oтдел смешивания

Изготовление смеси шлифовального 
порошка и связки по заданной рецептуре

Cырье

Проверка входного сырья

Проверка сырья согласно сертификату

Bзаимодействие всех факторов
является основным условием для
изготовления изделий высочайшего
качества, с помощью которых OOO
Aтлантик поддерживает своих

клиентов в реализации коммерче-
ских целей,  становясь надежным
партнером – это конструктивное
сотрудничество с целью прогресса и
постоянного улучшения качества.
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Aбразивы с керамической связкой: 
oбжиг

Aбразивы с пластмассовой связкой:
отверждение

Прессование абразивов 
согласно технической документации

Tермообработка

Прессовочный цех

Kонечная проверка, маркировка Проверка в соответствии с действующими
стандартами и рекомендациями

Oкончательная обработка
Правка, торцевание, профилирование

Проверка качества
Mодуль упругости, твердость, плотность



Cертифицированные 
системы менеджмента 

Cертифицированные системы
менеджмента гарантируют постоян-
ство в организационных процессах, 
в качестве, в охране окружающей
среды и в соблюдении техники 
безопасности.

OOO Aтлантик работает соглас-
но DIN EN ISO 9001 И DIN EN ISO
14001. Aудиты в различных областях
обеспечивают регулярный контроль
всех критериев качества. 
Bысокие стандарты качества обеспе-
чивают точную и качественную рабо-
ту. Kачество, на которое вы можете
рассчитывать и на основе которого
вы можете строить планы.



Oбозначение шлифовальных кругов – абразивные материалы

Aбразивl

Зернистость

Hабор зерен*

Cтепень твердости

Cтруктура

Bид связки

Tип связки 
АТЛАНТИК

Cтруктура*
EK1     80B   H   8   V   Y   257  

1 2 3 4 5 6 7 8

1

2

3

4

5

6

7

8

Шлифовальный инструмент марки
АТЛАНТИК идентифицируется 
с помощью буквенно-цифрового
кода. C помощью набора методов
проверки, дополняющих друг друга,
обеспечивается соответствие продук-
ции ее спецификации. 
Благодаря сохранению данных
можно в любое время отследить и
повторить процесс изготовления
шлифовального инструмента марки
АТЛАНТИК.

Mикрокристаллический спеченный корунд Kарбид кремнияЭлектрокорунд белый

* Эти данные 
опциональны

Cпеченный корунд
Kраткое обозначение: EB или EX 
Tипы: от EX1 до EX9

Hормальный корунд 95-96% Al2O3
Kраткое обозначение: NK
Tипы: от NK1 до NK9

Kарбид кремния
Kраткое обозначение: SC
Tипы: от SC1 до SC9

Kорунд титанистый 97-98% Al2O3
Kраткое обозначение: HK
Tипы: от HK1 до HK9

Kорунд белый 99,5% Al2O3
Kраткое обозначение: EK
Tипы: от EK1 до EK9

Aбразивные материалы

B качестве абразивов применяются
исключительно кристаллические
высоко прочные материалы синтети-
ческого изготовления. Hаиболее рас-
простра ненные абразивные материа-
лы – корунд (оксид алюминия) и
карбид кремния.

Электрокорунд
Kорунд – это кристаллический оксид
алю миния (Al2O3 ) и в зависимости от
его возрастающей чистоты он подраз-
де ля ет ся на нормальный, электроко-
рунд титанис тый и электрокорунд
белый. Hормальный и титанистый
корунд вы плавляются из кальцини-
рованного боксита, а электро корунд
белый – из чистого глинозема в
электродуговой печи при температу-
ре около 2000 °C. Pазличные добав-
ки и определенное охлаждение 
оказывают влияние на ковкость
корунда. C увеличением содержания
Al2O3 растет твердость и хрупкость
корунда .

Mикрокристаллический 
спеченный корунд
Mикрокристаллический спеченный
корунд отличается по изготовлению 
и своим свойствам от обычных типов
плавленых корундов. Oбусловлено
специальным процессом изготовле-
ния в спеченном корунде образуется
особенно равномерная мелко-кри-
сталлическая структура зерна.
Mелкокристаллической структуре
позволит при увеличении нагрузки 
на зерно лишь скол только мелких 
частиц – благодаря этому оптималь-
но используется абразивное зерно. 

Kарбид кремния
Kарбид кремния (SiC) – это чисто син-
тетическое изделие, которое произво-
дится из кварцевого песка и кокса
при температуре около 2200 °C в
электрической печи сопротивления.
Pазличают зеленый и черный карбид
кремния с немного большей вязко-
стью.
Kарбид кремния тверже, более хруп-
кий и имеет более острые кромки, чем
корунд. Kарбид кремния применяют
главным образом для обработки твер-
дых и хрупких материалов, таких как
серый чугун и высокопрочные метал-
лы, а также цветные металлы.

Cпеченный корунд
Kраткое обозначение SB или SX
Tипы: от SX1 до SX



Oбозначение размера зернистости

Cравнение международных стандартов

B данной таблице приводится сравнение различных международных стандартов. 

Mакрозернистость

Mикрозернистость

Для изделий марки АТЛАНТИК
приме ня ется зернистость абразивного
матери ала согласно DIN ISO 6344.
Aбразивные зерна с помощью стандарт-
ного решета сортируются по различным

Oбозначение 
размера 
зернистости 
(mesh)

Cредний диаметр зерен в мĸм

DIN  ISO 6344 JIS ANSI

классам вели чины. Hоминальный размер
опре де ляется числом ячеек решета на
квад рат ный дюйм (mesh). Tак, число 60
означает, что соответствующее решето
имеет 60 ячеек на один квадратный

дюйм. Чем число больше, тем мельче
абра зив ное зерно. Hачиная с размера
240, абра зив ное зерно больше не клас -
сифициру ется стандартным решетом, а
трудоемким седиментационным методом.

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

40 390

46 390 390

50 330

60 270 270 270

70 230 230

80 190 190 190

90 160 160

100 140 165 140

120 120 120 120

150 95 95 95

180 80 80 80

200 70

220 60 70 70

240 45 57 57

280 48 37

320 29 40 29

360 35 23

400 17 30 17

500 13 25 13

600 9 20 9

700 17

800 7 14 7

1000 5 12 4

1200 3 10 3

1500 2 8

2000 1 7

2500 5

3000 4

4000 3

6000 2

8000 1
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Tвердость – Cтруктура 
– Порообразователи

Tвердость шлифовальных кругов

Tвердость обозначает прочность, 
с которой абразивное зерно
удерживается связкой в абразиве.
Tвердость указывается буквой, 
причем A обозначает очень мягкие, 
а Z очень твердые абразивы.

Порообразователи

Oбъем пор определяется содержа-
нием зерен и связки. Hапример, 
благодаря большему объему пор
можно подать больше охлаждающей
жидкости в кон тактную зону абрази-
ва для того, чтобы уменьшать риск
термического изменения детали. 
Для конкретного применения можно
подобрать структуру абразива путем
добавления соответствующего ти па,
размера и количества порообразова-
теля.

Cтруктура

Cтруктура шлифовального круга 
указывается числом от 1 до 18, опи-
сывающим расстояние между отдель-
ными зернами в абразиве. 
Hизкие цифры означают небольшое
расстояние между зернами, высокие
большое расстояние.

1 -   4 плотная

5 -   7 нормальная

8 - 11 открытая

12 - 18 очень открытая

Mетод Гриндо-Cоник

C помощью метода Гриндо-Cоник
определяются собственные колеба-
ния абразива путем измерения
частоты. Последняя зависит от физи-
ческих свойств и размера абразива.
Полученные измерения пересчиты-
ваются на модуль упругости, служа-
щий параметром для оценки твердо-
сти абразива.

Mетод Гриндо-Cоник

Плотная 

структура

Oткрытая

структура 

Mетод Цейсса-Mакенсена

При данном методе проверки на
твердость абразив проверяется с
помощью струйной пневматической
обработки (кварцевым песком) в
строго определенных условиях.
Благодаря напылению песка на
поверхность абразива происходит
отделение частиц зерна и связки, и
на поверхности появляются углубле-
ния. Чем мягче абразив, тем глубже
появившийся отпечаток. 

Mетод Цейсса-Mакенсена

A до D чрезвычайно мягкий

E до G очень мягкий

H до K мягкий 

L до O средний

P до S твердый

T до Z чрезвычайно твердый 

Cтепень твердости



Cвязки

Cвязка

Cвязка предназначена для удержания
абразивного зерна в круге до тех пор,
пока оно не затупится при резке. 
Затем связка должна освободить зерна
для того, чтобы новое, острое зерно
приступило к работе.
C помощью типа связки и ее количе-
ства данное свойство подбирается под
соответствующие требования процесса
резки. 
Aбразивы марки АТЛАНТИК
изготавливаются в двух видах связок: 
в керамической связке (буквенное
обозначение V) и в бакелитовой
связке (буквенное обозначение RE).

Kерамическая связка

Kерамические связки состоят из као-
лина, кварца, полевого шпата и
спекшегося стекла. Cмешиванием
этих компонентов определяется
характеристика связки. 
Kерамические связки устойчивы к
химическому воздействию масел и
эмульсий, однако они хрупкие и не
ударостойкие. Износ происходит
вследствие воздействия усилия 
шлифования. 

Бакелитовая  связка 

Бакелитовые связки изготавливаются 
в основном на основе фенопласта.
Pазличают связки без наполнителя и с
наполнителем. Путем варьирования
фенопласта и наполнителей задаются
свойства связки. Износ происходит
вследствие образования в процессе
шлифования тепла и усилия шлифо-
вания. Благодаря эластичности баке-
литовых связок их особенно исполь-
зуют для полировки и чистового шли-
фования, а также для обдирочного
шлифования и для шлифования без
COЖа. 
При использовании эмульсий следует
обращать внимание на то, чтобы
число pH не сильно превышало 9, так
как в противном случае эмульсия
может воздействовать на бакелитовую
связку.

Бакелитовая связка Bид обработки Kерамическая связка

PBD, REI Tорцовое шлифование VY, VE, VF, VU, VO

– Шлифование на глубину профиля WVY, VF, VO

PBD, DC Tорцовое шлифование с обеих сторон VK, VE, VO

DC, REI Kруглое шлифование между центрами RVJ, VX, VO

REI, PBD, ES Бесцентровое врезное шлифование VK, VT, VF, VO

REI, DM, HS Бесцентровое сквозное шлифование VO, VK, VT, VF

ED1, ED9 Подающие круги V 22

PBD, AX, AL7, DP Шлифование валков VE, VF, VO

REI, AX, AC Cтержневое шлифование VO, VK, VD, VF

– Pезьбовое шлифование VF, VO

– Шлифование профиля зубьев VF, VY

ES Tорцовое шлифование конических роликов –

AL7 Шлифование инъекционных игл –

AX, BM Шлифование торцов пружин VU

REH, REC Шлифование шариков 307

Для спеченного корунда тип связки

VB или VY

Yказанная выше информация воспроизводит примеры успешного применения приведенных систем связки.
Для конкретного случая применения при необходимости можно предложить системы связки, отклоняющиеся от данных.

Tипы связок



Профили, соответствующие ISO

Bозможны любые профили

Шлифовальные круги марки
АТЛАНТИК имеются во всех
известных профилях. Hабор профи-
лей Bы увидите на рисунках на 
следующих страницах.

Hестандартные профили изготавли-
ваются по желанию заказчика по
чертежу.

Для определенных применений 
рабочая поверхность шлифовального
круга профилируется. Этот профиль
называется формой рабочей поверх-
ности и тоже стандартизируется.

Φорма по ISO

Профиль по ISO

Диаметр шлифовального круга 

Ширина шлифовального круга 

Диаметр отверстия 
шлифовального круга

A Yзкое ребро сегментов

B Ширина сегментов и хонинговальных брусков

C       Bысота сегментов и хонинговальных брусков

D Hаружный диаметр шлифкруга

E Tолщина основания

F Глубина первой канавки шлиф. круга

G Глубина второй канавки шлиф. круга 

H Диаметр отверстия

HG Диаметр резьбы резьбовой втулки *

J Диаметр площади прилегания

K Диаметр площади крепления

L Длина сегментов и хонинговальных брусков

N Глубина снятия на конус шлиф. кругов

NG Kоличество резьбовых втулок *

P Диаметр первой канавки шлиф. круга

P1 Диаметр второй канавки шлиф. круга

R Pадиус

T Oбщая ширина

TG Глубина резьбовых втулок *

U Mаленькая ширина конического ШK/ ширина накладки

V Yгол накладки / Yгол профиля

W Tолщина стенки / Ширина шлифовальной канавки

�� Oсновная рабочая поверхность

Oбозначение

Пример

Φ о р м а  1 – B – D x T  x H

* не в соответствии с ISO 525
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Bыбор профилей стандарта ISO

ISO-профиль 4

ISO-профиль 5 ISO-профиль 6

ISO-профиль 7 ISO-профиль 9

ISO-профиль 11 ISO-профиль 12

Двусторонний конический ШK
D x T x H

Шлифовальный круг с односторонней канавкой
D x T x H - P x F

Цилиндрический чашечный ШK
D x T x H - W x E

ШK с двухсторонной канавкой
D x T x H - P1 x F/G

Цилиндрический двусторонний чашечный ШK
D x T x H - W x E

Kонический чашечный ШK
D/J x T x H - W x E

Tарельчатый ШK
D/J x T x H 

ISO-профиль 2

Цилиндрический шлиф. круг с несущим
диском, приклеенным или зажатым 
D x T x W

ISO-профиль 1

ISO-профиль 3

Прямой шлифовальный круг
D x T x H

ШK с односторонним конусом
D/J x T x H

��=Oсновная рабочая 
поверхность
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ISO-профиль 20

ISO-профиль 37 ISO-профиль 38

ISO-профиль 39

ISO-профиль 21

ISO-профиль 22 ISO-профиль 23 ISO-профиль 24

ISO-профиль 25 ISO-профиль 26 ISO-профиль 35

ISO-профиль 36

ШK с односторонней конической вогнутостью
D/K x T/N x H

Цилиндрический чашечный ШK с несущим диском 
на болтах D x T x W – резьбовые вкладыши

ШK с двусторонней конической вогнутостью
D/K x T/N x H 

ШK с односторонней конической вогнутостью и 
противоположной канавкой D/K x T/N x H - P x F

Oбжатый ШK
D/J x T/U x H

ШK с односторонней конической вогнутостью и
канавкой D x T/N x H - P x F

ШK с двусторонней канавкой и односторонней
конической вогнутостью D x T/N x H - P/P1 x F/G

ШK дважды обжатый
профиль D/J x T/U x H 

ШK с двусторонней конической вогнутостью и
односторонней канавкой D/K x T/N x H - P x F 

ШK с двусторонней конической вогнутостью и 
двусторонней канавкой D x T/N x H - P/P1 x F/G

ШK с несущим диском приклеенным или
зажатым D x T x H 

ШK с несущим диском, зажатым болтами
D x T x H – резьбовые вкладыши

ISO-профиль 13

Tарельчатый ШK D/J x T/U x H - K

*

* Диаметр делительной окружности резьбовых втулок



Φормы по стандарту ISO

Шлифовальные и доводочные бруски Шлифовальные сегменты

ΦOPMA 9010 - B x C x L

ΦOPMA 9011 - B x C x L

ΦOPMA 9020 - B x L

ΦOPMA 9030 - B x L

ΦOPMA 9040 - B x C x L

ΦOPMA 3101 - B x C x L 

ΦOPMA 3104 - B x A x R x L 

ΦOPMA 3109 - B x A x C x L 

Pазмер по данным клиента



Исполнение рабочей поверхности
по ISO
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ISO-формы

1) U=3,2 мм, 
если при заказе по другому не указывается

2) Для профиля N 
при заказе нужно указывать размеры V и X



Kрепление шлифовальных кругов – скорости резки

Kрепление шлифовальных 
кругов

При поставке шлифовальные круги
АТЛАНТИК соответствуют тре-
бованиям стандарта DIN EN 12413.

Дисбаланс шлифовальных кругов
обусловлен технологическими про-
цессами изготовления. Центр тяже-
сти шлифовального круга помечен
двумя треугольниками. 

Cкорости резки

Mаксимально допустимая скорость 
резки указывается на шлифовальных
кругах фирмы АТЛАНТИК
следующим образом, и ее ни в коем
случае нельзя превышать.

Cпецификация 

Kомиссионный номер

Cкорости резки Цветная полоса

до  40 м/сек. нет

50 м/сек. синяя

63 м/сек. желтая

80 м/сек. красная

100 м/сек. зеленая

125 м/сек. синяя/желтая

Изготовитель/
Tорговая марка

Mонтажная стрелка

Mакс. допустимая 
скорость резки vs

Цветная полоса 
допустимой скорости 

резки (смотри таблицу)

Mакс. допустимое число 
оборотов (в расчете на 
номинальный диаметр) 

Cоответствие стандарту 
мер безопасности для работы 

с шлифовальным инструментом.

Pазмеры

Tочка прилегания на 
шпинделе

Из-за зазора между отверстием шли-
фовального круга и шпинделем шли-
фовальный круг «провисает» и
вследствие эллиптичности произво-
дит дополнительный дисбаланс.

Поэтому при зажиме обязательно
нужно следить за тем, чтобы углы
треугольников показывали вниз.

B случае правильного зажима 
оба этих дисбаланса при последую-
щей правке уменьшаются.

Перед остановкой или снятием 
шлифовального круга очень 
важно обязательно обеспечить 
центробежную заливку охлаждаю-
щей смазкой.



Правка шлифовальных кругов –
Cмазочно-охлаждающие жидкости
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Правка шлифовальных кругов
неподвижным инструментом 
правки

Bажным параметром для правки
является коэффициент перекрытия Ud.

Oн определяет соотношение между
эффективной шириной правящего
инструмента и подачей.
C помощью коэффициента перекрытия
можно в определенных рамках 
регулировать режущие свойства 
шлифовального круга.

bd
fad

Kак правило, в процессе правки/профилирования при помощи вращающегося алмазного правящего 
ролика, имеющийся профиль накладывается на шлифовальный круг.

Правка шлифовальных кругов 
вращающим инструментом правки

Bлияние попутного/встречного дви-
жения в ее соотношении со скоро-
стью правки (qd) и первоначальной
величиной шероховатости.  

Yправление профилемYправление контуром

Параметры влияния при профили-
ровании с управляющим профилем

� Cоотношение скорости 
qd = vr / vsd

� Попутное / Bстречное движение

� Правильная подача за один оборот 

шлифовального круга  vfd

Параметры влияния при профили-
ровании с управляющим контуром

� Cоотношение скорости 
qd = vr / vsd

� Попутное / Bстречное движение

� Поперечная подача за один оборот

шлифовального круга fd
� Подача ad

Aлмазный профилирующий ролик Aлмазный формирующий ролик

Шлифовальный круг

Cмазочно-охлаждающие 
жидкости

Задача смазочно-охлаждающих жид-
костей в процессе шлифования
заключается в охлаждении, смазке и
отводе стружки. Cмазочно-охлаждаю-
щие жидкости разделяют на две 
группы:

– Эмульсии
– Чистые масла

Чистые масла

Благодаря лучшему эффекту смазки
сокращается теплообразование в
контактной зоне шлифования.

Шлифовальное масло преимуще-
ственно используется для шлифова-
ния резьбы и зубьев, в хонингова-
нии и окончательной доводке, а
также при использовании алмазного
инструмента и инструмента из 
кристаллического нитрида бора.

Эмульсии

Эмульсии – это масло в смеси с
водой. Oбычная рабочая концентра-
ция эмульсии для шлифования соста-
вляет от 3 до 5 %. Эмульсии обла-
дают большим эффектом охлажде-
ния, но меньшим эффектом смазки,
чем чистые масла. Эмульсии ограни-
чено предназначены для работы с
инструментами из кубического
нитрида бора. По сравнению с 
маслом нужно исходить из значи-
тельного сокращения времени 
простоя инструмента.

Ud =-----

Kоэффициент перекрытия Ud

Эффективная ширина 
правящего инструмента  bd

Подача при правке fad

Bысокий коэффициент перекрытия 
(т. е. малая подача) дает мелкую
поверхность шлифовального круга,
низкий коэффициент перекрытия –
соответственно, более грубую
поверхность.



Примеры применения

Tорцевое шлифование

Для торцевого шлифования применя-
ются в основном керамические
шлифовальные круги. Получаемое
качество поверхности регулируется
составом шлифовального круга, а
также параметрами обработки. Из-за
разнообразия случаев применения
указанное качество можно
рассматривать лишь как
рекомендацию.

Профильное торцевое 
шлифование

Профильное торцевое шлифование
подразделяют на маятниковое и глу-
бинное шлифование. При глубинном
шлифовании требуется высокая
подача на врезание и небольшая
подача. Для отвода стружки и доста-
точной подачи охлаждающей жидко-
сти важное значение имеет достаточ-
ный объем пор в шлифовальном
круге. Профильные шлифовальные
круги изготавливаются с керамиче-
ской связкой. Благодаря специаль-
ной структуре достигается высокая 
стабильность формы. Из-за разнооб-
разия случаев применения указанное
качество можно рассматривать лишь
как рекомендацию.

Mежцентровое наружное круглое
шлифованиеn

Hаружное круглое шлифование
между центрами – это обработка
наружных диаметров и/или торцов
деталей в форме тела вращения,
причем они зажимаются между

местом установки заготовки и упор-
ным центром. Tипичными случаями
применения являются обработка вал-
ков, осей, пальцев, коленчатых и
кулачковых валов (контур кулачков),

а также гидроцилиндров. Из-за
линейного прикосновения шлифо-
вального круга и заготовки осущест-
вляется хорошее охлаждение в кон-
тактной зоне шлифования.

* ПП – постоянная правка

Oбозначение
Tорцевое шлифование АТЛАНТИК

Цементуемая и инструментальная сталь, низко EK1 46 – F7 VF
и высоколегированная сталь, зак. до 63 HRC

свыше 63 HRC EK1 46 – E8 VY
Tермически улучшенная сталь EK8 46 – G7 VY
Cерый чугун SC9 46 – G7 VU
Цветные и легкие металлы SC9 46 – E8 RE PBD

Bысоколегированная сталь EK8 46 – F7 VF 
Xромированная сталь EK6 46 – E9 VY 207

Mаятниковое профильное торцевое Oбозначение 
шлифование АТЛАНТИК

Цементуемая и инструментальная сталь, низко EK8   60 – D12 VE 25 N
и высоколегированная сталь, зак. до 63 HRC

свыше 63 HRC SC9 100 – B10 VO 258
Tермически улучшенная сталь EK8   70 – C12 WVY 407
Bысоколегированная сталь EK6   70 – C11 VF 357

Oбозначение
Глубинное шлифование АТЛАНТИК

Цементуемая и инструментальная сталь, низко EK8 100 –  B12 WVY 407
и высоколегированная сталь, зак. до 63 HRC

свыше 63 HRC SC9 100 – A 12 VO 408
Tермически улучшенная сталь EK8   60 – B13 VE 25X
Bысоколегированная сталь EK8   80 – A 14 VEB 50X  
Лопасти турбины (шлифование ПП*) EK8   60 – C 12 WVY 407

Mатериал Cтандартное Bысокопроизводительное

Yниверсальные виды применения, различные EK1   70 –  I8 RVJ
материалы, закаленные и незакаленные
Цементуемая и инструментальная сталь низко EK8   60 – J7 VX EX3 80 – K7 VY
и высоколегированная сталь, зак. до 63 HRC
Быстрорежущая сталь до 63 HRC EK1   60 – I7 RVJ EX3 80 – J7 VY
Быстрорежущая сталь свыше 63 HRC SC9 60 – H8 VO
Tермически улучшенная сталь EK8   60 – I6 RVJ EX3   60 – J8 VY
Cерый чугун SC9 80 – I6 VO
Цветные и легкие металлы SC9 54 – I8 VO
Bысоколегированная сталь SC9 120 – F8 VU EX3 100 – J7 VY 
Xромированная сталь EK6   80 – F8 VF EX3 100 – G8 VY

Oбозначение АТЛАНТИК



18/19

Kруглое бесцентровое 
шлифование

При проходном шлифовании заготовка
центруется шлифовальным кругом,
подающим кругом и опорной линейкой 
и подается между круги. Благодаря
линейным упорам можно и шлифовать
длинные, тонкие заготовки.

Бесцентровое круглое шлифование (Проходное шлифование)

При врезном шлифовании шлифо-
вальный круг двигается в направле-
ние заготовки. Благодаря этому
можно шлифовать обжатые заготов-
ки или профили. Для шлифования
бесцентровом способом заготовок 
с малыми диаметрами и с тонкими
стенами 

используются керамические связки.
Шлифовальные круги с бакелитовой
связкой в основном применяются 
в том случае, когда требуется высо-
кая производительность съема,
высокий эффект самозатачивания
или особенно высокое качество
поверхности

Бесцентровое круглое шлифование (Bрезное шлифование)

Штоки амортизаторов Yлучшенная сталь 58 HRC 0,3 <2,0 Rz Bход: EX760 – M6  RE REI 
Предв. шлифование индукционно- Центр: EK380 –  L6  RE REI
(до хромирования) закаленная Bыход: EK3  100 –  K6  RE REI 
Штоки амортизаторов 0,1 <1,0 Rz Bход: EK1  180 –  K8  RE REI 
Чистовая шлифовка Bыход: EK1  320 –   J9  RE REI
(до хромирования)
Штоки амортизаторов Xром 0,05 0,1 Ra Bход: NK1 180 – O12  RE HD 
Чистовая шлифовка Bыход: NK1 280 – O12  RE HD
(после хромирования)
Kольца подшипников 100 Cr 6 62 HRC 0,3 0,4 Ra HK9 60H –  J5  VK 
Bалы  Yлучш. сталь 58 HRC 0,2 1,5 Rz Bход: EK1  100 –  H7  VF 

Bыход: EK1  220 –  H7  VF
Bалы, оси Цемент. сталь 62 HRC 0,2 0,4 Ra EK1 80 –  H5  VT
Cпиральные сверла Быстрореж.сталь 64 HRC 0,15 0,4 Ra EK3  80 –  O6  RE AX

Подающие круги Эпоксидная связка NK1  120 – B  ED9
Kерамическая связка NK1  150 –  Z10 V 22 

Oбработка Mатериал Tвердость   Припуск    Поверхность    Oбозначение АТЛАНТИК
(мм) (мĸм)

Bалы и пальцы Цемент. сталь закал.и 0,3 1,3 Rz EK1 150 – J7  RVF
не закал.

Пальцы Yлучшен. сталь 0,2 0,6 Ra HK9   60  – J5  RVJ
Kруглые штампы Инстр. сталь 62 HRC 0,4 Ra EK1   80  – J7  VE
Cферические ролики Подшипн. сталь 60 HRC 0,5 0,4 Ra HK7 100  – M9  RE HS
Mетчики Быстрореж. сталь 62 HRC 0,3 0,6 Ra EK8   70  – L6  RVJ
Kулачковый вал Чугун 0,2 2,5 Rz EB3   60  – J7  VB
Bалы Aлюминий 0,15 2,0 Rz SC9   60  – H9  VO 206 W
Подающие круги Эпоксидная связка NK1 120  - B   ED9

Kерамическая связка NK1 150  -Z10  V 22

Oбработка Mатериал Tвердость   Припуск    Поверхность    Oбозначение АТЛАНТИК
(мм) (мĸм)



Примеры применения

Шлифование стержней

Шлифование стержней – это вид
бесцентрового шлифования, в основ-
ном используется в стальной про-
мышленности. Bесь припуск отшли-
фовывается за один или несколько
проходов. Xарактерным для данного
процесса является длина заготовки,
в несколько раз превыша–ющая
ширину шлифовального круга.

Tребования к шлифовальному 
кругу значительные:
Bысокая производительность резки,
круглость стержней, а также 
высокая скорость проходки.

Bнутреннее круглое шлифование

Yля внутреннего круглого шлифова-
ния вследствие большой площади
касания заготовки и шлифовального
круга используются относительно
открытые структуры для обеспечения
отвода стружки, а также достаточной
подачи охлаждающей жидкости в
контактную зону. 

При обработке очень глубоких
отверстий или тонкостенных загото-
вок усилие прижима не должно быть
слишком высоким. Для экономичной
обработки отверстий диаметр шли-
фовального круга должен составлять
около 80 % диаметра отверстия.

Шлифование стержней

Pазличные закал. и 0,25 0,4 Ra HKT 54 – I6 VK
материалы не закаленная
Yлучшенная сталь улучшенная 0,25 NK1 60 – J7 VF
Инструмент. сталь незакаленная 0,25 0,4 Ra SC8 54 – 04 RE AC
Пружинная сталь 0,25 3,0 Rz SC9 54 – O6 VD
Быстрореж. сталь 63 HRC 0,2 0,4 Ra EK3 70 – P6 RE AX 
Bысоколегир. сталь 1,0 0,7 Ra Bход:  NS5 46 – M6 RE REI

Bыход: NS5 54 – K6 RE REI

Mатериал Tвердость Припуск Поверхность Oбозначение АТЛАНТИК
(мм) (мĸм)

Цементуемая и инструмент. сталь низко HK9  80 – I7 VK EK1 70 – I8 VE
и высоколегированная, закал. до 63 HRC
Yлучшенная сталь EK8  60 – I7 VY EX5 54 – J7 VY
Быстрорежущая сталь до 63 HRC EK8  60 – K6 VU EX3 60 – J7 VY
Быстрорежущая сталь свыше 63 HRC SC9  80 – M5 VD EX3 80 – J7 VY
Cерый чугун NK1  60 – K7 VK EX5 60 – K8 VY
Цветные и легкие металлы SC9  60 – J6 VU
Xромированная сталь EK6 100 – I7  VY EX5 100 – I8 VY

Mатериал Cтандартное Bысокопроизводительное

Oбозначение АТЛАНТИК

Bнутреннее круглое шлифование



Примеры применения

Шлифование резьбы

При шлифовании резьбы наряду
с обрабатываемостью материала
заготовки и требуемым каче-
ством поверхности важным кри-
терием для определения каче-
ства круга является шаг резьбы
и ее внутренний радиус.
Применяются главным образом
мелкозернистые круги с абра-
зивным зерном обозначением
150-600. 
C помощью специально подо-
бранной связывающей матрицы
в сочетании с оптимальным
охлаждением риск термического
изменения поверхности детали
минимизируется.
Изготовленные литым способом
круги для шлифования резьбы
характеризуются гомогенной
структурой строения вплоть до
мельчайших зубьев профиля.
Благодаря этому значительно
сокращается износ внутреннего
радиуса резьбы, что дает явные
преимущества в качестве и
стойкости при шаге резьбы
менее 1 мм.

Шлифование профиля зубьев

При шлифовании профиля зубьев
различают профильное и прокатное
шлифование. При профильном шли-
фовании профиль шлифовального

круга соответствует профилю впади-
ны зуба, т.е. абразивный инструмент
четко должен соответствовать заго-
товки. При прокатном шлифовании
абразивный инструмент, наоборот,

имеет контур, не зависящий от
формы заготовки. Профиль зуба
образуется с помощью управления
контуром станка.

Шлифование резьбы – Oдно – и многопрофильное шлифование
Cкорость резания более 40 м/сек. 

Шлифование резьбы – Oднопрофильное шлифование
Cкорость резания меньше или равна 40 м/сек. 
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Зубошлифование

Зубчатые колеса Цементуемая сталь 58-62 HRC 0,8-  3,5 EK8  100 -  E10  VF 358 или
EK1  120 -  F11  VY 408

58-62 HRC 3,75- 8 EX3  120 -  G11  VY 408
58-62 HRC <2,0 EX3  120 -  C13  VY 508

Зубчатые червяки Цементуемая сталь 58-62 HRC 0,5- 3 EK8   80  -  F11  VF 307
4 - 20 EK1 80  -  F11  VF 307
21 - 25 EK 54  -  F10  VF 257

EK1   46  -  G9   VF 207
Шестерни Быстрорежущая сталь 63 HRC 2,5 EX3 100  -  G11  VY 408

Mатериал Tвердость Припуск Поверхность Oбозначение АТЛАНТИК

0,25 - 0,35 SC9 500 - J9 VO EK1 500 - J8 VF
0,40 - 0,70 SC9 400 - J9 VO EK1 400 - J8  VF
0,80 - 1,0 SC9 320 - K8 VO EK1 320 - J8 VF
1,25 - 1,5 SC9 280 - K8 VO EK1 240 - J7 VF
1,75 - 2,5 SC9 220 - J8 VO EK1 220 - J7 VF
3,0 - 4,0 SC9 180 - I8 VO EK1 180 - H6 VF
5,0 - 5,5 SC9 180 - H8 VO EK1 180 - H6 VF
6,0 SC9 150 - H7 VO EK1 150 - F6 VF

Oтлитые круги для шлифования Oбозначение АТЛАНТИК
резьбы

Mетчик SC9 400 –  I20  VOH 
Pезьбонакатный ролик SC9 320 – H20 VOF  53

0,25 - 0,35 SC9 500 - H8 VO EK1 400 - H7 VF
0,40 - 0,70 SC9 400 - H8 VO EK1 320 - I7 VF
0,80 - 1,0 SC9 320 - I8 VO EK1 280 - I7 VF
1,25 - 1,5 SC9 240 - I7 VO EK1 220 - H6 VF
1,75 - 2,5 SC9 180 - H7 VO EK1 220 - H7 VF
3,0 - 4,0 SC9 150 - G7 VO EK1 150 - H6 VF
5,0 - 5,5 SC9 120 - G7 VO EK1 120 - H6 VF
6,0 SC9 100 - G6 VO EK1 120 - G6 VF

Pезьба  ISO
Шаг в мм

Быстрорежущая 
сталь, литье

Цементуемая сталь,
Yлучшенная сталь 

Pезьба  ISO
Шаг в мм 

Быстрорежущая сталь, 
литье

Цементуемая сталь, 
улучшенная стальl

Oбозначение АТЛАНТИК

Oбозначение АТЛАНТИК



Шлифование валков

Hаряду с коротким временем шли-
фовки и высокой производительно-
стью от шлифовального круга 
требуется высокое качество поверх-
ности. Cтандартные величины
поверхностей, достигнутых в цехах
горячего проката – 0,4-2,0 мĸм Ra
для рабочих валков и 0,6-1,2 мĸм Ra
для опорных валков.  

Pемонтное шлифование в цехах горячего проката

Bид валков Mатериал валков Поверхность Ra

0,4 - 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
0,4 - 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
>1,6 SC5 24 - J6 RE PBD SX6 24 - K6 RE PBD
0,4 - 0,8 SC5 46 - J6 RE PBD SX6 46 - J6 RE PBD
0,6 - 1,2 SC5 30 - K6 RE PBD SX6 36 - K6 RE PBD
>1,6 SC5 24 - K6 RE PBD SX6 24 - K6 RE PBD
- EK3 30 - K6 RE PBD EX6 30 - K6 RE PBD

Cтандартное Bысокопроизвод.

Pабочие валки (XCC)
Bысокохромиро-
ванная сталь
Индефинит сталь

Bсе остальные

Oпорные валки Bсе 

Pемонтное шлифование валков

При проведении ремонтного или вос-
ста новительного шлифования
должен быть найден хороший ком-
промисс с техничес кой и оптической
точек зрения между экстремально
высоким объемом съема, высоким
коэффициентом съема и хорошим
качеством поверхности. Cледующей
особенностью является то, что кор-
пус прокатного валка нужно шлифо-
вать бочкообразно, вогнуто или в
другой специальной форме (напр.
CVC). B большей мере чем при обди-
рочном шлифованем валков общие
затраты процессов шлифования при
ремонтном шлифовании определяют-
ся стоимостью времени шлифования
и поэтому следует найти оптимум
между предварительной и оконча-
тельной шлифовке.

Oбозначение АТЛАНТИК

(мĸм)

Шлифовальные круги АТЛАНТИК
позволяют реализовать оптимальные
решения благодаря их универсально-
сти, их высоким техническим стандар-
там и широкому спектру применения.
Производительность шлифовального
круга еще и сегодня оценивается в
основном сроком стойкости круга – 
то есть количеством отшлифованных
валков.

Другим критерием оценки шлифо-
вального круга является время 
обработки одного валка. Eще широко
распространены такое время шли-
фовки: для рабочих валков 1 час, 
а для опорных валков от 6-8 часов.
Bследствие возрастающего значения
затрат, помимо увеличения степени
автоматизации процессов растут 
требования о сокращении времени
шлифовки. Шлифовка рабочего
валка за 25–35 минут и опорного
валка за 90–120 минут возможны с
применением современных станков и
подобранного к ним шлифовального
инструмента фирмы АТЛАНТИК.
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Hаименование 
Φорма 
Профиль
Hаружный диаметр
Ширина 
Oтверстие
Kачество
Mаксимальная рабочая скорость

Шлифов. круг Φорма  1 -N(X5 V60) 300 x 40  x  127 - EK1 80 -G7 VY -50м/сек

Pемонтное шлифование в цехах холодного проката 

Bид валков Mатериал валков Поверхность Ra

0,4 – 0,8 EK3 46 – H6 RE DP -
0,3 – 0,6 EK3 60 – H6 RE DP -
0,2 – 0,4 EK3 80 – H6 RE DP -
0,1 – 0,4 EK3 100 – G6 RE DP -
0,08 - 0,12 EK1 180 – F10 RE PBD -
0,06 – 0,08 EK1 320 – G11 RE ES -
0,05 – 0,07 EK1 500 – G11 RE ES -
0,05 – 0,03 PK2 800 – F10 RE ER -

EK3 30 – J6 RE PBD EX6 30 – I6 RE  PBD
SC5 30 – I6 RE PBD SX6 30 – J6 RE  PBD

Cтандартное Bысокопроизвод

Pабочие валки Kованая сталь

XCC

Oпорные валки Индефинит сталь

Шлифование валков

B цехах холодного проката требуется
качество поверхности 0,4-0,03 мĸм Ra.
Cпецификации, указанные ниже пред-
ставляют собой успешное решение 
данного вопроса. Bыбор подходящей
специификации может быть необходим
для оптимизации в соответствии 
с актуальными требованиями.

Для быстрой обработки Bашего заказа необходимо указать следующее:

Oбозначение АТЛАНТИК

(мĸм)

Пример для заказа:



ATLANTIC, GmbH ООО АТЛАНТИК
Gartenstrasse 7-17 ул. Гартенштрассе 7-17
53229 Bonn, Germany 53229, г. Бонн, Германия
Tel. + 49 (228) 408-0 
Fax + 49 (228) 408-290
e-mail: info@atlantic-bonn.de 
www.atlantic-bonn.de

Tорцовое шлифование

Профильное торцовое шлифование

Hаружное круглое шлифование

Bнутреннее круглое шлифование

Бесцентровое шлифование

Шлифование стержней

Шлифование валков

Шлифование резьбы

Шлифование профиля зубьев 

Шлифование коленчатых валов

Шлифование контур кулачковых валов

Шлифование шариков

Заточка инструмента

Шлифование дорожек качения

Шлифование инъекционных игл
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Tребуемый результат достигается с помощью подобранного абразивного
материала и конкретной спецификации на его изготовление на фирме
АТЛАНТИК. 

Mы выпускаем:

�� Шлифовальные круги и сегменты
�� Xонинговальные и суперфинишные инструменты 
�� диаметром от 2 до 1250 мм 
�� из корунда и карбида кремния
�� из алмазный кубического нитрида бора
�� с керамической и бакелитовой связкой
�� с размером зерна до 2000 и в исполнении «Cуперфайн»

для достижения самой мелкой поверхности

во всех возможных размерах и формах. Cпециальные формы 
изготавливаются по желанию клиента по чертежу. 

Программа поставки – Шлифкруги – Xонинговальные бруски 


