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SUNNEN NA SWIECIE
Z AWSZE BLISKO CIEBIE

Firma Sunnen Products Co. od poczatku swojego powsta-
nia w 1924 roku specjalizuje sie w technologii honowania.
W ciggu dziewiecdziesieciu lat swojej dziatalnosci stata sie
Swiatowym liderem technologii precyzyjnej obrébki otwo-
row oferujac swoim klientom kompletne i optymalne pod
wzgledem ekonomicznym rozwigzania techniczne, charak-
teryzujgce sie innowacyjnoscia i w wielu przypadkach wy-
znaczajace kierunek rozwoju technologii.

System Sunnen skfada sie z odpowiednio dobranej do za-
dania technicznego obrabiarki (honownicy), narzedzia (gto-
wicy honujacej), uchwytu obrébkowego, osetki honujacej,
oleju do honowania lub emulsji oraz unikalnej w branzy
organizacji wsparcia technicznego i serwisu. Wszystkie cze-
$ci skladowe technologii honowania jak narzedzia do ho-
nowania, osetki, oleje do honowania, uchwyty obrobkowe
s3 wytwarzane przez firme Sunnen. Gwarantuje to petna
kontrole nad ich jakoscig oraz powtarzalnoscia parametréw
i w efekcie zapewnia najlepsze i niezmienne w czasie rezul-
taty obrébki.

Gtowna siedziba firmy Sunnen Products Co. znajduje sie
w Saint Louis (USA) gdzie w fabryce o powierzchni 4300m?
zlokalizowana jest produkcja wiekszosci honownic i na-
rzedzi do honowania oraz osetek, olejow do honowania
i przyrzadow pomiarowych. Pozostate osrodki produkcyjne
znajduja sie w Szwajcarii (Sunnen AG) oraz w Chinach (Sun-
nen Shanghai). Liczba zatrudnionych pracownikéw w firmie
Sunnen i je spotkach wynosi okoto 650 oséb. Firma Sunnen
AG z siedziba w Szwajcarii produkuje honownice z pozioma
0sig wrzeciona przeznaczone do obrébki dtugich otwordw
oraz jest centrum wsparcia technicznego i logistycznego
dla pozostatych spotek Sunnen oraz autoryzowanych dys-
trybutoréw na terenie Europy. Spétka Sunnen Shanghai
w Chinach produkuje wybrane modele honownic przezna-
czonych na rynek chinski.

Jednym z kluczowych elementéw strategii Sunnen jest bli-
ska wspotpraca z klientem. Celowi temu stuzy gesta siec
spotek Sunnen oraz autoryzowanych dystrybutorow swiad-
czacych wsparcie techniczne i logistyczne klientom na ca-
tym $wiecie. System wsparcia skfada sie z dziewieciu spotek
Sunnen (Chiny, Wielka Brytania, Szwajcaria, Polska, Witochy,
Czechy, Rosja, Francja, Benelux) oraz ponad pie¢dziesieciu
autoryzowanych dystrybutorow.

Spdtka Sunnen Polska, ktéra powstata w 1996 roku wspodt-
pracuje z klientami na terenie Polski oraz na Ukrainie, to-
twie, Litwie i w Estonii. W naszej siedzibie w Warszawie po-
siadamy magazyn narzedzi do honowania, osefek, olejow
do honowania i czesci zamiennych, ktorych dostawa moze
byc¢ zrealizowana natychmiast po otrzymaniu zamdwienia.
W Centrum Technicznym Sunnen Polska prezentowane sg
mozliwosci nowoczesnej technologii, a takze wykonywa-
ne s3 testy obrébki. Nasza kadra techniczna przygotowu-
je oferty, wdraza do produkcji dostarczone obrabiarki oraz
prowadzi okresowe przeglady obrabiarek i ich serwis. Dzieki
szerokim kontaktom w przemysle kojarzymy kooperacje
w zakresie precyzyjnej obrobki otwordéw technologig ho-
nowania.

Decydujac sie na wspodtprace z Sunnen, otrzymuja Panstwo
niezaleznie od miejsca na $wiecie, najlepiej dopasowane do
Waszych potrzeb rozwigzanie techniczne oraz wsparcie wy-
szkolonego personelu technicznego.

Sunnen - zawsze innowacyjnie, zawsze ekonomicznie i za-
wsze blisko Waszej produkcji.
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KomPLEKSOWE ROZWIAZANIA TECHNICZNE P
SUNNEN — DOSTAWCA ROZWIAZAN ,,POD KLUCZ

Program produkcyjny firmy Sunnen obejmuje szeroki asorty-
ment honownic z pionowa i pozioma osig wrzeciona zarowno
jedno jak i wielowrzecionowych. Zatadunek i roztadunek czesci
obrabianych moze odbywac sie manualnie lub przy pomocy au-
tomatycznych podajnikow lub robotéw wieloosiowych. Honow-
nice Sunnen moga by¢ wyposazone w uktady automatycznej
kontroli srednicy obrabianego otworu zaréwno podczas proce-
su obrobki jaki i po jego zakoriczeniu. Wyposazona w magazyn
czesci i zautomatyzowana honownica stanowi autonomiczng
stacje obrobkowga pracujacg z ograniczonym dozorem perso-
nelu. Zaoferowanie odpowiedniego rozwigzania technicznego
powinno by¢ poprzedzone analiza techniczno-ekonomiczna
stuzaca najlepszemu dopasowaniu oferty do wymagan klienta.

Tesigy,

WDROZENIA | SZKOLENIA ARZEDZIA | OSELKI DO HONOWANIA OLEJE | EMULSJE DO HONOWANIA




SZEROKI WYBOR OBRABIAREK

> | WSPARCIE TECHNICZNE

SYSTEMY ZAUTOMATYZOWANE

Firma Sunnen specjalizuje sie w dostarczaniu swoim klientom
kompletnych rozwigzan. Oferta ,pod klucz” obejmuje odpo-
wiedni model honownicy, gtowice do honowania, osetki, olej
lub emulsje do honowania, system automatyzacji , system
pomiaru oraz wsparcie techniczne personelu technicznego.
Wszystkie elementy technologii honowania pochodza z,jednej
reki” Firma Sunnen jest odpowiedzialna za opracowanie proce-
su honowania, jego wdrozenie do produkcji i zapewnienie jego
niezmiennosci w czasie.
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NowOCZESNA TECHNOLOGIA HONOWANIA
USUWA NASTEPUJACE BLEDY KSZTALTU OTWORU

KszTAtT BECZKI KSZTALT KLEPSYDRY Rysy oBWoDOWE NIEwsPOLOSIOWOS¢ OWwALNOSC

KRrzywizNA osI RYsy wzDrUZNE STOZKOWATOSC MALA SREDNICA FauisTos¢

Rysunek 1: RYSUNEK 2: RYsuNEk 3:

Osetka skfada sie Stepione podczas obrébki Struktura krzyzowa na powierzchni otworu

z wielu ziaren sciernych ziarna wykruszaja sie (siatka rys) powstaje w wyniku ztozenia ruchu
umieszczonych w catej odstaniajac ostre obrotowego i posuwisto zwrotnego gtowicy

objetosci osetki. lezace ponizej. honujacej i honowanej czesci.



UNIKALNA TECHNOLOGIA
WYJATKOWE KORZYSCI

Nowoczesna technologia honowania daleko odbiega swo-
imi mozliwosciami od wystepujacej w przesztosci metody
obrébki nazywanej gtadzeniem. Technologia honowania
Sunnen stanowi alternatywe jakosciowa i ekonomiczng do
nastepujacych metod wymiarowej i wykanczajacej obrébki
otwordw walcowych: szlifowanie, rozwiercanie, wytaczanie,
docieranie, dogniatanie.

Technologia honowania realizowana na nowoczesnych
honownicach i z zastosowaniem narzedzi do honowania
nowej generacji umozliwia uzyskiwanie w warunkach pro-
dukcyjnych najmniejszych mozliwych tolerancji wymiaru
i odchytek btedéw ksztattu. W zaleznosci od charakteru
obrabianej czesci granica tolerancji wymiaru znajduje sie
na poziomie okoto 0,25 (um) za$ odchytek btedéw ksztattu
w zakresie 0,5 - 1,0 (um). Proces usuwania naddatku odby-
wa sie przy pomocy osetki (osetek) do honowania sktada-
jacych sie z wielu ziaren sciernych umieszczonych w catej
objetosci osetki i zespolonych odpowiednim spoiwem.
Powierzchnia styku osetki i obrabianego otworu jest znacz-
na i z tego powodu nie wystepuja podczas obrébki duze
naciski jednostkowe oraz nie wydziela sie duza ilos¢ ciepfa.
Skutkuje to doskonatg jakoscig warstwy wierzchniej obra-
bianego otworu pozbawiong naprezenia oraz zmian struk-
tury materiatu wywotywanych przez nadmierng tempera-
ture (przypalenia). Charakterystyczny dla honowania obraz
obrobionej powierzchni w postaci siatki skrzyzowanych rys
stwarza doskonate warunki do retencji $rodka smarnego
i z tego powodu polepsza wilasciwosci trybologiczne po-
wierzchni otworu. Coraz czesciej wymagane w budowie
podzespotéw ztozone charakterystyki chropowatosci po-
wierzchni okreslane parametrami: Rvk, Rpk, Rk, mozna uzy-
ska¢ wytgcznie przy pomocy technologii honowania.

Wieksza doktadnos¢ wymiarowa i geometryczna oraz lep-
sza jako$¢ powierzchni otwordw wystepujacych w kom-
ponentach oznacza mozliwos¢ pracy urzadzen z nich zbu-
dowanych z wyzszymi parametrami, zapewnia ich lepsze
wiasnosci uzytkowe, mniejsza emisje produktéw ubocz-
nych (np. spalin) oraz wiekszg zywotnos¢ i niezawodnosc.

Zastosowanie nowatorskiej technologii obrébki jest niekie-
dy zwigzane z koniecznoscig poniesienia wysokich kosztow
inwestycyjnych. Zjawisko takie nie wystepuje w przypadku
technologii honowania. Honownice s obrabiarkami wy-
magajacymi mniejszych naktadéw inwestycyjnych niz inne
obrabiarki do obrobki wymiarowej i wykanczajacej otwo-
row.

Atrakcyjnos¢ technologii honowania objawia sie réwniez
tym, Ze jednostkowe czasy obrobki s krotsze niz w przy-
padku innych mozliwych alternatywnych metod obrébki.
Narzedzia do honowania nowej generacji z osetkami CBN
i diamentowymi gwarantujg dtuga ich zywotnos¢ i niski
koszt przypadajacy na obrabiany otwor. Réwniez oprzyrza-
dowanie technologiczne honownic w postaci uchwytow
obrébkowych jest proste w budowie i ekonomiczne w za-
kupie.

Technologia honowania Sunnen zastosowana do obrobki
wymiarowej i wykanczajacej otworu to wyrdb charaktery-
zujacy sie lepsza jakoscig oraz wytworzony nizszym kosz-
tem.
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HYDRAULIKA

TYPOWE ZASTOSOWANIA W HYDRAULICE

Pompy wielottoczkowe, rozdzielacze (plasterkowe
i monobloki), zawory, tuleje sterujace, sitowniki hydrau-
liczne.

TYPOWE WYMAGANIA

Pompy wielottoczkowe: tolerancja. +/- 0.01 (mm),
owalnos¢ 0,002, walcowos¢ 0,004 (mm), chropowatosc:
Ra0,2-04 (um)

Rozdzielacze, zawory, tuleje sterujace: tolerancja: +/-
0,001 (mm), owalnos¢: 0,001 (mm), walcowosé: 0,002

- 0,003 (mm), chropowatos¢: Ra 0,2 — 0,4 (um)

Sitowniki hydrauliczne: Tolerancja H7/H8, owalnos¢:
0,01 = 0,03 (mm), chropowatos¢: Ra 0,32 (um)

ZALETY HONOWANIA

Pompy wielottoczkowe: Wieksza zywotnos¢, wieksza
sprawnosc¢ (mniejsze przecieki)

Rozdzielacze, zawory, tuleje sterujace: Praca przy
wyzszych ci$nieniach (mniejsze gabaryty), wieksza
sprawnos¢ (mniejsze przecieki), wieksza precyzja ruchu,
wieksza zywotnos¢.

Sitowniki hydrauliczne: Wieksza zywotnos¢ uszczelnien
i cylindra, wieksza precyzja ruchu.

HONOWNICE SUNNEN STOSOWANE NAJCZESCIEJ
DO OBROBKI CZESCI HYDRAULIKI SIEOWEJ | STERUJACEJ

Pompy wielottoczkowe: Pionowa SV2010 (jedno lub
dwu wrzecionowa)

Rozdzielacze: Wielowrzecionowa ,single-stroke”VSS2,
pionowa SV2010 lub SV2015

Zawory i tuleje sterujgce: Pionowa SV2010 lub SV2015,
SH2000/SH5000

Sitowniki hydrauliczne: Poziome HTS, HTH, HTB, HTA




GORNICTWO | WYTWARZANIE ENERGII

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Sitowniki gérniczych podpér zmechanizowanych,
waly turbin, cze$ci maszyn i aparatury dla przemystu
wydobywczego ropy naftowej i gazu, czesci elektrowni
wiatrowych.

TYPOWE WYMAGANIA

Tolerancje H7/H8, chropowatos¢ powierzchni Ra 0,2 —
0,4 (um), honowanie rur walcowanych lub ciggnionych,
pokrywanych chromem lub innymi materiatami przy
pomocy plazmy lub napylanych proszkowo, spawa-
nych.

ZALETY HONOWANIA

Wydtuzona zywotnos¢, zapewnienie mozliwosci pracy
urzadzen przy wyzszych cisnieniach, wieksza spraw-
nos¢ dzieki mniejszym przeciekom, wieksza precyzja
ruchu.

HoNOWNICE SUNNEN PRZEZNACZONE DO OBROBKI
CZESCI DLA PRZEMYSLU WYDOBYWCZEGO

Honownice poziome: HT, HTS
Honownice pionowe: SV2410, SV2510

PRzEMYSL LOTNICZY

TYPOWE ZASTOSOWANIA W PRZEMYSLE LOTNICZYM

Cylindry podwozi, elementy turbin, waty silnikdw,
obsady fopat, potaczenia elementéw podwozi, czesci
zespotow odwracania ciggu silnika, zasilacze hydrau-
liczne iinne.

TYPOWE WYMAGANIA

Tolerancje H7/H8, otwory nieprzelotowe, czesci cienko-
scienne, materiaty trudnoobrabialne

ZALETY HONOWANIA

Najwyzsza jako$¢ otwordw zapewniajgca dobre wiasci-
wosci trybologiczne, brak wptywu ciepta na strukture
materiatu powierzchni, brak biatej warstwy, brak napre-
zenia powierzchniowego po obrébce.

DebykowANE MASZYNY SUNNEN

Honownice poziome: HTA, HTB, HTH, HTC
Honownice pionowe: SV25, SV2410, SV 2460/90,
SV2560/90
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ZASTOSOWANIA

PRzEMYSt. MOTORYZACYINY

TYPOWE CZESCI SAMOCHODOW 1 SILNIKOW

Cylindry w blokach silnikéw, tuleje cylindrowe wiek-
szych silnikow, mate silniki, cylindry sprezarek, korpusy
turbosprezarek, tozyska turbosprezarek, elementy ukta-
dow Common Rail, elementy aparatury wtryskowej,
elementy uktadéw wspomagania, bebny hamulcowe,
kota zebate, dZwigienki zaworowe, korbowody.

TYPOWE WYMAGANIA

Tuleje cylindrowe: Parametry chropowatosci po-
wierzchni: Rvk, Rk, Rpk, jednakowy kat skrzyzowania rys
na catej wysokosci cylindra

Mate silniki: Powtoki,Nicasil”lub chromu, otwory nie-
przelotowe

Wiryskiwacze: Tolerancja srednicy oraz odchytki btedow
ksztattu otworu < 0,001 (mm), chropowatos¢ po-
wierzchniRz < 1

Bebny hamulcowe: btagd owalnosci < 0,015 (mm),
otwory nieprzelotowe bez wybiegu

Kota zebate: 0,003 - 0,004 (mm), chropowatos¢
powierzchni Ra 0,2 — 0,3 (um), prostopadtosc osi do
powierzchni czotowej < 0,02 (mm)

Korbowody: Réwnolegtos¢ obu otwordw korbowodu,
btad owalnosci < 0,01 (mm), siatka rys na powierzchni

ZALETY HONOWANIA

Wydtuzona zywotnos¢ elementéw i zespotdw, wyzsze
parametry pracy urzadzen, wydajniejsze wykorzysta-
nie energii, nizsza emisja zanieczyszczen, lepsza praca
zespotdw, wieksze bezpieczenstwo.

MASszYNY SUNNEN DLA PRZEMYSLU MOTORYZACYJNEGO

Tuleje cylindrowe / Bloki: honownica pionowa SV2410
/SV2510

Mate silniki / Kota zebate: Honownica pionowa: SV2410,
SV2010/5V2015, honownica pozioma SH5000

Korpusy turbosprezarek: Honownica pionowa SV2010/
SV2015, VSS2

tozyska turbosprezarek: Honownica pionowa SV2015,
honownica pozioma SH5000

Elementy aparatury paliwowej: Honownica pionowa
SV2015-3, honownica pozioma SH5000

Elementy uktadéw Common Rail: Honownica pionowa
SV2015, honownica pozioma SH5000

Bebny hamulcowe: Honownica pionowa SV2510




PRrzEMYSL MASZYNOWY

TYPOWE ZASTOSOWANIA W PRZEMYSLE MASZYNOWYM

Korpusy urzadzen, lufy pistoletow, karabinkow, broni
sportowej i kolekcjonerskiej oraz armat, pity do ob-
robki drewna, stojany silnikéw elektrycznych, oprawki
narzedzi skrawajacych, tulejki zaciskowe, elementy
tozysk tocznych, tozyska slizgowe, matryce z weglika
spiekanego, ze stali oraz ceramiczne, czesci przyrzadow
pomiarowych..

TYPOWE WYMAGANIA

Lufy: obrobka otworéw gtadkich oraz bruzdowanych
(bruzdy i pola)

Oprawki narzedziowe: < 0,002 (mm), chropowatos¢ Rz < 1
Pity do obrébki drewna: grubosc pity: 0,6 — 3 (mm), tole-
rancja H7, otwory petne i z rowkiem wpustowym

ZALETY HONOWANIA

Wydtuzona zywotnos¢ elementdw(matryce, tozyska),
wiekszy moment mocujacy (oprawki narzedziowe),
duza wydajnos¢ (pakiety pit), lepsza jakos¢(pity, stojany
silnikow elektrycznych).

OBRABIARKI PRZEZNACZONE DLA PRZEMYStU MASZYNOWEGO:
Honownice poziome: HTE, HTC, SH5000

Honownice pionowe: SV2015, SV2010, SV25, SV2410,
SV2510

PRODUKCJA FORM WTRYSKOWYCH I ICH
ELEMENTOW ORAZ CZESCI MASZYN DLA
PRZETWORSTWA TWORZYW SZTUCZNYCH

TYPOWE ZASTOSOWANIA:

Cylindry wytfaczarek (jednoslimakowych, dwuslimako-
wych, takze z otworem stozkowym), tuleje prowadzace
form, wypychacze tulejowe, elementy form do produk-
cji butelek, wykrojniki.

ZALETY HONOWANIA

Wydtuzona zywotnos¢ wyrobu, wysoka jakos¢ po-
wierzchni < Ra 0,03 (elementy form wtryskowych),
poprawa jakosci wyrobu, obnizenie kosztu jednostko-
wego.

HoNowNICE SUNNEN:
Honownice pionowe: SV2010, SV2015, SV25, SV2410
Honownice poziome: HTH, HTH, HTC, SH2000/SH5000

11
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HoNOWNICA JEDNOWRZECIONOWA O

O HONOWNICA TRZY WRZECIONOWA
! ZE STOLEM OBROTOWYM
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Honownica pionowa SV-2000

Honownica serii SV2000 jest jednowrzecionowg obra-
biarka ze sterowaniem CNC przeznaczong do produkdji
matych gabarytowo precyzyjnych czesci. Dzieki jej mo-
dutowej budowie moZliwe jest tatwe przystosowanie
honownicy do szczegdlnych wymagan techniczno-eko-
nomicznych realizowanego projektu.

Wystepuja dwa podstawowe modele: SV2010, ktéra jest
obrabiarkg jednostanowiskowg (jeden uchwyt obréb-
kowy) oraz SV2015, ktéra wyposazona zostata w obro-
towy stot czteropozycyjny (cztery uchwyty obrobkowe).
Model SV2015 moze by¢ wyposazony w dodatkowe
wrzeciono przystosowane do pracy z narzedziem po-
jedynczego skoku (,single-stroke”) lub w automatycz-
na stacje pomiarowa lub/i stacje szczotkujaca. Model
SV2010 moze by¢ opcjonalnie wyposazony w stot krzy-
zowy NC.

Honownica serii SV2000 jest dedykowana do pracy z na-
rzedziami rozsuwanymi podczas cyklu obrobki. Mozliwa
jest jej integracja z robotem i automatycznym maga-
zynem czesci obrabianych i wéwczas stanowi autono-
miczng jednostka produkcyjng. Honownica serii SV2000
jest wyposazona w numeryczny uktad sterowania firmy
Sunnen z dedykowanym do honowania oprogramowa-
niem pracujgcym w $rodowisku Windows. Ukfad stero-
wania posiada szereg funkcjonalnosci, ktére zapewniaja
petng kontrole nad przebiegiem procesu honowania.
Komunikacja operatora z uktadem sterowania odbywa
sie za pomoca ekranu dotykowego.

PARAMETRY TECHNICZNE

Silnik wrzeciona: 5.5 kW / 7.5 KM

Moc napedu wrzeciona: 5.5 kW / 7.5 KM
Zakres obrabianych $rednic: 3 - 65 (mm)
SV2010 max. dtugos¢ czesci: 250 (mm)
SV2020 max. dtugos¢ czesci: 250 (mm)
Zakres osi przesuwu gfowicy: 1143 (mm)
SV2052 max. dtugos¢ czesci: 600 (mm)

Korzysci / Cechy:

- Automatyczna korekcja btedéw ksztattu otworu

- Wysoka powtarzalnos¢ wymiaru/ Funkcja pamie ci
wymiaru

- Krétkie czasy obrobki / szybkie ruchy pomocniczne i
duze wartosci docisku osetek do materiatu

- Intuicyjna obstuga dzieki zastosowaniu ekranu dotykowego

- System sterowania oparty na wygodnym systemie
Windows® (ekran dotykowy)

- Uniwersalnos¢ stosowania/ Mozliwo$¢



Honownica SV-2010 wyposazona w system pneuma- Honownica SV-2010 wspoétpracujgca z robotem i obro-

tycznego pomiaru po obrébce ze sprzezeniem zwrotnym towym magazynem czesci. Na honownicy zamontowany
do uktadu sterowania honownicy. Reczny zatadunek, rozta- uchwyt czesci zapewniajacy prostopadtos¢ osi otworu do
dunek i podawanie czesci do stacji pomiarowe. powierzchni czotowe.

Honownica SV-2015 wyposazona w automatyczny,
liniowy ukfad zatadowczo-wytadowczy czesci i pochyta

szyng podajaca.

Honownica SV-2015 wyposazona w automatyczny, li- Honownica SV-2015 wyposazona w magazyn palet z cze-
niowy ukfad zatadowczo-wytadowczy i magazyn bebnowy $ciami typu szufladowego o pojemnosci od 13 do 26 palet
7 podajnikiem wibracyjnym. Dodatkowe wrzeciono umoz- wraz z robotem zatadowczo-wytadowczym, stacjg pomiaro-
liwia wykonanie jednego z zabiegdw: pomiar pneumatycz- wa ze sprzezeniem zwrotnym i stacjg szczotkujaca.

ny ze sprzezeniem zwrotnym, honowanie lub szczotkowa-

nie. 13
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MAKSYMALNA PRECYZJA

Honownica SV-2015 wspotpracujaca z robotem wolno-
stojacym, podajnikiem tancuchowym czesci. Trzy wrzeciona
honownicy wykonuja kolejno: honowanie zgrubne, wykan-
Czajace oraz usuwanie zadzioréw metoda szczotkowania.
Zewnetrzna stacja czyszczaca odwirowuje olej honowniczy
z obrobionych czesci.



Honownica SV-2010 wyposazone w stét krzyzowy NC
i potgczone ze sobg funkcjonalnie rolkowym podajnikiem
czesci. Honownice wykonujg obrébke zgrubng i wykancza-
jaca kilku otwordw w czesci korpusowej wraz z pomiarem
po honowaniu ze sprzezeniem zwrotnym do ukfadu stero-
wania.

15
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PARAMETRY TECHNICZNE

Silnik wrzeciona: 7,5 KW / 10 KM

Zakres obrabianych srednic: 3,0 = 50 (mm)
Zakres posuwu gtowicy: 125 — 6350 mm/min

Max. dtugos¢ czesci: 155 (mm)

Korzysci / Cechy:

- Krétki czas cyklu / wysokie wartosci docisku osetek
podczas obroébki Single Stroke®

- Kréitki czas instalacji

- Najwyzsza precyzja (spetnienie wymagan
dla korpuséw hydraulicznych)

- Wybdr 4 lub 6 wrzecion

HoNownica VSS2 jest obrabiarka wielowrzecionowa
przeznaczong do wielkoseryjnej produkcji czesci drobnych
oraz precyzyjnych korpuséw rozdzielaczy hydraulicznych
matej i sredniej wielkosci. Wystepuja jej dwa modele: VSS2-
64, ktéra posiada cztery wrzeciona i szesciopozycyjny stot
obrotowy (szes¢ uchwytow obrébkowych) oraz VSS2-86,
ktéra posiada sze$¢ wrzecion i osmiopozycyjny stét obroto-
wy (osiem uchwytow obrébkowych).

HonownicaVSS2 jest przeznaczona wyfacznie do pracy z na-
rzedziami pojedynczego skoku (,single stroke”). Wszystkie
wrzeciona maja wspolny wrzeciennik, pracuja jednoczesnie
i wykonuja podczas cyklu obrébki jeden skok (dot-géra). Po
kazdym skoku wrzeciennika nastepuje obrét stotu o jedna
pozycje. Naddatek w otworze jest usuwany kolejnymi na-
rzedziami w nastepujacych po sobie skokach i obrocie stotu.
Po zakonczeniu kazdego cyklu obrébki (skok wrzeciennika
i obrot stotu) otrzymujemy gotowy detal (lub dwa detale
w przypadku cyklu podwdjnego).

Honownica wyposazona jest w ukfad sterowania Siemens
z dedykowanym do charakteru pracy tej obrabiarki progra-
mem sterujacym. Komunikacja operatora z uktadem stero-
wania odbywa sie przez ekran dotykowy.

2
il

L




Honownica VSS2-86 wyposazona w opatentowany
ukfad: oprawka narzedzia - uchwyt czesci, zapewniajacy
najwyzszg precyzje otworu. Cztery narzedzia ,single stro-
ke”i dwie szczotki usuwajace ostre krawedzie. Uniwersalny
uchwyt mocowania czesci na stole honownicy umozliwia
jej szybkie przezbrojenie.

17
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Honownica VSS2-86 wyposazona w portalowy podaj-
nik czesci, modut zatadowczo-wytadowczy dwoch czesci
jednoczesnie oraz podwdjnie indeksowany stot obrotowy.
W jednym cyklu obrobki obrabiane sa dwie czesci jedno-
czesnie zapewniajac bardzo duza wydajnos¢ produkgji.

18



PARAMETRY TECHNICZNE

Moc napedu wrzeciona: 4,1 kKW
Zakres srednic: 19 - 200 (mm)
Maksymalna masa detalu: 600kg
Maksymalna dtugos¢ skoku: 680 (mm)

Korzysci / Cechy:

- Naped wrzeciona posiada odpowiednio dobrang moc i charak-
terystyke dla zapewnia szybkiego usuwania naddatku w catym
zakresie obrabianych srednic i z zastosowaniem szerokiego
asortymentu katalogowych, nowoczesnych gtowic honujacych
i narzedzi do honowania Sunnen,

- Naped skoku realizowany przez serwomechanizm ze sruba tocz-
na, prowadnicami tocznymi i encoderem zapewnia precyzyjne
ruchy w catym zakresie predkosci skoku i doktadng kontrole
potozenia i predkosci,

- Serwomechanizm w uktadzie rozsuwania osetek zapewnia
precyzyjny ruch rozsuwania osefek i kontrole sity ich docisku do
powierzchni obrabianej, zapewniajac statg wydajnosc¢ obrobki
i powtarzalnos¢ wynikéw obrobki,

- Funkcja honowania w dwaéch operacjach: zgrubnie i wykarcza-
jaco z réznymi parametrami obrébki dla osiggniecia wiekszej
wydajnosci procesu i lepszej doktadnosci obrobki,

- Menu honowania wyiskrzajgcego lub honowania, plateau’,

- Mozliwos¢ stosowania gtowic zdwoma zestawami osetek o
réznej granuladji eliminuje koniecznos¢ wymiany gtowic

- Automatyczny szybki dobieg osefek do powierzchni otworu
i przefgczenie parametréw na robocze skraca cykl obrébki, za-

pewnia,0stros¢” osetek i gwarantuje statg wydajnos¢ procesu bez

koniecznosci recznego i wyostrzania,

- Cykl honowania,na zadany wymiar”lub,na zadany czas cykIu’,

- Funkcja pamieci wymiaru umozliwiajaca honowanie kilku otwo-
réw na ten sam wymiar,

ProbukcJA CZESCI KORPUSOWYCH | CYLINDROW

Honownica SV-25

Honownica SV-25 jest uniwersalng obrabiarka przeznaczo-
ng do produkcji jednostkowej i seryjnej czesci korpuso-
wych, tulei oraz cylindrow silnikdw spalinowych i sprezarek.
Wrzeciennik gtowicy honujgcej porusza sie na liniowych
prowadnicach tocznych zas naped skoku realizowany jest
przez serwomechanizm elektryczny.

Honownica SV-25 jest przystosowana do pracy ze wszyst-
kimi katalogowymi narzedziami i gtowicami firmy Sunnen,
takze z gtowicami typu dwuzabiegowego. Wsrod wielu
mozliwosci technologicznych jakie posiada ta honownica
nalezy wymieni¢: pamiec¢ wymiaru (,Size Lock”), honowanie
w dwaoch zabiegach, automatyczng korekcje bteddw ksztat-
tu honowanego otworu.

- Funkcja automatycznej korekgji wymiaru ze wzgledu na zuzycie
osetek,

- Funkdja korekgji dtugosci i potozenia skoku dla tatwej optymaliza-
¢ji procesu obrobki,

- Funkcjonalno$¢ umozliwiajaca bezpieczne honowanie otwordw
nieprzelotowych zapobiegajaca kolizji osetek z dnem otwory,

- Automatyczne zwiniecie osetek i automatyczny wyjazd gtowicy
z otworu po zakoriczonym cyklu,

- Wrzeciennik umieszczony na prowadnicach tocznych dla fatwego
przesuniecia gtowicy honujacej (wrzeciennika) miedzy otworami
honowanymi w rzedzie,

- Glowice honujace wyposazone w przegub o duzym skoku dla
fatwego wprowadzenia do otworu i lepszej dokfadnosci obrobki,

- Uniwersalny uchwyt dla honowania blokéw silnikow umozliwia
szybkie mocowanie i obrobke dowolnego bloku rzedowego
i widlastego,

- Automatyczne rozpoznanie bteddw ksztattu otworu i automa-
tyczne ich usuwanie podczas cyklu honowania,

- Wizualizacja ksztattu honowanego otworu oraz potozenia ukfadu
rozsuwania osetek w polu zadanego naddatku,

- Szeroki wybor osetek diamentowych, CBN oraz ceramicznych
o roznej granulagji, twardosci lub koncentracji dla zapewnienia
wydajnej obrébki wszystkich materiatow i spetnienia wszelkich
wymagan technologicznych,

- Oleje do honowania oraz emulsja wodna dla obrébki wszelkich
materiatdw i spetnienia wszelkich wymagan technologicznych,

- Filtracja oleju do honowania lub emulsji wodnej przy pomocy
filtréw papierowych,

- Niezawodny i sprawdzony w milionach zastosowarn ukfad stero-
wania PLC firmy Siemens z dedykowanym oprogramowaniem,

- tatwy w obstudze, przejrzysty i intuicyjny w obstudze Interface
uktadu sterowania z jezykiem polskim

19
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Honownica pioNowA SV-2400 jest jednowrzecio-
nowg obrabiarkg ze sterowaniem CNC przeznaczona
do produkcji czesci korpusowych, tulei i cylindrow.
Charakteryzuje sie duza przestrzenig obrobkowa, ktéra
umozliwia honowanie czesci o znacznych wymiarach
gabarytowych i zabudowe ztozonych konstrukcyjnie
uchwytéw obrébkowych. Mikroprocesorowy uktad ste-
rowania pozwala na wspdtprace honownicy z urzagdze-
niami i zespotami dodatkowymi takimi jak: zmieniacz
palet, stot obrotowy, automatyczny stét uchylny oraz
automatyczny uchwyt detalu, a takze robot. Honowni-
Ca jest wyposazona w sterowang numerycznie 0$ prze-
suwu poprzecznego jednostki honujacej (0$ X) dzieki
czemu mozliwa jest automatyczna obrébka kolejnych
otwordw ustawionych w rzedzie lub praca dwustano-
wiskowa (dwa uchwyty obrébkowe). W wykonaniu spe-
cjalnym moze wystepowac takze jako obrabiarka dwu-
wrzecionowa (dwie jednostki obok siebie).

Honownica SV2400 pracuje z wszystkimi katalogowymi
narzedziami i gtowicami do honowania Sunnen, takze
7 gtowicami honujacymi typu dwuzabiegowego. Uktad
sterowania CNC firmy Sunnen, ktérego oprogramo-
wanie pracuje w srodowisku Windows posiada szereg
funkcjonalnosci zapewniajacych petng kontrole nad
procesem honowania.

PARAMETRY TECHNICZNE

Naped gtowicy: 7,5 kW / 10 KM

Zakres srednic honowanych cylindréw: 19 — 200 (mm)
Maksymalna dtugos¢ czesci: 710 (mm)

Obszar roboczy: 915 x 1015 (mm)

Zakres osi przesuwu gtowicy (O$ X): 1155 (mm)
SV2460 max. dtugos¢ czesci: 1300 (mm)

Korzysci / Cechy:

— Duza wydajnos¢ procesu honowania

— Kontrola honowanej $rednicy (pamie¢ wymiaru
lub aktywny pomiar)

— Zatrzymanie gtowicy lub oscylacje w dowolnym
miejscu cylindra

— Zespdt tulei parkujacej dla glowicy honujacej
— Programowany przesuw jednostki honujgcej w osi X

20



Honownica SV-2490 wyposazona w liniowy system
podawania czesci obrabianych do przestrzeni obrébczej
honownicy. Kilka zamocowanych na palecie czesci obrabia-
nych jest w cyklu automatycznym. Uniwersalny system mo-
cowania czesci na palecie umozliwia szybkie przezbrojenie
honownicy do obrébki szerokiego asortymentu czesci typu
cylinder.

21
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Honownica pionowA SV-2500 jest jednowrze-
cionowg obrabiarka ze sterowaniem CNC przezna-
czong do produkgji tulei cylindrowych oraz du-
zych czesci korpusowych. Charakteryzuje sie duza
moca napedu gtdéwnego i szybkim procesem usu-
wania naddatku. Budowa ukfadu kinematycznego
oraz ukfad sterowania zapewniaja staty kat skrzy-
zowania rys na catej wysokosci cylindra.

Honownica SV2500 jest przystosowana do pracy
7 gtowicami wieloosetkowymi typu dwuzabiego-
wego oraz z aktywnym pomiarem pneumatycz-
nym honowanej srednicy. Moze wystepowac jako
obrabiarka jednostanowiskowa (jeden uchwyt de-
talu) lub moze by¢ wyposazona w stot obrotowy.
Wspdtpracuje z uchwytami typu pecherzowego
stosowanych do mocowania cienkosciennych tu-
lei cylindrowych.

Honownica serii SV2500 jest wyposazona w nu-
meryczny ukfad sterowania firmy Sunnen, ktérego
oprogramowanie pracuje w srodowisku Windows,
a interfejs operatora opiera sie na ekranie doty-
kowym.Windows posiada szereg funkcjonalnosci
zapewniajacych petng kontrole nad procesem ho-
nowania.

PARAMETRY TECHNICZNE

Moc napedu wrzeciona: 15 kW / 20 KM
Zakres obrabianych srednic: 19 — 300 (mm)
Max. dtugos¢ czesci: 710 (mm)

Max. dtugos¢ czesci: 710 (mm)

Os przesuwu (O$ X): 1155 (mm)

Korzysci / Cechy:

- Krzyzowa struktura powierzchni obrabianego
elementu

- Aktywna kontrola obrabianej Srednicy

- Krotki skok oraz wykorzystanie najnowszego systemu
Single - Stroke®

- Wysoka wydajno$¢ usuwania naddatku materiatu
(do 700 cm3/ h)

- Zintegrowany przyrzad do pomiaru i dwustopniowe
oprzyrzadowanie

- Stét obrotowy zapewnia szybkie zmiany obrabianych
czesCi

- Programowalna pozioma os osetek, osetka
automatycznie przechodzi do nastepnego otworu

- Intuicyjna obstuga dzieki zastosowaniu ekranu
dotykowego

- System sterowania oparty na wygodnym systemie
Windows®



Honownica SV-2500 ze stotem obrotowym potaczone liniowym sys-
temem zatadunku i roztadunku. Modut orientujacy obraca detale do po-
zycji honowania i automatycznego pomiaru po obrébce. Gniazdo w pemi

zintegrowane z linig produkcyjna.
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SH-4000/SH-5000 jest jednowrzecionowa honownica nowej generacji umozliwiajacg obrébke wymia-
rowg i wykanczajacg otwordw z zachowaniem najmniejszych odchytek bteddw ksztattu otworu i najmniejsze]
tolerancji wymiaru. Gtoéwne zespoty honownicy SH4000/SH5000 jak wrzeciennik, naped skoku oraz system roz-
suwania narzedzia charakteryzujg sie nowoczesng i niezawodng konstrukcja. Obrabiarka zostata wyposazona
w nowoczesny ukfad sterowania PLC z dedykowanym oprogramowaniem, ktory zapewnia petng kontrole nad
procesem honowania.

Honownica SH-4000 / SH-5000 10 KROTKIE CZASY OBROBKI | LEPSZE DOKEADNOSCI!

PARAMETRY TECHNICZNE

Zakres obrabianych srednic: 1,5 = 102 (mm)

Zakres skoku suportu : 6 — 400 (mm)

Zakres predkosci wrzeciona: 200 — 3000 (1/min)
Zakres czestosci skoku: 10 — 550 (skok / min.)

Moc silnika napedu wrzeciona: 4,1 kW

Moc silnika napedu skoku: 2,5 kW

System rozsuwania osetki (osefek) : serwomechanizm

andrrabey

elektryczny i zespot sprezynowy

Pojemnos¢ zbiornika oleju do honowania: 208 litrow
Filtracja oleju honowniczego: filtr papierowy typu PF
Zasilanie: 400 VAC, 50 Hz / sprezone powietrze 5.5 bar
Ergonomiczne ostony przestrzeni roboczej

Korzysci / Cechy:

- Wysoka wydajnosc¢ obrébki, duze wielkosci docisku osetki i stata jego wartos¢ w zakresie catego naddatku

- Wysoka powtarzalno$¢ wymiaru dzieki zastosowaniu precyzyjnego uktadu rozsuwania osetki i dwustopniowemu dociskowi
- Dhuga zywotnosc¢ osetek, automatyczne wyostrzanie osetki i regulowana predkosc jej dobiegu do materiatu

- Wysoka powtarzalnos¢ wymiaru w serii produkcyjnej, aktywna kontrola obrabianej Srednicy

- Duza precyzja honowania otworéw nieprzelotowych dzieki funkcjom zatrzymania skoku i oscylagji
- Krotki czas przezbrojenia, fatwa wymiana narzedzia i zmiany uchwytu czesci obrabianej

- Uniwersalno$¢ zastosowania, mozliwos¢ stosowania réznych systemow narzedziowych

- Intuicyjna obstuga dzieki zastosowaniu przejrzystego panelu sterowania

24



SH-4000

WYPOSAZENIE STANDARDOWE

- ustawiak koricowki wrzeciona

- uchwyt podstawowy z ptytg i zespotem
palcéw zabierajacych

SH-5000

WYPOSAZENIE STANDARDOWE

- ustawiak koricowki wrzeciona

- uchwyt podstawowy z ptytg i zespotem palcow
zabierajacych

- zespot aktywnej kontroli srednicy

- funkcja automatycznego wyostrzania osetek

- przytacza sprezonego powietrzna do obstugi
automatycznego uchwytu czesci i/lub zespotow
automatyzujacych

SYSTEMY NARZEDZIOWE STOSOWANE NA SH-4000/ SH-5000

- honowniki katalogowe z jedna osetka na odwodzie

/zakres Srednic: @ 1,5 = 102(mm)

- honowniki MMT z jedng osetkg na obwodzie

/zakres Srednic: @ 4 — 65 (mm)

- honowniki MMT z czterema osetkami na obwodzie

/zakres Srednic: @ 4 — 65(mm)

- honowniki SRT z szescioma osetkami na obwodzie

/zakres Srednic: @ 35 - 102(mm)

SowvnveEn

PRECISION HONIMG MACHNE

.

SN
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PRZESTRZEN OBROBCZA

- Wrzeciono wyposazone w nowa koricowke i tozy-
skowane w precyzyjnych fozyskach

- szeroki rozstaw prowadnic suportu i duzy skok
suportu

- otwarty od gory korpus suportu umozliwia fatwe
doprowadzaniem oleju honowanego do strefy
obrébki
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ZAUTOMATYZOWANA HONOWNICA SH-4000
wyposazona w podajnik i odbiornik czesci oraz magazyn
w postaci szyny.

ZAUTOMATYZOWANA HONOWNICA SH-5000
wyposazona w automatyczny podajnik i odbiornik czesci,
automatyczny uchwyt i magazyn wibracyjny.

ZAUTOMATYZOWANA HONOWNICA SH-5000
wyposazona w portalowy manipulator zatadowczo-wyta-
dowczy, automatyczny uchwyt detalu, stanowisko wymiany
palet, zespot aktywnej kontroli srednicy honowanego otwo-
ru i uktad automatycznego wyostrzania osefki.
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SH-2000

Jednowrzecionowa honownica pozioma z automa-
tycznym skokiem doskonale nadaje sie do produkdji
jednostkowej i Srednioseryjnej czesci o matej masie
i gabarycie. Obrabiarka jest przystosowana do pracy
w narzedziami jednoosetkowymi, a z zastosowaniem
dodatkowego adaptera z precyzyjnymi honownikami
MMT. Ukfad sterowania PLC umozliwia kontrole nad
procesem honowania i fatwg obstuge maszyny. Maszy-
na wyposazona jest w zewnetrzny zbiornik na olej ho-
nowniczy wraz z filtrem papierowym.

PARAMETRY TECHNICZNE

Moc napedu wrzeciona: 2,25 kW
Zakres srednic:

- skok manualny 1,5 - 165 (mm)

- skok automatyczny 1,5 - 101 (mm)
Dtugos¢ skoku: 6,0 - 170 (mm)

Korzysci / Cechy:

- Uniwersalnos¢ zastosowania

- Krotki czas przezbrojenia

- Precyzyjny ukfad rozsuwania osetek

MBB1660

Jednowrzecionowa honownica ze skokiem manu-
alnym przeznaczona jest do produkcji jednostkowej
i matoseryjnej czesci o maksymalnej masie okoto 3-5 kg.
Jej cecha charakterystyczng jest niezwykle krétki czas
przezbrojenia i tatwos¢ obstugi. Doskonale nadaje sie
do zastosowania w narzedziowniach lub firmach zaj-
mujacych sie regeneracjg czesci.

PARAMETRY TECHNICZNE

Moc napedu wrzeciona: 0,375 kW

Zakres obrabianych srednic: 1,5 - 165 (mm)
Dtugo$¢ honowanych otwordw: 3,0 - 400 (mm)

Korzysci / Cechy:

- Szeroki zakres honowanych srednic (od 1,5 mm do 165 mm)
- MoZliwo$¢ honowania bardzo dtugich otworéw/ nawet do 400 mm
- Uniwersalnos¢ zastosowania

- Bardzo krotki czas przezbrojenia

27
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EXTREME HONE

HONOWNICA DO CYLINDRYCZNYCH POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH
Honownica do powierzchni zewnetrznych jest przeznaczo-
na do wysokowydajnej obrobki ttoczysk sitownikow hydrau-
licznych, a w szczegdInosci tych ktore s pokryte warstwami
materiatow trudnoobrabialnych jak chrom i weglik wolframu.
Sitowniki tego rodzaju sg najczesciej stosowane w urzadze-
niach pracujacych w przemysle wydobywczym wegla, gazu
i ropy naftowej, a takze w przemysle lotniczym. Technologia
honowania zewnetrznego zapewnia duza wydajnos¢ proce-
sU znacznie przewyzszajaca tradycyjne szlifowanie zewnetrz-
ne oraz gwarantuje doskonatg jakos¢ powierzchni. Osetki
do honowania w gtowicy honujacej przylegaja do watu na
duzej powierzchni i dlatego nacisk na powierzchnie obrabia-
ng podczas honowania jest mniejszy niz w przypadku tarczy
szlifierskiej. Temperatura w strefie obrobki jest takze nizsza niz
podczas szlifowania i z tego powodu honowana powierzch-
nia honowana nie wykazuje zmian spowodowanych wysoka
temperatura. Powierzchnia honowana pozbawiona struktury
falistej wystepujacej po szlifowaniu. Szeroki asortyment ose-
tek do honowania umozliwia uzyskanie bardzo wysokich klas
chropowatosci powierzchni.

J‘vyﬁfi

PRZED HONOWANIEM

weglik wolframu

stal konstrukcyjna

o
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XTREME HONE

HONOWNICA DO CYLINDRYCZNYCH POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH

PO HONOWANIU

chropowato$¢ Ra 0.035 um
naddatek 0.08 mm

chropowatos¢ Ra 0.1 um
naddatek 1.1 mm

chropowatos¢ Ra 0.05 um

naddatek 0.03mm



SUNNEN XTREME HONE

PARAMETRY TECHNICZNE

Moc napedu wrzeciona: 16kW

Zakres obrabianych srednic: 50 - 450 (mm)
Dtugos¢ skoku: do 12 000 (mm)

Korzysci / Cechy:

- Duza wydajno$¢ obrébki (maksymalna objetos¢ usunie-
tego matariatu w czasie 1 godziny dla stali konstrukcyjnej
wynosi 1 600 cm3)

- Szeroki zakres obrabianych srednic

- Automatyczna korekcja btedu ksztattu watu

- Programowalna kontrola wymiaru

- Przyjazne uzytkownikowi sterowanie oparte na systemie
Windows i fatwa obstuga przez ekran dotykowy

- Ochrona narzedzia przed przecigzeniem
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Honownica HTD

Wysokowydajna honownica pozioma ze sterowaniem CNC zapewniajgca obrobke cylindréw o duzych $rednicach
i dtugosciach z bardzo duza wydajnoscia osiggajacg 3000 cm3/h (w zaleznosci od obrabianego materiatu). Dostepne
sg dwie wersje obrabiarki roznigce sie maksymalna mocg napedu gtéwnego.

Honownica HTD-( _)300W 2500 cm3/h Honownica HTD-( _ )400W 3000 cm3/h
(_) — MAKS. DEUGOSC CYLINDRA WYRAZONA W METRACH (_) — MAKS. DEUGOSC CYLINDRA WYRAZONA W METRACH
PARAMETRY TECHNICZNE PARAMETRY TECHNICZNE
Silnik wrzeciona: 22 kW Naped wrzeciona: 30 kW
Zakres obrabianych srednic: 50 - 1 200 (mm) Zakres obrabianych srednic: 50 - 1 200 (mm)
Dhugosc skoku: do 16 m Dtugos¢ skoku: do 16 m

Korzysci / Cechy:
- Szeroki zakres obrabianych srednic

Korzysci / Cechy:
- Szeroki zakres obrabianych srednic
- Automatyczna korekcja btedéw ksztattu

- tatwy w obstudze ukfad sterowania oparty na systemie
Windows® Windows®

- Ochrona narzedzia przed przecigzeniem

- Automatyczna korekgcja btedow ksztattu
- tatwy w obstudze ukfad sterowania oparty na systemie

- Ochrona narzedzia przed przecigzeniem
- tatwa obstuga za sprawa przemystowego
ekranu dotykowego

- tatwa obstuga za sprawa przemystowego
ekranu dotykowego

- Programowalna kontrola wymiaru - Programowalna kontrola wymiaru

- Wydajne usuwanie naddatku nawet

do 3.000 cm?3/h (w zaleznosci od materiatu)

- Wydajne usuwanie naddatku z wydajnoscia
do 2500 cm?®/h (w zaleznosci od materiatu)
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Swiss INNOVATION

PRODUKCJA CYLINDROW

Ky, 77~ 4\ TUBE HONE HTS®

Honownica HTS

Najnowsza generacja poziomych honownic do dtugich otwordw jest wynikiem po-
nad 30 letniego doswiadczenia firmy Sunnen w konstruowaniu i budowie honownic
przeznaczonych do obrébki dtugich cylindrow. Nowoczesna modutowa koncepcja
budowy obrabiarki, nowoczesne zespoty napedowe jak wrzeciennik z automatyczna
zmiang biegdw oraz zebatkowy naped skoku, dedykowany uktad sterowania CNC po-
siadajacy wiele funkcji przyspieszajacych i utatwiajacych proces obrobki, szeroki asor-
tyment gtowic honujgcych pozwalajacych wykorzysta¢ w petni zainstalowang moc,
a takze nowoczesny design stanowig unikalng kombinacje tej najnowoczes$niejsze]
honownicy do dtugich cylindréw wystepujacej obecnie na rynku.




Honownica HTS 074 () 1100 cm?3/h

(_) — MAKS. DEUGOSC CYLINDRA WYRAZONA W METRACH

PARAMETRY TECHNICZNE

Silnik wrzeciona: 7,0 — 9,0 (kW)

Maksymalna wydajnos¢ obrébki: 1100 cm?/h

(w zaleznosci od materiatu)

Zakres obrabianych $rednic: 20 — 900 (mm)

(zakres zalezny od wersji)

Dtugos¢ skoku: maks. 13750 (mm) (zalezy od wersji)

Korzysci / Cechy:

- Szeroki zakres obrabianych srednic

- Automatyczna korekcja bteddw ksztattu

- Przyjazne uzytkownikowi sterowanie oparte na systemie
Windows®

- Ochrona narzedzia przed przecigzeniem

- Latwa obstuga za sprawa przemystowego
ekranu dotykowego

- Programowalna kontrola wymiaru
Windows®

Honownica HTS 124 () 1600 cm3/h

(_) — MAKS. DEUGOSC CYLINDRA WYRAZONA W METRACH

PARAMETRY TECHNICZNE

Silnik wrzeciona: 11,0 — 15,0 (kW)

Maksymalna wydajnos¢ obroébki: 1600 cm?/h

(w zaleznosci od materiatu)

Zakres obrabianych srednic: 20 — 900 (mm)
(Zakres zalezny od wersji maszyny)

Dtugos¢ skoku: do 13750 (mm) (zalezy od wersji)

Korzysci / Cechy:

- Szeroki zakres obrabianych srednic

- Automatyczna korekcja bteddw ksztattu

- Przyjazne uzytkownikowi sterowanie oparte na systemie
Windows®

- Ochrona narzedzia przed przecigzeniem

- Latwa obstuga za sprawa przemystowego
ekranu dotykowego

- Programowalna kontrola wymiaru  Windows®
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Honownica HTC- () 300W

(_) - MAKSYMALNA DLUGOSC CYLINDRA WYRAZONA W METRACH

Model HTC jest produkcyjna honownica ze sterowaniem CNC. Obrabiarka wyposazona w naped wrzeciona o duzej mocy
silnika i czterobiegowej przektadni mechanicznej. Naped zapewnia statg duza moc w catym zakresie obrabianych $red-
nic, co skutkuje maksymalng wydajnoscig procesu obréobki. Nowoczesny ukfad sterowania, w ktory wyposazona jest ho-
nownica HTC zapewnia petng kontrole nad procesem honowania. Honownica HTC jest produkowana w nastepujacym
typoszeregu maksymalnej dtugosci honowanego otworu: 2m, 3m, 4m, 6m, 8m, 10m. Przestrzen obrobcza obrabiarki jest
catkowicie zabezpieczona przed dostepem operatora podczas cyklu honowania. Z przodu znajduje sie kurtyna swietlna,
a z oba boki i tyt honownicy sa zamkniete sztywnymi ostonami w postaci kraty.

PARAMETRY TECHNICZNE
Silnik wrzeciona: 9 kW
Naped wrzeciona: przektadnia 4 biegowa

Uktad rozsuwania osetek: serwonaped
Zakres obrabianych $rednic: 25 - 1000 (mm)
Dtugos¢ skoku: maks. 10 m

Korzysci / Cechy:

- Automatyczna korekcja bteddw ksztattu
- Krotki czas ustawiania

- tatwa obstuga

PuLpiT uktADU STEROWANIA CNC
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Honownica HTH-( _ )000-S

(_) - MAKSYMALNA DLUGOSC CYLINDRA W METRACH

Model HTH jest produkcyjng honownica charakteryzuja-
ca sie duzg wydajnoscig i kompaktowg budowa. Szafka
elektryczna jest zabudowana na korpusie, a zbiornik na
olej honowniczy znajduje sie w obrysie korpusu maszy-
ny. Obrabiarka wyposazona jest w uktad sterowania PLC
z dedykowanym dla procesu honowania oprogramowa-
niem i duzym ekranem dotykowym bedacym interfejsem
operatora. Honownica HTH jest produkowana w nastepu-
jacym typoszeregu maksymalnej dtugosci honowanego
otworu: 2m, 3m, 4m, 6m, 8m, 10m. Przestrzer obrdbcza
obrabiarki jest catkowicie zabezpieczona przed dostepem
operatora podczas cyklu honowania. Z przodu znajduje
sie kurtyna $wietlna, a z oba boki i tyt honownicy s3 za-
mkniete sztywnymi ostonami w postaci kraty.

PARAMETRY TECHNICZNE

Silnik wrzeciona: 7,5 kKW

Naped wrzeciona: przektadnia 4 biegowa
Uktad rozsuwania osefek: serwonaped
Maksymalna wydajnos¢ obrébki: 1100 cm3/h
(w zaleznosci od materiatu)

Zakres obrabianych srednic: 25 — 800 (mm)
Dtugos¢ skoku: maks. 10 m

Korzysci / Cechy:

- Automatyczna korekgcja btedéw ksztattu
- Krotki czas ustawiania

- tatwa obstuga

Honownica HTB- (_)000-S

(_) - MAKSYMALNA DLUGOSC CYLINDRA W METRACH

Model HTB jest przeznaczony do produkcji jednostkowe;j
i zastosowan regeneracyjnych. Obrabiarka charakteryzuje
sie kompaktowg budowg i uniwersalnoscig zastosowania
ze wzgledu na ekonomiczny system szeroko zakresowych
gfowic honujacych Sunnen MPS. Obrabiarka wyposazona
jest w uktad sterowania PLC z dedykowanym dla procesu
honowania oprogramowaniem i duzym ekranem doty-
kowym bedacym interfejsem operatora. Honownica HTB
jest produkowana w nastepujacym typoszeregu maksy-
malnej dtugosci honowanego otworu: 2m, 3m, 4m, 6m,
8m, 10m. Przestrzen obrébcza obrabiarki jest catkowicie
zabezpieczona przed dostepem operatora podczas cy-
klu honowania. Z przodu znajduje sie kurtyna Swietlna,
a z oba boki i tythonownicy sg zamkniete sztywnymi osto-
nami w postaci kraty.

PARAMETRY TECHNICZNE
Silnik wrzeciona: 3,5 kW

Naped wrzeciona: przektadnia bezstopniowa
Ukfad rozsuwania osetek: Sunnen MPS
Maksymalna wydajnos$¢ obrobki: 400 cm3/h
(w zaleznosci od materiatu)

Zakres obrabianych srednic: 25 — 350 (mm)
Dtugos¢ skoku: maks. 10 m

Korzysci / Cechy:

- Automatyczna korekcja bteddw ksztattu
- Krétki czas ustawiania

- tatwa obstuga
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HonownNicA HTE-1500W zostata zaprojektowana
do produkgji srednioseryjnej dtugich otworéw o matych
srednicach. Ukfad rozsuwania osetek w gtowicy honujacej
charakteryzujacy sie bardzo duza czutoscig oraz system
aktywnej podtrzymki umozliwia obrébke otworéw o mi-
nimalnej srednicy 4 (mm). Inteligentny uktad sterowania
CNC rozpoznaje ciasne miejsca otworu i automatycznie
koryguje btedy ksztattu. Nadmierne przecigzenie narze-
dzia jest zabezpieczone przez uktad sterowania.

PARAMETRY TECHNICZNE

Silnik wrzeciona: 0,75 kW

Maksymalna wydajnosc¢ obrébki: 150 cm3/h
(w zaleznosci od materiatu)

Zakres obrabianych srednic: 4 - 19 (mm)
Dtugos¢ skoku: maks. 1600 (mm)

Korzysci / Cechy:

— Krétki czas ustawiania

— Automatyczna korekcja btedéw ksztattu

— Programowalna kontrola wymiaru

— Ochrona narzedzia przed przecigzeniem

—tatwy w obstudze uktad sterowania oparty na systemie
Windows®
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REGENERACJA CYLINDROW

HonownNicA HTA zostata specjalnie zaprojektowana na
potrzeby warsztatow i zaktaddw naprawczych dla regene-
racji sitownikéw hydraulicznych oraz wykonywania innych
prac niewymagajacych usuwania duzych naddatkéw, jak
wyréwnywanie odcinkéw pomiarowych rurociggéw, czy
regeneracji cylindrow uktadéw plastyfikujacych  wtry-
skarek. Maszyna HTA dostepna jest w dwdch modelach:
HTA — 2100CE (zapewniajacej obrébke detali o dtugosci
do 2 metrow) oraz HTA — 4100CE (zapewniajgcej obrobke
detali o dtugosci do 4 metréw).

PARAMETRY TECHNICZNE

Silnik wrzeciona: 2,24 kW

Maksymalna wydajnos¢ obrébki: 150 cm3/h
(w zaleznosci od materiatu)

Zakres obrabianych $rednic: 64 — 300 (mm)
Maksymalna dtugos¢ otworu: 2 m lub 4 m

Korzysci / Cechy:

- Krdtki czas ustawiania

- tatwa obstuga

- Uniwersalne i szeroko zakresowe gtowice honujace
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Glowice tuskowe 2C

Zakres obrabianych srednic @ 100 — 810 (mm)
Duza szybkos$¢ usuwania naddatku:

Maks. 3000 cm3/h

Standardowe narzedzia jednoosetkowe
?1,5-152 (mm)

Zastosowanie: Do obrobki detali

z otworami przelotowymi,
nieprzelotowymi oraz tandemowymi

Standardowe narzedzia serii Y
@6,2—-98 (mm)
Zastosowanie: Do obrébki otwordw z rowkami

na wpust lub innymi przerwaniami

Narzedzia wieloosetkowe serii MMT
?3,8-110(mm)

Maksymalna precyzja (mate tolerancje wymiaru
i mate odchytki bteddw ksztattu, wysokie klasy
chropowatosci powierzchni)

Rozprezne narzedzia tulejowe serii CGT
@3,0-32(mm)

Maksymalna precyzja (mate tolerancje wymiaru
i mate odchytki btedéw ksztattu)

(geometrical tolerance and surface)

Narzedzia tulejowe Single Stroke®
@3,0-50(mm)

Maksymalna precyzja (mate tolerancje wymiaru
i mate odchytki btedéw ksztattu) Idealne do

materiatdw dajacych podczas obrébki krétki widr (zeliwo,

proszki spiekane) Ideal for short-chip materials

Glowice wieloosetkowe serii SRT
@39-78(mm)

Duza szybko$¢ usuwania naddatku
(Maks. 300 cm3/h)

Glowice czteroosetkowe serii GL
@12,7 -65 (mm)
Duza szybko$¢ usuwania naddatku

NARZEDZIA DO HONOWANIA | GROWICE HONUJACE SUNNEN
Firma Sunnen oferuje szeroki asortyment narzedzi do
honowania pokrywajacy zakres $rednic otworéw od 1,5
(mm) do 1,5 m. Od gtowic uniwersalnych, ktére mozna
napedza¢ przy pomocy wiertarki do wysokowydajnych
glowic usuwajgcych tysigce cm’/h stosowanych na automa-
tycznych honownicach poziomych. Od katalogowych
narzedzi jedno osetkowych do precyzyjnych narzedzi
wieloosetkowych. Od narzedzi osetkowych do nowoczes-
nych narzedzi tulejowych pokrywanych warstwg diamen-
towa. Réznorodnos¢ oferty i dostepnos¢ ,z jednej reki” jest
kluczowa dla zapewnienia elastycznosci procesu honowania
oraz osiggniecia korzysci ekonomicznych. Sunnen produku-
je szeroki asortyment osetek do honowania dla narzedzi
i gtowic zarébwno wiasnej konstrukgji jak i narzedzi innych
producentéw. Rézne materiaty $cierne, ziarnistosci, rodzaje
spoiwa i ich twardosci umozliwiajg optymalny dobdr do
kazdego zadania technicznego.

Glowice wieloosetkowe serii GHSS
@37 =141 (mm)

Duza szybko$¢ usuwania naddatku
(do 350 cm3/h) 6 — 8 osetek w gtowicy

Glowice szeroko zakresowe

serii MPS @ 50 — 650 (mm)

Szerokie zakresy obrabianych srednic,
tatwa obstuga

Glowice wieloosetkowe serii GH
@ 12,7 - 450 (mm)

Duza szybko$¢ usuwania naddatku
(do 3000 cm3/h) 3 - 10 osefek w gtowicy

Szeroko zakresowe, produkcyjne
gtowice serii HB/HB-SL o podwajnej
dtugosci osetki

Szerokie zakresy obrabianych srednic,
duza szybkos¢ usuwania naddatku
(do 900 cm3/h)




-2 OLEJE DO HONOWANIA | EMULSJE
- CHEODZACO — SMARUJACE DO HONOWANIA

| Specjalnie skomponowane i przetestowane oleje do honowania i emulsje
chtodzaco - smarujgce pozwalajag zoptymalizowad proces honowania

wykonywany zarébwno przy uzyciu narzedzi z osetkg konwencjonalng, CBN,
! oraz narzedzi powlekanych. Zadaniem oleju do honowania jest aktywne
| uczestniczenie w procesie usuwania materiatu poprzez wyptukiwanie usunie-

{ tego materiatu, zapewnienie witasciwej pracy osetek i chtodzenie strefy obrébki.
\ ’ Oleje do honowania Sunnen umozliwiajg efektywng obrébke wszystkich

wystepujacych w budowie maszyn i urzadzer materiatow.

« KG3X Olej do honowania, ekologiczny

« MAN 852 Olej do honowania, bezsiarkowy

« MAN 863 Olej do honowania na bazie oleju zwierzecego
« MB 30 Olej do honowania na bzie oleju mineralnego

« MB 40 Olej do honowania na bazie oleju mineralnego

« SHO 500 Olej do honowania na bazie oleju roslinnego

« SHO - 965 Olej do honowania na bazie oleju roslinnego
« LT9X Koncentrat oleju na bazie oleju mineralnego

« SCC Koncentrat emulsji wodnej

PrzYRzADY POMIAROWE

Sunnen produkuje szerokiwybdr dwupunktowych srednicéwek warsztatowych
w zakresie Srednic 1,35-200 (mm), z dziatkg elementarng 0,002 (mm) lub 0,01
(mm), a takze zestaw mechanicznych przyrzadéw pomiarowych dwupunk-
towych typu PG do pomiaru lekkich czesci w zakresie $rednic 2,29 - 75 (mm)
i dziatce elementarnej 0,001 (mm). Dostepne sg rowniez przyrzady ustawcze
dla $rednicéwek oraz przyrzadéw pomiarowych typu PG. Srednicowki charak-
teryzujg sie pewnoscig pomiardw i dtuga zywotnoscia. Mechaniczne przyrzady
PG charakteryzuja sie pewnoscig pomiaru i stabilnoscia.
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SUNNE,

ABOVE AND BEYOND HONING

Firmy sunnen na swiecie

Sunnen Products Company
St. Louis - USA

World Headquarters

7910 Manchester Ave.

US - St. Louis, MO 63143
Phone +1 314 781 21 00
Fax +1314 781 06 92
sunnen@sunnen.com
www.sunnen.com

Sunnen AG

Ennetaach - Switzerland
European Technology Center
Fabrikstrasse 1

CH - 8586 Ennetaach - Erlen
Phone +41 71 649 33 33

Fax +41 71 649 33 34
sales@sunnen.ch
www.sunnen.ch

Sunnen ltalia S.r.l.

Arese - Italy

Via Guglielmo Marconi 24/B
IT - 20020 Arese (MI)

Phone +39 02 383417 1

Fax +39 02 383417 50
sunnen@sunnenitalia.com
www.sunnenitalia.com

Sunnen Products Ltd.
Hempstead Herts — UK

No. 1 Centro, Maxted Road
Hemel Hempstead

GB - Herts HP2 7EF

Phone +44 1442 393939
Fax +44 1442391212
hemel@sunnen.co.uk
www.sunnen.co.uk

Sunnen SAS

Saclay - France
Domaine Technologique
de Saclay

Batiment Apollo, 4,

rue René Razel

FR - 91892 Saclay
Phone +33 1 69 30 0000
Fax+33169301111
info@sunnen.fr
www.sunnen.fr

Sunnen Benelux BVBA
Kontich - Belgium
Singel 6/C - bus2

BE - 2550 Kontich
Phone +32 3 880 28 00
Fax +32 3 844 39 01
info@sunnen.be
www.sunnen.be

Sunnen Polska Sp. z o0.0.
Warszawa - Poland

ul. Odrowaza 13

PL - 03-310 Warszawa
Phone +48 22 814 34 29
Fax +48 22 814 34 28
sunnen@sunnen.pl
www.sunnen.pl

Sunnen RUS LLC

Moscow - Russia

1-nd Karacharovskaya, 17
RU - 109202 Moskov
Phone +7 495 258 43 43
Fax +7 495 258 91 75
sunnen@sunnen-russia.ru
www.sunnen.ru

Sunnen s.r.o.

Strakonice - Czech Republic
Nabrezi Otavy 73

CZ - 38601 Strakonice
Phone +420 383 376 317
Fax: +420 383 376 316
sunnen@sunnen.cz
www.sunnen.cz

Shanghai Sunnen

Mechanical Co. Ltd.

Shanghai - China

889 Kang Qiao East Road, Pudong
CN - Shanghai 201319, P.R. China
Phone +86 21 58133990

Fax +86 21 58132299
sales@sunnensh.com
www.sunnensh.com

Sunnen do Brasil Ltda.
Rudge Ramos (09720)
Sao Bernardo Docampo
BR - Sao Paulo

Phone +55 11 4177 3824
Fax +55 11 4362 3083
www.sunnen.com.br

NOTE: Sunnen reserves the right to change or revise specifications and product design in connection with any feature of our products contained herein. Such changes

do not entitle the buyer to corresponding changes, improvements, additions, or replacements for equipment, supplies or accessories previously sold. Information contained

herein is considered to be accurate based on available information at the time of printing. Should any discrepancy of information arise, Sunnen recommends
that user verify the discrepancy with Sunnen before proceeding in any bore sizing and finishing operation.

X-SAG-06E-A



