
Zımpara taşları ve segmanları

En yüksek talepler için başarı program
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İçindekiler

Doğru zımpara için çeşitli seçenekler

Yüksek performanslı aşındırıcıların
kullanılması, günümüzde neredeyse
tüm sanayi alanlarındaki ürünlerin
işlevi ve ekonomik olma özelliği açısın-
dan önemli bir faktördür. Takım geliş-
tirme alanındaki ilerlemeler, 80 yıldan
daha uzun bir süredir dünya çapında
ATLANTIC ismi altında satışını
yaptığımız aşındırıcıların sürekli opti-
masyonunu da beraberinde getirmiştir.

ATLANTIC, yapay reçine ve sera-
mik bağlayıcı türlerindeki tüm aşındırı-
cılarda (Alüminyum-oksit, silisyum
karbür, cüruflu Alüminyum-oksit, elmas
ve kübik bor nitrit) bağlı zımpara
parçalarının servis ve müşteri odaklı
üretimi için yetkin bir ortağınızdır.

Daha çok olanak –
A'dan Z'ye milyonlarca varyasyon

Otomotiv sektöründen çelik ve sürtün-
mesiz yatak sektörüne, yan sanayi
alanlarına kadar her yerde
ATLANTIC zımpara taşları kullanıl-
maktadır. Talep edilen profile uygun
olarak, ATLANTIC zımpara taşları
ile yüksek talaş kaldırma performansı
ve yüksek yüzey kaliteleri elde edilir.

Kuruluşumuz şu an çok çeşitli
varyasyonları mümkün olan yaklaşık
40.000 ana tip üretmektedir.

Çekirdek yeterlik

Zımpara malzemelerinin farklı kullanım
gereksinimleri genel geçerli teknik
özelliklerin elde edilmesine çok az
olanak sağlamaktadır. Teknik özellikler,
talep edilen profile özel olarak belirlenir.

� Zımpara taşları ve segmanlar

� Elmas ve CBN takımları

� Honlama ve Süperfiniş takımları
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Tüm sanayi kullanım
alanları için

ATLANTIC zımpara takımlarında
lider kuruluşlardan biridir.

Özgün özelliklere sahip ATLANTIC
taşları, tüm kullanım alanlarında yük-
sek talaş kaldırma performansı ve aynı
zamanda yüksek yüzey kalitesi elde
edilmesini sağlar.

Genelde kullanılan 40 m/s'ye kadar
olan yüksek çalışma hızları, 50 m/s,
63 m/s, 80 m/s, 100 m/s ve 125 m/s
gibi özel yüksek çalışma hızları için
seramik bağlayıcılı diskler, aynı şekilde
50 m/s'ye kadar olan yapay reçine
bağlayıcılı diskler için 63 m/s ve
80 m/s olan özel yüksek çalışma hızları
için diskler sunmaktayız.

En önemlisi:
Hassasiyet ve Ekonomik olma
özelliği

ATLANTIC zımpara taşları, işlenen
iş parçasına yönelik her talebe özel
olarak uyarlanabilir. En modern üretim
teknolojileri ile bağlantılı olarak tanım-
lanmış üretim proseslerimiz, güvenlik,
güvenilirlik ve sürekli aynı kalan en
yüksek kaliteyi garanti eder.

ATLANTIC zımpara taşları progra-
mı, çok yoğun yapılardan esktrem
oranda açık yapılara kadar tüm varyas-
yon olanaklarını sunar. Formu koruma
özelliği ve sağlamlık, birbirine tam ola-
rak adapte edilmiş bağlayıcı hammad-
deler ve zımpara malzemesi tipleri ile
garanti edilir.

Üretim, mal girişinden nakliyeye kadar
en modern prosedür teknikleri kullanı-
larak gerçekleşir. ATLANTIC zım-
para taşları ile zımpara makineleri en
güçlü yönlerini ortaya koyabilir:
Hassasiyet ve Ekonomik olma
özelliği.
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En yüksek kalite standartları için
en modern proses teknikleri

Yüksek kaliteli zımpara taşlarının
üretimi, mal girişinden nakliyeye kadar
en modern prosedür teknikleri kullanı-
larak gerçekleşir. Tüm faktörlerin tam
bir uyum içinde olması,

Üretim süreci

Üretim süreci

İş emri

Hammadde depolama

Teknik danışmanlıkMüşteri

Satış

İş hazırlığı

Münferit üretim parametrelerinin belirlenmesi

Karıştırma

Kum ve bağlayıcının belirli reçetelere göre
karıştırılması

Hammaddeler

Giriş kontrolü

Hammaddelerin kontrol planlarına
göre kontrol edilmesi

ATLANTIC'in faaliyet hedeflerini
gerçekleştirmede müşterilerine desteği
ile güvenilir bir ortak olmasının önko-
şuludur – İlerleme ve sürekli iyileş-
tirme için yapısal işbirliği.
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Seramik bağlayıcılı zımpara parçaları:
Yakma

Yapay reçine bağlayıcılı zımpara parçaları:
Sertleştirme

Zımpara parçalarının üretim dokümanlarına
göre preslenmesi

Isıl işlem

Preshane

Son kontrol ve Etiketlendirme Geçerli normlar ve yönetmeliklere göre kontrol

Son işlemler
Düzeltme, alın düzeltme, profil verme

Kalite kontrol
E-Modül, Sertlik, Özgül ağırlık



Belgeli yönetim sistemleri

Belgeli yönetim sistemleri, kalite, çevre
koruması ve iş güvenliğini garanti eden
bilgi odaklı akış organizasyonunu
belgeler.

ATLANTIC DIN EN ISO 9001 ve
DIN EN ISO 14001'e uygun olarak
çalışır. Dahili denetimler, çeşitli alanlar-
da her türlü daimi kalite kriterlerinin
elde edilmesini sağlar.
Yüksek standartlar, kaliteli ve düzün
işi garanti eder. Güvenebileceğiniz
ve planlama yapabileceğiniz kalite.



Zımpara taşı tanımı – Zımpara malzemesi

Zımpara malzemesi

Kum büyüklüğü

Kum kombinasyonu*

Sertlik derecesi

Yapı

Bağlayıcı madde

ATLANTIC-
Bağlayıcı tipi

Ek*
EK1 80B H 8 V Y 257

1 2 3 4 5 6 7 8

1

2

3

4

5

6

7

8

ATLANTIC zımpara takımlarını
tanımlamakta harf ve sayıdan oluşan
bir kod kullanılmaktadır. Test süreçleri-
nin tam bir kombinasyonu ile özellikle-
rin korunması sağlanır. Bu kod sistemi,
ATLANTIC zımpara takımlarının
geriye dönük olarak takibi ve yeniden
üretilebilirliği konusunda garanti sağlar.

Mikrokristalin Cüruflu Korund Silisyum karbürAsil Korund

* Bu bilgiler
isteğe bağlıdır

Mikrokristalin Cüruflu Korund
Kısa tanımı EB ya da EX
EX1 ila EX9 tiplerinde

Normal Korund 95-96% Al2O3
Kısa tanımı NK
NK1 ila NK9 tiplerinde

Silisyum karbür
Kısa tanımı SC
SC1 ila SC9 tiplerinde

Yarı Asil Korund %97-98 Al2O3
Kısa tanımı HK
HK1 ila HK9 tiplerinde

Asil Korund % 99,5 Al2O3
Kısa tanımı EK
EK1 ila EK9 tiplerinde

Zımpara Malzemesi

Zımpara malzemesi olarak, nerdeyse
sadece sentetik olarak üretilmiş krista-
lize sertleştiriciler kullanılır. En çok kul-
lanılan geleneksel zımpara malzemesi
Korund (Alüminyum-oksit) ve Silisyum
karbürdür.

Erimiş Korund

Korund, bir kristaline Alüminyum-oksit-
tir (Al2O3) ve göz önünde tutulacak
saflığı derecesinde Normal-Yarı Asil
ve Asil korund olarak çeşitlere ayrılır.
Normal ve Yarı Asil korund, kireçsilen-
miş Bauxit'ten ve saf alüminyumoksit
Asil korund elektrik arkı fırınlarında
yaklaşık 2000 °C'de eritilir. Çeşitli
katkılar ve tanımlanmış soğutma ile
korundun sertliği belirlenir. (Al2O3)
oranının artması ile birlikte korundun
sertliği ve gözeneklilik oranı yükselir.

Mikrokristalin cüruflu Korund

Mikrokristalin cüruflu korund, üretim
şekilleri ve özellikleri ile geleneksel
korund eriyiklerinden farklılaşır. Özel
üretim prosesi nedeniyle, silisyum
karbürde çok düzgün, ince kristalin
yapılı bir kum yapısı oluşur.

İnce kristaline yapı, artan kum aşın-
masında sadece küçük kumların dağıl-
masını sağlar- böylelikle zımpara kum-
larından optimum oranda fayda elde
edilir.

Silisyum karbürdür

Silisyum karbür (SiC) saf bir sentetik
üründür, kuvars kumundan ve kok
kömüründen elektrikli direnç fırınların-
da yaklaşık 2200 °C'de elde edilir. Yeşil
ve siyah Silisyum karbürü artan sertliği
sayesinde kolaylıkla ayırt etmek müm-
kündür.

Silisyum karbür, korunddan daha sert,
daha gözenekli ve daha keskin kenarlı-
dır. Silisyum karbür, ağırlıklı olarak
yumuşak döküm, sert metal ve ayrıca
demir olmayan metallerden üretilmiş
sert ve gözenekli hammaddelerde
kullanılır.

Mikrokristalin Cüruflu Korund
Kısa tanımı SB ya da SX
SX1 ila SX9 tiplerinde



Kum büyüklüğü tanımları

Uluslararası karşılaştırma

Aşağıdaki tabloda farklı uluslararası standartlar karşılaştırılmaktadır.

Makro kum

Mikro kum

ISO 6344'e uygun zımpara malzemesi
– kum büyüklüğü kullanılır. Zımpara
kumları standart elekler vasıtasıyla
çeşitli büyüklük sınıflarına ayrılır.
Nominal kum büyüklüğü, eleğin inç

Kum büyüklüğü
tanımı
(mesh)

µm cinsinden ortalama kum çapı

DIN ISO 6344 JIS ANSI

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

(mesh) başına örgü sayısına göre belir-
lenir. Örn; 60 sayısı, ilgili eleğin inç
başına 60 örgüsü olduğu anlamına
gelir. Sayı büyüdükçe zımpara kumu
daha ince olur.

240 kum büyüklüğünden itibaren
zımpara kumları sadece standart
eleklere göre sınıflanmaz, bunun yerine
daha karmaşık ve zor bir yol olan
sedimantasyon yöntemi kullanılır.
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Sertlik – Yapı – Gözenek oluşturucular

Zımpara taşlarının sertliği

Sertlik, zımpara kumunun zımpara
parçasına nasıl bir sabitlik derecesi ile
bağlı olduğuna göre tanımlanır. Sertlik,
tanım kodları ile belirtilir; A çok
yumuşak ve Z çok sert anlamına
gelir.

Gözenek oluşturucular

Kum ve bağlayıcı oranı üzerinden
gözenek hacmi belirlenir. Örnek olarak,
zımparanın yanma riskini azaltmak
için, daha büyük bir gözenek hacmi ile
zımpara temas bölgesine daha çok
soğutucu madde iletilebilir. Zımpara
taşının geçme yeri, gözenek oluşturu-
cular eklenerek tip, büyüklük ve miktar
açısından ilgili uygulamaya adapte
edilebilir.

Yapı

Bir zımpara taşının yapısı, taştaki zım-
para kumlarının mesafesini tanımlayan
1 ila 18 yapısal sayıyla belirtilir. Düşük
yapısal sayılar küçük, yüksek yapısal
sayılar büyük kum mesafelerini tanım-
lar.

1 ila 4 yoğun

5 ila 7 normal

8 ila 11 açık

12 ila 18 çok açık

Grindo-Sonic yöntemi

Grindo-Sonic yönteminde, zımpara
taşının frekans ölçümü yoluyla özgül
salınımı belirlenir. Bunlar fiziksel özel-
liklere ve boyutlara bağlıdır. Ölçülen
değerler, zımpara taşının sertliğini
değerlendirmek için kullanılan büyük-
lük ölçüsü olan E-Modül değerine
dönüştürülür.

Grindo-Sonic yöntemi

yoğun yapı açık yapı

Zeiss Mackensen

Bu sertlik testi yönteminde, zımpara
taşı bir püskürtme maddesi (kuvars
kumu) ile pnömatik olarak tanımlanmış
koşullarda test edilir. Püskürtme mad-
desinin zımpara taşının üst yüzeyine
olan darbe etkisi sonucu, kum ve bağ-
layıcı partikülleri bağlayıcıdan kopar ve
zımpara parçasının yüzeyinde bir girinti
oluşur. Zımpara parçası ne kadar
yumuşak olursa, oluşan iz de o oranda
derin olur.

Zeiss Mackensen

A ila D aşırı yumuşak

E ila G çok yumuşak

H ila K yumuşak

L ila O orta

P ila S sert

T ila Z aşırı sert

Sertlik derecesi



Bağlayıcılar

Bağlayıcı

Bağlayıcının görevi, kesme prosesi
sonucu körelene kadar kumu zımpara
taşında tutmaktır. Daha sonra,
Bağlayıcı, yeni ve keskin bir kum
devreye girecek şekilde kumu serbest
bırakmalıdır. Bağlayıcı tipi ve
Bağlayıcının miktarı üzerinden, bu
özellik ilgili zımparalama prosesine
uyarlanır.
ATLANTIC zımpara parçaları iki
Bağlayıcı grubunda üretilir:
seramik Bağlayıcılar (tanım kodu V)
ve yapay reçine Bağlayıcılar (tanım
kodu RE).

Seramik bağlayıcı

Seramik Bağlayıcılar, Kaolin, Kuvars,
Feldspat ve cam hamurlarından oluşur.
Bu bileşenlerin karıştırılması ile
Bağlayıcı karakteristiği ayarlanır.
Seramik Bağlayıcılar yağlar ve emülsi-
yonlara karşı direnç özelliğine sahiptir,
fakat gözenekli ve darbelere karşı
duyarlıdırlar. Bağlayıcının aşınması,
ortaya çıkan zımpara kuvvetleri sonucu
gerçekleşir.

Yapay recine bağlantısı

Yapay reçine Bağlayıcılar esas olarak
fenol reçinesi bazında üretilir. Bu
Bağlayıcı tipinde dolgu maddesiz ve
dolgu maddesi içeren Bağlayıcılar bulun-
maktadır. Fenol reçinesi ve dolgu mad-
delerinin varyasyonu ile Bağlayıcının
özellikleri ayarlanır. Bağlayıcının aşın-
ması, zımparalama sırasında ortaya
çıkan proses ısısı ve zımpara kuvvetleri
sonucu gerçekleşir. Yapay reçine bağla-
yıcılar elastikiyetileri sayesinde özellikle
polisaj ve ince zımparalama, kazıma
yapılan zımparalama ve kuru zımpara-
lama için uygundur. Emülsiyonların
kullanılması sırasında, yapay reçine
Bağlayıcı tutulabileceği için ph değerinin
önemli oranda 9'un üzerinde olmaması-
na dikkat edilmelidir.

Yapay reçine bağlantısı İşleme Seramik bağlantı

PBD, REI Düz zımparalama VY, VE, VF, VU, VO

- Profil derin zımparalama WVY, VF, VO

PBD, DC Çift taraflı düz zımparalama VK, VE, VO

DC, REI Uçlar arasında dış yuvarlak zımparalama RVJ, VX, VO

REI, PBD, ES Uçsuz daldırarak zımparalama VK, VT, VF, VO

REI, DM, HS Uçsuz boydan boya zımparalama VO, VK, VT, VF

ED1, ED9 Ayar diskleri V 22

PBD, AX, AL7, DP Silindir zımparalama VE, VF, VO

REI, AX, AC Çubuk zımparalama VO, VK, VD, VF

- Diş zımparalama VF, VO

- Diş boşluğu zımparalama VF, VY

ES Konik rulman alın yüzeyi zımparalama -

AL7 Enjeksiyon iğnesi zımparalama -

AX, BM Yay ucu zımparalama VU

REH, REC Bilya zımparalama 307

Cüruflu korund için Bağlayıcı

tipi olarak VB veya VY

Yukarıdaki bilgiler belirtilen Bağlayıcı sistemlerinin başarılı uygulamalarını gösterir.
İlgili uygulama durumu için farklı bağlantı sistemleri önerilebilir.

Bağlayıcı tipleri



ISO-Formları

Tüm formlar mümkündür

ATLANTIC zımpara taşları istenilen
tüm formlarda üretilebilir. Takip eden
sayfalardaki çizimler form seçeneklerini
belirtmektedir.

Standart olmayan formlar, müşteri
isteği üzerine çizime göre üretilir.

Belirli uygulamalar için zımpara taşının
çalışma yüzeyine bir profil açılır.
Bu profil, kenar formu olarak tanımlanır
ve aynı şekilde standartlara uygundur.

ISO'ya göre form

ISO'ya göre kenar formu

Zımpara taşının çapı

Zımpara taşının genişliği

Zımpara taşının
göbek çapı

A Segmentlerin küçük genişliği

B Segmentler ve honlama taşlarının genişliği

C Segmentler ve honlama taşlarının yüksekliği

D Zımpara taşının dış çapı

E Taban kalınlığı

F Zımpara taşındaki 1. girintinin derinliği

G Zımpara taşındaki 2. girintinin derinliği

H Göbek çapı

HG Dişli kovanlarda diş çapı*

J Temas yüzeyinin çapı

K Talaş yüzeyinin çapı

L Segmentler ve honlama taşlarının uzunluğu

N Zımpara taşının incelmesinin derinliği

NG Dişli kovan sayısı *

P Zımpara taşının 1. girinti çapı

P1 Zımpara taşının 2. girinti çapı

R Yarıçap

T Toplam genişlik

TG Dişli kovanların derinliği *

U Sabit SLS / kaplama kalınlığının küçük genişliği

V Kaplama açısı / Profil açısı

W Et kalınlığı / Zımpara kenar genişliği

� Ana çalışma yüzeyi

Tanım

Örnek F o r m 1 – B – D x T x H

* ISO 525'e göre değildir




























