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Zimpara taslari ve segmanlari

En yiiksek talepler icin basari program




Dogru zimpara icin gesitli secenekler

Ylksek performansli agindiricilarin
kullanilmasi, gliniimiizde neredeyse
tlim sanayi alanlarindaki Urdnlerin
islevi ve ekonomik olma 6zelligi agisin-
dan 6nemli bir faktérdir. Takim gelis-
tirme alanindaki ilerlemeler, 80 yildan
daha uzun bir slredir dlinya capinda
ATLANTIC ismi altinda satisini
yaptigimiz asindiricilarin siirekli opti-
masyonunu da beraberinde getirmistir.

ATLANTIC, yapay recine ve sera-
mik baglayici tirlerindeki tim asindiri-
cillarda (Aliminyum-oksit, silisyum
karbir, ctruflu Aliminyum-oksit, elmas
ve kiibik bor nitrit) bagl zimpara
parcalarinin servis ve misteri odakli
Uretimi igin yetkin bir ortaginizdir.

Daha ¢ok olanak -
A'dan Z'ye milyonlarca varyasyon

Otomotiv sektdriinden gelik ve sirtiin-
mesiz yatak sektériine, yan sanayi
alanlarina kadar her yerde
ATLANTIC zimpara taslari kullanil-
maktadir. Talep edilen profile uygun
olarak, ATLANTIC zimpara taslari
ile ylksek talas kaldirma performansi
ve ylksek ylzey kaliteleri elde edilir.

Kurulusumuz su an gok gesitli
varyasyonlari mimkin olan yaklasik
40.000 ana tip tretmektedir.

Cekirdek yeterlik

Zimpara malzemelerinin farkh kullanim
gereksinimleri genel gegerli teknik
Ozelliklerin elde edilmesine ok az
olanak saglamaktadir. Teknik 6zellikler,
talep edilen profile 6zel olarak belirlenir.

@® Zimpara taslari ve segmanlar
® Elmas ve CBN takimlari

® Honlama ve Siiperfinis takimlari

Icindekiler

Uretim akisi, Yonetim sistemleri
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Tiim sanayi kullanim
alanlari igin

ATLANTIC zimpara takimlarinda
lider kuruluslardan biridir.

Ozgiin 6zelliklere sahip ATLANTIC
taglari, tim kullanim alanlarinda yuk-
sek talas kaldirma performansi ve ayni
zamanda yliksek ylizey kalitesi elde
edilmesini saglar.

Genelde kullanilan 40 m/s'ye kadar
olan yiksek calisma hizlari, 50 m/s,
63 m/s, 80 m/s, 100 m/s ve 125 m/s
gibi 6zel ylksek galisma hizlari igin
seramik baglayicili diskler, ayni sekilde
50 m/s'ye kadar olan yapay regine
baglayicili diskler icin 63 m/s ve

80 m/s olan 6zel yuksek calisma hizlari
igin diskler sunmaktayiz.

En 6nemlisi:
Hassasiyet ve Ekonomik olma
ozelligi

ATLANTIC zimpara taglari, islenen
is parcasina yonelik her talebe 6zel
olarak uyarlanabilir. En modern Uretim
teknolojileri ile baglantili olarak tanim-
lanmis Uretim proseslerimiz, glvenlik,
guvenilirlik ve surekli ayni kalan en
yuksek kaliteyi garanti eder.

ATLANTIC zimpara taslari progra-
mi, ok yogun yapilardan esktrem
oranda acik yapilara kadar tiim varyas-
yon olanaklarini sunar. Formu koruma
6zelligi ve saglamlik, birbirine tam ola-
rak adapte edilmis baglayici hammad-
deler ve zimpara malzemesi tipleri ile
garanti edilir.

Uretim, mal girisinden nakliyeye kadar
en modern prosediir teknikleri kullani-
larak gerceklesir ATLANTIC zim-
para taslan ile zimpara makineleri en
gugll yonlerini ortaya koyabilir:
Hassasiyet ve Ekonomik olma
ozelligi.

Valflar

_S__abitleme ve diizeltme, Kesrp_g_hlzlarl,__s_c_)gutma yago 16/12_
P_ﬁz zimparalama, Sivri ve dq_?__ara5|ndf__Q|§ yuvarlak zimparalama 18/1?_
_({‘_ubuk, ic yuvarlak, Dis boslq_g_y, Dis Z|I|_1_Paralama _____ 20/25]_._
§ilindir zimparalama 22/23
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Uretim siireci

En yiiksek kalite standartlari igin
en modern proses teknikleri

Yiksek kaliteli zimpara taglarinin
tretimi, mal girisinden nakliyeye kadar
en modern prosedir teknikleri kullani-
larak gerceklesir. Tim faktérlerin tam
bir uyum iginde olmasi,

ATLANTIC'in faaliyet hedeflerini
gerceklestirmede miisterilerine destegi
ile glivenilir bir ortak olmasinin énko-
suludur - Ilerleme ve siirekli iyiles-
tirme igin yapisal isbirligi.

Miisteri
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Minferit Uretim parametrelerinin belirlenmesi
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Karistirma

Kum ve baglayicinin belirli recetelere gore
karistiriimasi

Hammaddeler

!

Giris kontrolii

Hammaddelerin kontrol planlarina
gore kontrol edilmesi

Hammadde depolama
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Zimpara pargalarinin Gretim dokiimanlarina

Preshane gdre preslenmesi
Y
o S ik bagl | lari:
Isil islem Y:I:?nn: aglayicili zimpara pargalari
Yapay regine baglayicili zimpara pargalari:
Sertlestirme
Y

N E-Modiil, Sertlik, Ozgiil agirlik
Kalite kontrol

N Diizeltme, alin diizeltme, profil verme
Son islemler

Y

. B Gegerli normlar ve yénetmeliklere gére kontrol
Son kontrol ve Etiketlendirme ¢ y g
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Belgeli yonetim sistemleri

Belgeli yonetim sistemleri, kalite, gevre
korumasi ve is giivenligini garanti eden
bilgi odakli akis organizasyonunu
belgeler.
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CERTIFICATE

The TV CERT Certification Body
of TV Rheinland Industrie Service GmbH

certifies in acoordance with
TUV CERT procedures that
ATLANTIC

SOHLEIFSCHEEEN « HONSTEINE

ATLANTIC GmbH

has and spplies an sysiam for
Development and manufacturing of high
precislon-grinding wheels, honing stones
and superfinishing products
A wndil s prkarmid. Repoet No. DI04
Proal has bean fumishad thal he rguremants acconding to
180 14001:2004
arn fulfited.
T cerlificaiie bn vabd unlll 2008-02-50.
Crifficatv Reginiralion Mo 01104000407

PR— A TUVRheinland ™ *

Pl b 2308

ATLANTIC DIN EN ISO 9001 ve
DIN EN ISO 14001'e uygun olarak
calisir. Dahili denetimler, gesitli alanlar-
da her tirlG daimi kalite kriterlerinin
elde edilmesini saglar.

Yiiksek standartlar, kaliteli ve dliziin

isi garanti eder. Glvenebileceginiz

ve planlama yapabileceginiz kalite.
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CERTIFICATE

The TUV CERT Certification Body
of TOV Rheinland Industrie Service GmbH

certifies in accordance with
TUV CERT procedures that

ATLANTIC GmbH
Gartenstr. 7 - 17
L] - 53229 Bonn

nan astablinhed and applies @ quality maragement system for

Develapment and manufacturing of high precision gringing whasls,
honing stones and superfinishing products.

Ay mut was parforma, Raport No. SATE
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DIN EN IS0 $001:2000
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Zimpara tasi tanimi - Zimpara malzemesi

ATLANTIC zimpara takimlarini
tanimlamakta harf ve sayidan olusan
bir kod kullaniimaktadir. Test stregleri-
nin tam bir kombinasyonu ile ézellikle-
rin korunmasi saglanir. Bu kod sistemi,
ATLANTIC zimpara takimlarinin
geriye donik olarak takibi ve yeniden
uretilebilirligi konusunda garanti saglar.

Zimpara Malzemesi

Zimpara malzemesi olarak, nerdeyse
sadece sentetik olarak Uretilmis krista-
lize sertlestiriciler kullanilir. En ok kul-
lanilan geleneksel zimpara malzemesi
Korund (Aliminyum-oksit) ve Silisyum
karburdir.

Erimis Korund

Korund, bir kristaline Aliminyum-oksit-
tir (Al,03) ve goz 6niinde tutulacak
safligi derecesinde Normal-Yari Asil

ve Asil korund olarak cegsitlere ayrilir.
Normal ve Yari Asil korund, kiregsilen-
mis Bauxit'ten ve saf aliiminyumoksit
Asil korund elektrik arki firinlarinda
yaklagik 2000 °C'de eritilir. Cesitli
katkilar ve tanimlanmis sogutma ile
korundun sertligi belirlenir. (Al,03)
oraninin artmasi ile birlikte korundun
sertligi ve gozeneklilik orani yikselir.

Normal Korund 95-96% Al,0;
Kisa tanimi NK
NK1 ila NK9 tiplerinde

Yari Asil Korund %97-98 Al,03
Kisa tanimi HK
HK1 ila HK9 tiplerinde

Asil Korund

EK1

Mikrokristalin ciiruflu Korund

Mikrokristalin ciruflu korund, Gretim
sekilleri ve dzellikleri ile geleneksel
korund eriyiklerinden farklilagir. Ozel
lretim prosesi nedeniyle, silisyum
karbiirde ¢ok diizgiin, ince kristalin
yapili bir kum yapisi olusur.

ince kristaline yapi, artan kum asin-
masinda sadece kiiglik kumlarin dagil-
masini saglar- boylelikle zimpara kum-
larindan optimum oranda fayda elde
edilir.

Asil Korund % 99,5 Al,0;
Kisa tanimi EK
EK1 ila EK9 tiplerinde

Mikrokristalin Ciiruflu Korund
Kisa tanimi EB ya da EX
EX1 ila EX9 tiplerinde

Mikrokristalin Ciiruflu Korund

E8 Zimpara malzemesi

A Kum biiyikligi

I3 Sertlik derecesi
B vap
A Baglayici madde

ATLANTIC-
Baglayic tipi

E1 Ex*

* Bu bilgiler
istege baglidir

Silisyum karbiirdiir

Silisyum karbir (SiC) saf bir sentetik
Urlindir, kuvars kumundan ve kok
kdmurinden elektrikli direng firinlarin-
da yaklasik 2200 °C'de elde edilir. Yesil
ve siyah Silisyum karbUri artan sertligi
sayesinde kolaylikla ayirt etmek mim-
kinddr.

Silisyum karbir, korunddan daha sert,
daha gozenekli ve daha keskin kenarli-
dir. Silisyum karbdr, agirlikli olarak
yumusak dokim, sert metal ve ayrica
demir olmayan metallerden Uretilmis
sert ve gozenekli hammaddelerde
kullanihr.

Silisyum karbiir
Kisa tanimi SC
SC1 ila SC9 tiplerinde

Mikrokristalin Ciiruflu Korund
Kisa tanimi SB ya da SX
SX1 ila SX9 tiplerinde

Silisyum karbiir

EJ Kum kombinasyonu*



Kum biiyiikliigii tanimlari

ISO 6344'e uygun zimpara malzemesi (mesh) basina 6rgl sayisina gore belir-

- kum blyUklGgu kullanilir. Zimpara lenir. Orn; 60 sayisl, ilgili eledin ing
kumlar standart elekler vasitasiyla basina 60 6rgisi oldugu anlamina
cesitli buyuklik siniflarina ayrilir. gelir. Sayi blyldlkge zimpara kumu
Nominal kum bulytkliga, elegin ing daha ince olur.

240 kum byUklGglnden itibaren
zimpara kumlari sadece standart
eleklere gore siniflanmaz, bunun yerine
daha karmasik ve zor bir yol olan
sedimantasyon yontemi kullanilir.

Uluslararasi karsilastirma

Asagidaki tabloda farkli uluslararasi standartlar karsilastirilmaktadir.
Kum biiyiikliigii HUm cinsinden ortalama kum capi

tanimi
(mesh) DIN ISO 6344 J1s “

2600

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

Makro kum

|
I

Mikro kum



Sertlik — Yap1 — Gozenek olusturucular

C

Zimpara taslarinin sertligi Grindo-Sonic yontemi

Sertlik, zmpara kumunun zimpara Grindo-Sonic yonteminde, zimpara
parcasina nasil bir sabitlik derecesi ile tasinin frekans élgimi yoluyla 6zgil

bagl olduguna gére tanimlanir. Sertlik,  salinimi belirlenir. Bunlar fiziksel 6zel-

tanim kodlari ile belirtilir; A gok liklere ve boyutlara baghdir. Olgiilen
yumusak ve Z ¢ok sert anlamina degerler, zimpara tasinin sertligini
gelir. dederlendirmek igin kullanilan biyik-

Itk 6lglst olan E-Modiil degerine
donastardlar.

Sertlik derecesi

AilaD asiri yumusak

Eila G cok yumusak

Hila K yumusak

LilaO orta

PilasS sert
Tilaz asiri sert
Grindo-Sonic yontemi
Yapi

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Zeiss Mackensen

Bu sertlik testi yonteminde, zimpara
tasi bir puskirtme maddesi (kuvars
kumu) ile pnématik olarak tanimlanmis
kosullarda test edilir. Plisklirtme mad-
desinin zimpara taginin st ylzeyine
olan darbe etkisi sonucu, kum ve bag-
layic partikilleri baglayicidan kopar ve
zimpara pargasinin yizeyinde bir girinti
olusur. Zimpara pargasl ne kadar
yumusak olursa, olusan iz de o oranda
derin olur.

Zeiss Mackensen

Gozenek olusturucular

Bir zimpara taginin yapisi, tagtaki zim-

Kum ve baglayici orani (izerinden
gozenek hacmi belirlenir. Ornek olarak,

zimparanin yanma riskini azaltmak
igin, daha blyuk bir gézenek hacmi ile

zimpara temas boélgesine daha gok

para kumlarinin mesafesini tanimlayan - "
1 ila 18 yapisal sayiyla belirtilir. Dlislk 5ila7 normal
yapisal sayilar klglk, ylksek yapisal
sayllar biylk kum mesafelerini tanim- 8ila 11 acik
lar.
12ila 18 cok acik

sogutucu madde iletilebilir. ZImpara
tasinin gegme yeri, gbzenek olusturu-

cular eklenerek tip, biytklik ve miktar
agisindan ilgili uygulamaya adapte
edilebilir.

yogun yapi

acik yapi

7/8/9/10



Baglayicilar

Baglayici

Baglayicinin gorevi, kesme prosesi
sonucu korelene kadar kumu zimpara
tasinda tutmaktir. Daha sonra,
Baglayici, yeni ve keskin bir kum
devreye girecek sekilde kumu serbest
birakmalidir. Baglayici tipi ve
Baglayicinin miktari tizerinden, bu
ozellik ilgili zimparalama prosesine
uyarlanir.

ATLANTIC zimpara parcalar iki
Baglayici grubunda Uretilir:

seramik Baglayicilar (tamim kodu V)
ve yapay recine Baglayicilar (tanim
kodu RE).

Baglayici tipleri

C

Seramik baglayici

Seramik Baglayicilar, Kaolin, Kuvars,
Feldspat ve cam hamurlarindan olusur.
Bu bilesenlerin karistirilmasi ile
Baglayici karakteristigi ayarlanir.
Seramik Baglayicilar yaglar ve emiilsi-
yonlara karsi direng 6zelligine sahiptir,
fakat gozenekli ve darbelere karsi
duyarlidirlar. Baglayicinin aginmasi,
ortaya ¢ikan zimpara kuvvetleri sonucu
gergeklesir.

ATLANTIC

ONING STONES

Yapay recine baglantsi

Yapay regine Baglayicilar esas olarak
fenol reginesi bazinda uretilir. Bu
Baglayicl tipinde dolgu/maddesiz ve
dolgu maddesi iceren layicilar bulun-
maktadir. Fenol regin
delerinin varyasyonu
oOzellikleri ayarlanir. B
masl, zimparalam
glkan proses Isisl ve zim
sonucu gergeklesir. Yapay
yicllar elastikiyetileri sayesi
polisaj ve ince zimparalama, k
yapilan zimparalama ve kuru zim
lama igin uygundur. Emdlsiyonlarin
kullanilmasi sirasinda, yapay regine
Baglayici tutulabilecedi icin ph degerinin
6nemli oranda 9'un Ulzerinde olmamasi-
na dikkat edilmelidir.

Yapay regine baglantisi _ Seramik baglanti

AX, BM
REH, REC

Enjeksiyon ignesi zimparalama

Yay ucu zimparalama

Bilya zimparalama

Yukaridaki bilgiler belirtilen Baglayici sistemlerinin basarili uygulamalarini gdsterir.
Ilgili uygulama durumu icin farkli baglanti sistemleri 6nerilebilir.

w
o
~

Curuflu korund igin Baglayic
tipi olarak VB veya VY



ISO-Formlari

Tiim formlar miimkiindiir

ATLANTIC zimpara taslari istenilen
tim formlarda Uretilebilir. Takip eden
sayfalardaki gizimler form seceneklerini
belirtmektedir.

Standart olmayan formlar, misteri
istegi tizerine gizime gore Uretilir.

Ornek

Belirli uygulamalar igin zimpara tasinin
galisma yuzeyine bir profil agilir.

Bu profil, kenar formu olarak tanimlanir
ve ayni sekilde standartlara uygundur.

@ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Tanim
A Segmentlerin kiigiik genisligi
B Segmentler ve honlama taglarinin genisligi
C Segmentler ve honlama taglarinin yiiksekligi
D Zimpara tasinin dis ¢api
E Taban kalinhgi
F Zimpara tasindaki 1. girintinin derinligi
G Zimpara tasindaki 2. girintinin derinligi
H Gobek capi
HG Disli kovanlarda dis capi*
] Temas yiizeyinin ¢api
K Talas yiizeyinin capi
Segmentler ve honlama taslarinin uzunlugu
N Zimpara tasinin incelmesinin derinligi
NG Disli kovan sayisi *
P Zimpara tasinin 1. girinti capi
P1 Zimpara tasinin 2. girinti capi
Yaricap
Toplam genislik
TG Disli kovanlarin derinligi *
u Sabit SLS / kaplama kalinliginin kiigiik genisligi
Vv Kaplama acisi / Profil acisi
w Et kalinhgi / Zimpara kenar genisligi
- Ana calisma yiizeyi

* IS0 525'e gore degildir

Form 1 - B - D x T x H

1S0'ya gore form —‘[

1S0'ya gore kenar formu

Zimpara tasinin gapi

Zimpara tasinin genisligi

Zimpara tasinin
gobek capi




ISO formu segenekleri

ISO formu 1

ISO formu 2

Diiz zimpara tagi Tastyic diske yapistiriimig
DxTxH veya sabitlenmis zimpara silindiri
DxTxW
- 7| 7|
oH w
oD oD
ISO formu 3 ISO formu 4
Tek tarafli konik zimpara tasi iki tarafli konik zimpara tag!
D/IXxTxH DxTxH
UlT ~11:16
ot ]
%)) OH
oD 6]
oD
ISO formu 5 ISO formu 6
Tek tarafl faturall zimpara tagi Silindirik zimpara tag
DxTxH-PxF DxTxH-WxE
oP il W
R F+
rd R T
—p T v
oH oH Ef
oD oD
ISO formu 7 ISO formu 9
Cift tarafli faturali zimpara tagi Silinidirik ift zimpara tasi
DxTxH-PixF/G DXxTxH-WxE
oP
L :
T > E Ti
- E] Tt
oH G ot -
oD W
oP
oD
1SO formu 11 ISO formu 12
Konik zimpara tas Zimpara tas!
D/IXTxH-WxE D/IxTxH
- S ———
. Uy
Ey T E #sp T
* oH|
@]
oD

m=Ana calisma yiizeyi



ISO formu 13

[©

ISO formu 20

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

IS0 formu 21

Zimpara tagi D/ x T/Ux H - K Tek tarafli icblikey zimpara tagi iki tarafli ichiikey zimpara tagi
D/K x T/N x H D/K x T/N x H
oK
RO,5U R Ny N
Y E zZ
; T -> T -> ®] T
{ *
oH oH oH N
@] oK oK
‘ oD oD oD
1SO formu 22 1SO formu 23 1SO formu 24
i ohii i Tek tarafi igblikey ve faturali zimpara tas 1ki tarafli faturali ve tek tarafl igbiikey zimpara tagi
'Ige/kKtfr?/f'l\‘lg(bt:k_e\{1 ?(l?:er tarafi faturall zimpara tasi DXT/NXH-PxF D x T/N x H - P/Ps x F/G
oK FN oP
R N B #’ - 7 FN
- € |7 T
P4
R oH
oH F P oH G!
oP oD QP
oD : ‘ oD

ISO formu 25

ISO formu 26

ISO formu 35

Cift tarafli ichikey ve tek tarafli faturall zimpara tasi
D/KXT/NXH-PxF

Cift tarafli igbtikey ve cift tarafli faturali zimpara tasi
D xT/NxH-P/P1x F/G

Zimpara tagl, taslyici diski yapistiriimis ya
da sabitlenmis D x T x H

N
CR M B A y :
3 % Y T
E) [T -> By T
"Z Z (E) oH
OH N oH GIN oD
oK QP
oD oD
1SO formu 36 ISO formu 37 ISO formu 38
Zimpara tagl, taglyici diski vidal Taslyici diski vidali zimpara silindiri Yanlari inceltilmis zimpara tasi
DxTxH - Dis adaptdrleri D x T x W - Dis adaptérleri D/IxT/UxH
(ODA*) E
‘(QDB*j (oD1) 2]
~—(@Dc*) ‘
3 (9D~ - ! T
7| ‘ 5
Tt OH
T =T W oD
oH @D R
oD
* Dis kovanlarinin gember gapi
ISO formu 39
Yanlari gift tarafli inceltilmis zimpara tasi
Kenar formu D/J XT/UxH
a]
- ul T
OH
oD
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ISO formlari

Zimpara cubuklari ve gekme taslari

FORM 9010-BxCxL

~—

O

L

/—»

O

FORM 9011 -BxCxL

FORM 9030 -B x L

FORM 9040 -BxCx L

Zimpara segmanlari

B L

FORM 3101 -BxCxL

3 ‘
70 -l
A
B

B e

FORM 3104 -BxAxRxL

A L
B
FORM 3109 -BxAxCxL

|

Olgiiler miisteri bilgilerine gore belirlenir




ISO kenar formlari

1S0O'ya gore kenar formlari

u?

%"

05TV

@ ATLANTIC
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u')

(\45°

C

T

0,13T"

65° 65°

G

T

45°

03T —
V' 4 60° 60°
E 60° g; ;
D E
T T
013T 0187
800 @ 600 600
‘A4 X
H [
T T
u"
R=T
% >
L M
T . T

1) U=3,2 mm, siparig sirasinda aksi
belirlenmemigse

2) Yuvarlak form N ve V ve X igin siparis
sirasinda belirlenmelidir

14/15



Zimpara taslarinin sabitlenmesi - Kesme hizlari

Zimpara taslarinin sabitlenmesi

ATLANTIC-zimpara taslar, teslimat
durumunda DIN EN 12413'e uygundur.

Zimpara tasinin agirlik merkezi, Gretim
teknigine dayali ve énlenemeyen balans
nedeniyle iki Gggenle isaretlenmistir.

Kesme hizlari

Zin verilen maksimum kesme hizi,
ATLANTIC zimpara taslarinda
yandaki sekilde belirtilmistir ve hicbir
durumda asiimamalidir.

Uretici firma

Milin dayanma noktasi

izin verilen maksimum
kesme hizi vg

Y

Siparis numarasi
Olciiler

Sabitleme yonii

Zimpara tasinin gébegi ve mil arasin-
daki bosluk nedeniyle, zimpara tasi
"asili kalir” ve eksantriklik sonucu ek
bir balans olusturur.

Sabitlemenin dogru yapilmasi duru-
munda, bu iki balans farki muteakip
taglama islemiyle ciddi oranda azaltilir.

Zimpara tasinin durdurulmasi ya da
sabitlenmesinden 6nce, sogutucu
sivinin 6zenli bir sekilde bosaltiimasi
onemlidir.

Bu nedenle, sabitleme sirasinda licgen-
lerin uglarinin asadryr géstermesine
mutlaka dikkat edilmelidir.

Calisma Hizi Renk

40 m/s'ye kadar yok
50 m/s mavi ]
63 m/s sari
80 m/s kirmizi ]
100 m/s yesil ]
125 m/s mavi/sar S

Baglantili zimpara malzemesinden iiretilmis
: _ zimpara pargalarinin giivenlik istemlerine
' yonelik norma gore uygunluk

izin verilen maksimum devir
_ (nominal ¢ap bazinda)

izin verilen maksimum
kesme hizinin renkli
seridi (Bkz. Tablo)

Teknik ozellik




Zimpara taslarinin taslanmasi

- Sogutma yaglan

Zimpara taslarinin dik taglama
takimi ile taglanmasi

Dik taglama takimi ile taglamanin
énemli bir gekirdek blylkIGgu,
kaplama derecesidir Uy.

Bu 6lgl, taglama takiminin etki genisli-
gi ve calisma hizi arasindaki orani
tanimlar. Kaplama derecesi, belirli
sinirlarda zimpara tasginin kesme
ozelligini etkiler.

Zimpara taslarinin donen taslama
takimlari ile taglanmasi

C

Kaplama derecesi Uy
Taglama takiminin etki genisligi by
Taglama hizi fq

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Yiiksek kaplama dereceleri (yani disiik
calisma hizi), ince bir zimpara diski

ylzeyi, dislk bir kaplama derecesi ise
daha kalin bir zmpara tasi ylzeyi verir.

Taslama/profil agma sirasinda, donen bir elmas taslama diski kullanilarak, énceden belirlenmis bir profil, hat ya
da profil kumandali olarak zimpara diskine acilr.

Elmas kalip makarasi

hat kumandali

Hat kumandali profil agma
sirasindaki etki biiyiikliikleri

® Hiz orani

Qg = Vr/ Veg
@® Es zamanli hareket/Kontra hareket
@ Zimpara diski turu basina

yanal strok fy
@ Radyal kesme derinligi a4

Sogutma yaglar

Zimparalama sirasinda sogutma yaginin
gérevi, sogutma, yaglama ve talas tasi-
makdir. Iki farkli grupta sogutma
yagi bulunmaktadir:

- Emiilsiyonlar

- Saf yaglar

Elmas kalip makarasi

Zimpara diski

profil kumandal

Profil kumandal profil agma
sirasindaki etki biiyiikliikleri

® Hiz orani
dg = Vr / Vg
® Es zamanl hareket/Kontra hareket

@® Zimpara diski turu basina
taglama stroku vgg

Emiilsiyonlar

Emdilsiyonlar, su karisimlari igindeki
yaglardir. Alisiimis emdilsiyon kullanim
konsantrasyonu % 3 ve 5 arasindadir.
Emdlsiyonlarin sogutma etkisi daha
ylksek olmakla birlikte, yaglama etki-
leri saf yaglara gore daha distktiir.
Emdilisiyonlar, sadece CBN takimlari ile
calisma igin uygundur.

Yagla karsilastirildiginda, takimin
dayanma 6mrinde belirgin oranda bir
disls olacagr varsayilmalidir.

coarse

Ra
fine 1 0.5 0 -0.5 =il
<

i

N—

Dressing speed ratio qq

With Against

Taslama hizi orani (qd) ile baglantili
olarak es zamanli hareket/kontra
hareketin ¢ikis derinligine olan etkisi.

Saf yaglar

Daha iyi yaglama etkisi nedeniyle,
zimpara temas bdélgesindeki 1si olusu-
mu azalir.

Zimpara yadlari, agirlikh olarak dis ve
dis boslugu zimparalamalarinda, hon-
lama ve finig islemlerinde ve elmas ve
CBN takimlarinin kullaniimasi duru-
munda giindeme gelir.
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Uygulama ornekleri

Diiz taslama

Diiz taglama icin adirlikli olarak seramik
zimpara taslari kullanilir. Ulagilabilen
ylzey kaliteleri, zimpara pargasi birle-
simi ve isleme parametreleri ile dlizen-
lenebilir. Cok sayidaki kullanim kosullari
nedeniyle, belirtilen kaliteler sadece
referans noktasi olarak gegerlidir.

Profil diiz taglama

Profil diiz taslama, sarkag taslama ve
derin taglama olarak ayirt edilir. Derin
taglamada, ylksek raysal kesme hizi
ve distk strokla calisilir. Talas kaldir-
ma ve sogutma sivisinin yeterli oranda
alinmasi icin, zimpara tasinda yeterli
bir gézenek hacmi olmasi 6nemlidir.
Profil diiz zimpara taglari seramik
baglayici ile Uretilir. Ozel gegme yeri
sayesinde yiksek bir form stabilitesi
elde edilir. Cok sayidaki kullanim kosul-
lari nedeniyle, belirtilen kaliteler sade-
ce referans noktasi olarak gegerlidir.

Uglar arasinda dis yuvarlak taslama

Uglar arasinda diz yuvarlak taglama,
rotasyon simetrisine sahip is parcalari-
nin dis caplari ve/veya diz yizeylerinin
islenmesidir; bunlar, is pargasi yuvasi
ve merkezleme ucu Arasina sabitlen-

Diiz zimparalama

Semantasyon ve takim celikleri; basit
63 HRC'ye kadar
63 HRC'nin lzerinde

ve ¢ok alasiml gelikler,

Imalat celigi

Yumusak dokim

Renkli ve hafif metallar
Yiiksek alagimli celikler
Krom geligi

Profil diiz zimparalam; Sarkag

Semantasyon ve takim celikleri; basit
63 HRC'ye kadar
63 HRC'nin Uzerinde

ve ok alagimli gelikler,

imalat celigi
Yuksek alagimli gelikler

Derin zimparalama

Semantasyon ve takim celikleri; basit
63 HRC'ye kadar
63 HRC'nin (izerinde

ve cok alasiml gelikler,

imalat celigi
Yiiksek alagimli gelikler
Tlrbin kanatlari (CD zimparalama*)

* continuous dressing (surekli taslama)

mistir. Tipik uygulama durumlari, mil-
ler, akslar, pimler, krank milleri ve
eksantrik milleri (eksantrik formlari) ve
ayrica hidrolik silindirlerin islenmesidir.

ATLANTIC-tanimi

EK1 46 - F7 VF
EK1 46 - E8 VY
EK8 46 - G7 VY

ATLANTIC-tanimi

EK8 60 -D12VE 25N

ATLANTIC-tanimi

EK8 100 - B12 WVY 407

SC9 100 - A 12 VO 408

Zimpara tasi ve is pargasi arasindaki
Gizgi seklindeki kavrama oranlari
sayesinde, zimpara temas bolgesinde
iyi bir sogutma mimkinddr.

ATLANTIC-tanimi

Yiiksek performans

Gok amagh kullanim, gesitli malzemeler
Sertlestirilmis ve sertlestirilmemis
Semantasyon ve takim celikleri; basit
ve ¢ok alasimli gelikler, 63 HRC'ye kada
Hizli calisma celigi; 63 HRC'ye kadar

Hizli calisma celigi; 63 HRC'nin Gzerinde

Imalat geligi

Yumusak dokim

Renkli ve hafif metallar
Yuksek alagimli gelikler
Krom celigi

EK1 70 - I8 RV]

EK8 60 -J7 VX
r
EK1 60 - I7 RV]

EX3 80 - K7 VY

EX3 80 -J7 VY




7

Dis yuvarlak taslama ; Ugsuz

Boydan boya taslama sirasinda, is
parcasl zimpara tasi, ayar diski ve
dayama cetveli tarafindan merkezlenir
ve diskler arasinda kilavuzlanir. Cizgi
seklindeki destek sayesinde uzun ve
ince is parcalari da zimparalanabilir.

C

Derinlemesine taglama sirasinda zim-
para tas! is pargasina dogru hareket
ettirilir.

Bu sayede, inceltilmis is pargalar ya
da profiller taglanabilir. Ugsuz taglama-
da, kugik caplar ve ince duvarli is par-

ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

baglayicilar kullanilir. Yapay regine
bagdlayicili zimpara taslari, agirlikl ola-
rak yiksek temizleme performanslari,
ylksek kendinden bilenme etkisi ve
oOzellikle yuksek Ust ylzey kaliteleri
talep edilirse kullanilir.

galarinin taslamasi sirasinda seramik

Ugsuz dis yuvarlak taslama (boydan boya taslama)

(mm) um)

Amortisor gubuklari Imalat celigi 58 HRC <2,0R, Giris:  EX7 60 - M6 RE REI
On zmpara EndUksiyonlu- Orta: EK3 80 - L6 REREI
(kromajdan énce) sertlestirilmis Gikis:  EK3 100 - K6 RE REI

Ugsuz dis yuvarlak taslama (derinlemesine taslama)

is parcasi Hammadde Ust olgii | Ust yuzey ATLANTIC-tanimi
mm) (km)

Miller ve pimler Semantasyon geligi  sertlestirilmis 1,3R, EK1 150 - J7 RVF
ve sertlesti-
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Uygulama ornekleri

Honlama

Honlama ugsuz bir taslama yontemidir ~ Honlama tagindan beklentiler ok ff

ve agirlikh olarak celik endiistrisinde yuksektir:
kullanihir. Toplam st 6lcl, bir ya da Yiksek talas performansi, gubuklarin
birden ¢ok asamada zimparalanir. yuvarlakligi ve yliksek gegis hizlari.

Bu yontemi tanimlayan 6zellik, honla-
ma tasl genigliginin birkac kati olan is
pargas! uzunlugudur.

Honlama
is parcasi m Ust 6lgii (mm) | Ust yiizey (um) | ATLANTIC tanimi
Cesitli malzemeler sertlestirilmis ve 0,4 R, HKT 54 - 16 VK
Malzeme sertlestirilmemis

Delik (i¢ cap) taslama

Delik taslama igin, i pargasi ve tasla- delikler ya da ince duvarli is pargala-
ma tasi arasindaki blyiik ylizey temasi  rinda baski basinci gok yliksek olma-
nedeniyle talagin kaldiriimasini ve malidir. Deliklerin ekonomik sekilde
sogutma sivisi ile temas bolgesinin islenmesi icin, zimpara tasi capi delik
beslenmesini saglamak amaciyla nispe-  capinin yaklasik % 80'i olmalidir.

ten agik yapilar kullanilir. Cok uzun

Delik (i¢ ¢ap) taslama

ATLANTIC tanimi
[Standat | Viksek performans

Semantasyon ve takim celikleri; basit HK9 80 - I7 VK EK1 70 - I8 VE
ve gok alasimli gelikler, 63 HRC'ye kadar
Imalat celigi W%
Hizh calsma celigi; 63 HRC'e kadar B8 60-KEW  BG e-7W
Hizli calisma celigi; 63 HRC'nin (izerinde
Yumusak dokim

Renkli ve hafif metaller

Krom celigi




Uygulama ornekleri
@ ATLANTIC

GRINDING WHEELS + HONING STONES

Dis boslugu taslama

Dis boslugu taglamada, profil taglama bu, taslama taginin is pargasina bagli Dis profili, makinenin hat kumandasi
ve silindir taglama ayrimlari bulunmak-  oldugu anlamina gelir. Silindir taglama-  (izerinden olusturulur.
tadir. Profil zmparalamada, zimpara da ise taglama tasi is pargasina bagli

tasi profili dis boslugu profili ile aynidir;  bir kontiire sahiptir.

Dis boslugu zimparalama

fianziman diglileri Semantasyon geligi ~ 58-62 HRC 0,8-35 EK8 100 - E10 VF 358 veya
EK1 120 - F11 VY 408
58-62 HRC 3,75-8 EX3 120 - G11 VY 408

Dis taglama Dis taglama - Tek profilli dis taslama
Kesme hizi kiigiik/esittir 40 m/s
onemli kriterlerdir. Esas olarak,

ATLANTIC T
150-600 kum araligindaki ince kumlu S

diskler kullanilir. Optimum duruma Metril.( I?O dis . HISZ;I zalll(sma celigi Sertlestirilmis tal-(ir-n -geliﬁi -
getirilmis bir sogutma ile baglantili ola- mumigmElnden eqlin R Semantasyon eligi, imalat celigi
rak ézel sekilde uyarlanmis bir baglanti 025 - 0,35 SC9 500 - J9 VO EK1 500 - J8 VF
matrisi sayesinde zimpara yanma riski 0,40 - 0,70 SC9 400 - J9 VO EK1 400 - 18 VF
minimum dizeye indirilir. D6kme dis 080 - 1,0
zimparalama taslari, en kigik profil 1,25 - 1,5
ucuna kadar gok homojen bir gegme
yeri yapisi ile 6ne gikar. L75 -2
30 - 40
Bu sayede cekirdek gapi asinmasi 50 - 55
belirgin bir sekilde azaltilir; bunun 6,0

sonucunda 1 mm'den kiigiik dis egim-
lerinde belirgin bir kalite ve dayanma Dis zimparalama - Tek profilli ve gok profilli dis zimparalama

smri artisi elde edilir. Kesme hizi 40 m/s'den biiyiik

ATLANTIC Tanimi

Metrik ISO dis Hizli galisma celigi Sertlestirilmis takim geligi

mm cinsinden egim HSS, dokiim Semantasyon celigi, imalat geligi
0,25 - 0,35 SC9 500 - H8 VO EK1 400 - H7 VF
0,40 - 0,70 SC9 400 - H8 VO EK1 320 - 17 VF |
08 - 1,0 W—W
125 - 15 SC9M0-T VO EKI2N-WEVE
175+ 25 SOI-HIVO  EL20-HIVE
30 - 40 SO1S0-G7VO  EKLISO-HGVF
50 - 55 SCO10-G7VO  EKI10-HGVF

| SC9100-G6 VO  EKL120-G6VF

6,0
Dis taslama ATLANTIC Tanimi

Kilavuz =

Dis makarasi
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Silindirik taslama

Kisa zimparalama sureleri ve yuksek
temizleme performansinin yaninda,
zimpara tagindan ylksek bir Gst ylzey
kalitesi de talep edilir. Sicak hadde tes-
islerinde, is silindirleri igin 0,4-2,0 m
Ra ve destek silindirleri igin 0,6-1,2 pm
Ra gegerli buylkltklerde talep edilri.

Sicak hadde tesislerindeki onarim taslamasi

ATLANTIC tanimi

W Silindir hammaddesi| Ust yuzey R, m Yiiksek performans

s silindiri (HSS) 0,4 - O 8 EK3 46 - 16 EX6 46 - J6 RE PBD
Yiksek krom 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

Indefinite 04-08 SC5 46 - J6 RE PBD SX6 46 - J6 RE PBD

0,6-1,2 SC5 36 - K6 RE PBD

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

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

Silindir onarim taslamasi

Bakim ya da onarim taslamasi sirasin-
da, yliksek harici temizleme hacmi,
yiksek temizleme katsayisi ve yliksek
lst ylzey kalitesi ekstremleri arasinda
6lglim teknigi ve gorsellik agisindan iyi
bir uyum saglanmalidir. Diger bir 6zel-
lik olarak, silindir balyalarinin genellikle
kiresel, oyuk ya da bagka bir dzel
forma (Orn; CVC) zimparalanmalarinin
gerekmesi giindeme gelir. Silindir kazi-
ma taglamasina ek olarak, 6n ve son
taslama arasindaki taglama programina
ait bir optimum oranin bulunmasi
gerekecek sekilde onarim zimparala-
masindaki makine saat Ucretine ait
toplam zimparalama prosesi maliyeti
de etkilenir.

ATLANTIC-zimpara taslari, gok
amach kullanim 6zellikleri, ylksek
teknik standartlari ve genis regete yel-
pazeleri sayesinde optimum ¢dzimlerin
gerceklestiriimesine olanak saglar.
Zimpara taslarinin performansi, giinQ-
miizde agirlilik olarak zimpara tasinin
dayanma omri - diger bir deyisle
taslanan silindir sayisi - ile dederlen-
dirilir.

Zimpara taslarinin degerlendirilmesine
yonelik bir bagka kriter de, silindir
bagina igleme siresidir. I5 silindirlerin-
de tabandan tabana 1 saat, destek
silindirlerinde 6-8 saat boyunca islem
yapilr.

Artan maliyet baskisi sonucu, otomas-
yonun da artmasi ile birlikte kisalan
zimparalama sirelerine olan talepler
artmaktadir. Modern makineler ve
bunlara uygun ATLANTIC zimpara
takimlarinin kullaniimasi sonucunda,
is silindirlerinde 25 ila 35 dakika ve
destek silindirlerinde 90 ila 120
dakikalik zimparalama sireleri realize
edilebilir.
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Silindirik taglama

Soguk hadde tesislerinde 0,4-0,03 R,
Ust ylizey kaliteleri talep edilir.
Belirtilen dzellikler basarili bir ¢6ziim
saglar. Teknik 6zelliklerin kullanim
yerindeki kosullara uyarlanmasi opti-
masyon agisindan gerekli olabilir.

Soguk hadde tesislerindeki onarim taslamasi

ATLANTIC tanimi

W Silindir hammaddesi| Ust yuzey Ra m Yiiksek performans
pm
04 -

is silindiri Dovme celik EK3 46 - H6 RE D
03 - 0,6 EK3 60 - H6 RE DP -
EK3 80 - H6 RE DP -
EK3 100 - G6 RE DP -
EK1 180 - F10 RE PBD -
EK1 320 - G11RE ES -
EK1 500 - G11RE ES -
PK2 800 - F10 RE ER -
EK3 30- J6 RE PBD EX6 30-16 RE PBD
SC5 30- I6 RE PBD SX6 30-J6 RE PBD

Siparis drnegi:

Is emirlerinizin diizenli bir sekilde yerine getirilmesi icin siparis sirasinda asagidaki bilgiler gereklidir:
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ATLANTIC GmbH
Gartenstrasse 7-17
53229 Bonn, Aimanya

Tel. + 49 (228) 408-0

Fax + 49 (228) 408-290

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

C
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Teslimat Programi - Zimpara Taslari — Honlama Taslan

Zimpara taslari ve segmanlari
Honlama ve Siiperfinis takimlar

2 ila 1250 mm cap

korund ve silisyum karbiir

Elmas ve CBN

Seramik ve yapay regine baglayicili
En hassas yiizeyleri elde etmek icin 2000 kuma
kadar ve Siiper ince modelindeki

Istenen sonuglar, ATLANTIC iiretim programinin optimum diizeyde
belirlenmis zimpara malzemeleri ve ézel spesifikasyonlari ile elde edilir.

kullanilan tiim ebatlar ve formlan iiretiyoruz. Ozel formlar, miisteri
istegiyle gizime gore iiretilir.

Diiz taslama

Profil-Diiz taslama

Dis delik taglama

ic delik taslama

Merkezsiz taslama

Honlama

Silindirik taslama

Dis taslama

Dis boslugu taslama

Krank mili tagslama

Eksantrik formu taslama

Bilya taslama

Takim bileme

isleme yiizeyi taglama

Enjeksiyon ignesi taslama
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