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Girig

Solid takimlar

Parmak freze
Mikro Solid

takimlar

Matkap

Solid parmak freze tanimlama sistemi

(1]

(1‘) (2‘) (Z‘*») (“l) (?) (?) (?) (8) 9)
— | |
j | ] ] | 1 ‘
ka(rlglrz?)%ﬂ (2) Uygulamalar (3) Helis ag! (4) Seri (5) Kesme uzunlugu (6) Dis cap @uﬁelf:;: (8) Saft capi (9) Digerleri
2 F :VYiizey kalitesi odakh D :20-29° B :Kiresel agizl S :Kisa 020 060 04 KoseR,
3|z :Gokilevl Yksek verimiilik E :3030° - Radyiis M :Orta ! ! ! Caenigigivh....
4 R :Kabaisleme F :40-49° SK :Kare L :Uzun 2,0mm 6,0mm 4,0mm
5 H  :Sertmalzemeler G :50-59° :Kose pah kirmaiile W : Otomatik tornalar
6 N :Aliminyum ve Demir dis metaller icin
7
8
(1) (2) (-T: “1 (5) (6) (7)
kﬂ(rgﬂasl:;m (2) Uygulamalar (3) Helis agi (4 )Serl (5 )D|§gap (L?z)u}fﬁzz]: (7) Digerleri
Tok ks R02: Kdse R
3 M : Yiiksek ilerleme hizi, Yiiksek verimlilik § :Lzl;k?j;sekenan 0,2mm
4 [P :Kenarisleme, Yiksek lerleme hiz, Yizey isleme | C :10-19° : y" 00 080 090:: Boyun altr
5 |T :Yiksekverimiiik (Kesilmesizor malzemeler) (E :30-39° H :Radyis ‘ ! uzunlug
: : ! Gu
. . (sogutmasivisi | 3,0mm | 80mm
6 |A :Aliminyum ve Demir digi metaller ~ |F :40-49° delic 9mm
8 |R :Kabaisleme l..el i KCD: Eimas
K 1Ozl kaplama
Simge sozlugii
Kaplama Saft capi toleransi
MEGACOAT L8 MEGACOAT TiARN ALTIN
HARD \Q\ 'Q\*‘% Kaplama \'\ Kaplama
& QA S

Elmas
Kaplama

. -

Saft gapi toleransi h5.

MEGACOAT
\g§ NANO
N
§\
Kése For

mu

4, 1%
2, N2
B S

Saft capi toleransi h6.

Radyiis Keskin kose Kose alanl Kose pah kirma
kenar : ile
Kuresel radys toleransi Agiz sayisi Helis ag Kesme agzi sekli
02 Kuresel parmak frezenin R 3 agizh tasanm Helis agi 30° Kaba isleme
toleransi 0~-0,02 mm'dir.
/] "..

Karbiir altyapi

Tim solid parmak frezelerin ve matkaplarin alt
katmani karburdiir.
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Parmak freze 4FES : Viizey kalitesi odakl, 4 talag kanali

4FESM

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri *1.segim

Beoonoon

Aluminum &
~30HRC 30~40HRC ~55HRC steel Castlron | |y corous Material|

o @
\ S
ﬁb @ . A

I |
LF

4FESM (Orta, Keskin koge kenari)

5 Ol¢ii (mm)
=
Acklama E Cap toleransi | o &
¢ Z o SHEIEI
& min. | maks.| =
FESM 010-025-04 YK 2511
015-040-04 ' YEE 18], |
020-060-04 N 6 |21
025-080-04 ® |25 8 |26
030-100-06 YE 32 L
0015 |10 2=
035-100-06 e 35 37
040-110-06 o4 o [ ]a2l
045-110-06 ® 45 ] g %ﬁﬂ—]
050-130-06 o> 52
055-130-06 e |55 13 [57] 5
060-130-06 ° €
=16 ! 4 =z
060-150-06 YY" 15 =
070-160-08 o7 167, T
080-190-08 o, 19| | 8|60 R
080-200-08 ° 2
090-190-10 ® | 9 |-0.02510.005 19 |92
100-220-10 o] 2 |07
100-250-10 ° 5| -
120-260-12 YRR 12
% 75
140-260-16 o 142
0,03]-0,01 -
150-300-16 YEG 152l 16 [
160-320-16 YEG 2| -

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L26

@ : Standart Griin
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Girig

3/4FESW: Yiizey kalitesi odakli, Otomatik tornalar iin

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

3FESW, 4FESW

’;;

|\
|

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri *1. segim
[PPIHIMIKIN!
LQOHRCJ 30~40HRJ ~55HRC LS‘:{:':,”} Castlron:| {‘““’“““’“J
§)§\ ’rp
<4
ol B g
R — — — 8| FESW)
APMX
LF
z
% g s «E 8l wresw)
o

3FESW o
agma
= Ol¢ii (mm)
s
Aciklama = Cap toleransi | o &
g =0 HEL
& min. | maks.| =
3FESW  030-030-04 e|3 3]
035-035-04 ® |35 35 4 | a5
040-040-04 el 4 4
050-050-05A o | 5 0,02 . 5 35
050-050-06 ° 6 |5
060-060-05A (o | 6 . 5 35
060-060-06 ® 6
070-070-07 e|7 0 [7] . 3
080-080-07 (o | . -
080-080-08 ° 3
-0.025) —
100-080-07 | @ 0 L 45
100-080-10 ° 8 0
120-080-10 (o | - )
120-080-12 ° 1
-0,03 —
130-080-13 o3 13

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L27

@ : Standart Griin

L4

AFESW e
= Ol¢ii (mm)
s
Aciklama E] Cap toleransi | o &
: |0 HEL
& min. | maks.| =
AFESW  030-030-04 e|3 3]
035-035-04 ® 35 35 4
040-040-04 e | |-0m 4
050-050-06 ®|5 B ]
060-060-06 el 6
070-070-07 e|7 7] ,
080-080-07 L g 0 ] 45| 4
080-080-08 ° 3
-0.025 —
100-080-07 (o | 0 7]
100-080-10 ° 8 0
120-080-10 | @ " ]
120-080-12 ° 1
-0,03 -
130-080-13 FYRE] 3

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L27




Giris AMFK/ AMFR: Yiiksek ilerleme hizi, Yiiksek verimlilik

Yiiksek ilerleme hizina sahip ve ylksek verimli solid parmak freze

4MFK / 4MFR

Celik islemede yeni standart
Tirlama 6nleme yapisi ile yiiksek ilerlemeli islemede kullanilabilir

Degisken aralikli talas kanali ve degisken giris tasarimi ile tirlama
kontrolii

Azaltilan tirlama ile miikemmel ylizey kalitesi

Stabil isleme icin biiyiik oranda
Kesme kuvveti karsilastirmasi T

Degisken aralikh talas kanali tasarimi (Girket ¢l decjerlendirme)

] 4MFK Rakip A (Esit giris)
3.000 3.000
a z z
B Kesme kuvveti dagilimi, isleme sirasinda = =
periyodik titresimi Gnleyen degisken talag § 2,000 § 2,000
kanali genisligi nedeniyle degisir. s : H i
! 3 3
R !
a# [)’ g 1000 g 1000
X X
0 0
2 2,1 22 23 24 25 2 2,1 22 23 24 25
Kesme siiresi (saniye) Kesme siiresi (saniye)
Kesme kosullari: n = 2.650 dak”, Vf = 300 mm/dak, ap x ae = 10 x 8 mm, parmak freze capi 8, Kanal agma,
Islak, Is parcasi malzemesi: SCM440
Degisken giris Yiizey karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

4MFK Rakip A

Her bir talag kanalinda, titresimi dnleyen
ve temiz bir yiizey kalitesi elde edilmesini
saglayan optimize edilmis bir helis aci
(giris agis1 8) bulunmaktadr.

Tirlama kontrolij, iyi yiizey kalitesi

0,%0,

Solid takimlar % -

Tirlama gerceklesir

Kesme kosullari: n = 6.000 dak™, Vf = 1.500 mm/dak, ap x ae = 8 x 2 mm, parmak freze cap1 28, Kenar
isleme, Islak, Is parcasi malzemesi: S45C

a lyi talas tahliyesi

Kanal agma ve yiiksek ilerlemeli isleme uygulamalarinda bile diizgiin talas tahliyesi icin benzersiz talas kanali
tasarimi

Biiyiik talas cebi Oz capi karsilastirmasi (irket i degerlendirme)

YUKARI

Konvansiyonel
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Girig

AMFK:Yiiksekilerleme hizi, Yiiksekverimlilik, Kosealanl

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

4MFK

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri

H1.segim

30~40HRC

*
tﬂ (PIHUMES § K|
~30HRC

Titanium
Alloy

Stainless
steel

~55HRC CastIron

Aluminum&l

&
S

& 4]

|
3
i
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I
|
|
|
|
DCON

T OIRSY
e

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I
|
|
|
|
DCON

APMX o
Sekil 2
g
] 3
& APMX_| { B
LF
Sekil 3
AMFK (Kose alanh)
5 Ol¢ii (mm) 5 Ol¢ii (mm)
Ackl § Captoleransi | o | B3 &= Aakl § Captoleransi | o | B3 ==
gklama = |oc = |z|ov|w ||| N L = |oc— E|zEon|w|E|ur|N|*
“ min. | maks. £ “ min. | maks. 5
AMFK 030-045 L 451§ ﬂ AMFK 075-190 ® (75(-002| 0 [19|M|7,7(228 L
030-080 L 3 8 | M |3,15 & 080-120 L S|-1- 70 L
030-120 D NN 080-120-240 B nfs| Tul | | [,
035-050 o] ss| [e] 080-120-400 o], s 1" [a0] 8 [80] ||
035-095 ® |35 95 M |37(11,4 080-190 o 19| M
— -0,015| 0 — 6 (60|41 — 4
035-140 [ J 14| L 16,8 080-200 | @ | -0.025[-0.005/ 20 [ M | - | - 70 2
040-060 o s [s| |72 080-280 o 8] L -
040-110 | @ | s MM 42 113.2] 085-190 ® (85 19| M (87228
040-120 B 12 M| 144 090-135 o, s s | fe2 e |
040-160 [ J 16| L 19,2 090-205 [ ] 20,5/ M 24,6
AMFK 045-065 L 65| S ﬁ AMFK 095-220 ® (95 22| M |97]264 L
045-120 (o045 12| m] 47144 100-150 o s|-[-] |s] [2]
045-180 o B L] |6 100-150-300 B HEI I
050-075 B 55| 9] 100-150-500 o | fooxstooos. ['s]™ [so} 10 fo0] | |
050-130 L 510,015 0 [13| M |52 ﬂ 6 (60|41 100-220 L 2(M
050-200 [ ] 20| L 24 100-250 | @ | 25(M |- - 80 2
055-080 o 8|s| |[os) 100-330 o B L -
055-130 | @ | 55 13| M|57 ﬁ 110-260 ® | 11-0,03|-0,01{ 26 | M |11,231,2| 12 | 100 1
055-210 [ ] 21 L 25,2 AMFK 120-180 L S1-1- 100 L
AMFK 060090 o sT-T-1T 1| [2 120-180-360 o w[s Tl || [,
060-090-180 o o [s 1 [l [ 120-180-600 o1 s | [e0] 1210 ||
060-090-300 [ J S 30 70 120-260 [ ] 26| M
—1 6 6 1 o — -0,031-0,01 100| 4
060-130 L BI|M 120-360 [ ] 36| L
060-150 o] ool o 1M -[-| [o], |2 160-240 B uls|-|- 2
060-220 [} 2| L L 160-350 | ® |16 35| M 16 (110
065-160 ® |65 16| M [6,719,2 160-480 [ ] 481 L
070-105 | @ | 105 S 112,6] s 70 1 * Her bir kesme agzi uzunlugu icin uygulamalar
070-160 o7 16| M |7,2[192] S Kisa, M: Orta Kenar sieme il K308}
070-250 hd Bl 30 S": Kisa (Uzun boyun), L : Uzun

@ : Standart Griin

L6
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Girig

AMFR: Yiiksek ilerleme hiz, Yiiksek verimlilik, Radyiis

4MFR

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri

*1.secim

30~40HRC

EREDeImn

Titanium
Alloy

Stainless

steel Cast Iron

~55HRC

DCON

@ [0 0 NN N S N
[a] g‘
& APMX
Sekil 2
4MFR (Radyis)
= Olgii (mm) - 0lgii (mm)
5 Gap toleransi &= g Gap toleransi &=
Aciklama 3 = el e Agiklama 3 = =l i
¢ = RE| = [on|w ||| N[ ¢ = nc RE| = [on|w|S|w| N[
= A << a = N << (=]
0 min. | maks. Lo min. | maks.
4MFR  030-080-R02 B 02 4MFR  080-190-R02 B 02
030-080-R03 | @3 1031 8 [3,15]9.6 080-190-R03 | @ | 103 ]
030-080-R05 D 05 080-190-R05 o] 05
035-095-R02 o 02 080-190-R10 o3 RS 8 (70
035-095-R03 (@35 03]95(37(114 080-190-R15 B 15
035-095-R0S ° 05 080-190-R20 B 2 |
040-110-R02 [J 0,2 080-190-R30 (] 3
— — 0.025[-0.005
040-110-R03 [J 03 100-220-R02 (] 0,2
—1 4 — 1142132 — —
040-110-R05 o] 05] 100-220-R03 B 03]
040-110-R10 ° 1 100-220-R05 B 05|
045-120-R02 ol o[22 : 100-220-R10 (e |10 12 1080
045-120-R03 [ ] ' 03 100-220-R15 ([ ] 15
—45 =12 | 4,7 [144 — e I I 4|2
045-120-R05 o] 05] 100-220-R20 B 2]
045-120-R10 [J 0|1 6|60 4 100-220-R30 ® 3
050-130-R02 | @ | 10,2] 120-260-R03 | @ | 103 ]
050-130-R03 o], CE 120-260-R05 o] 05
050-130-R05 [J 0,5 ’ 120-260-R10 (J 1
— 1 — 12 126 12 {100
050-130-R10 ° K 120-260-R15 B 15
055-130-R02 B0 02 ' 120-260-R20 o |0l 002
055-130-R03 o], CE] 120-260-R30 ° i
055-130-R05 o [05]13 ™ 160-350-R10 @ 1]
055-130-R10 [J 1 160-350-R15 ® 15
] T —1 16 135 16 (110
060-130-R02 B0 02 160-350-R20 B0 2
060-130-R03 o] 03] 160-350-R30 ° 3
060-130-R05 (o6 |00 [05] |-|- 2
060-130-R10 B 1]
060-130-R15 [J 15

@ : Standart Griin

Tavsiye edilen kesme kosullar @) L28

L7
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Giris ATFK/ 4TFR : Kesilmesi zor malzemeler, Yiiksek verimlilik

Yiiksek verimlilik ve kesilmesi zor malzemelerin islenmesi

4TFK / 4TFR

Yiiksek ilerleme ve kesilmesi zor malzemelerin yiiksek verimlilikle islenmesi
Tirlamaya karsi direnclidir ve capak olusumunu engeller

n Yiksek ilerlemeli islemede daha iyi talas tahliyesi

Biiyiik talas cebi ve talas acisi sayesinde yiiksek ilerlemeli islemede miikemmel talas tahliyesi

4TFK/4TFR Konvansiyonel

Yiiksek verimliisleme iin en uygun
kenar sekli

Parmak freze kesiti Parmak freze kesiti
Kesme kosullar: n = 2.800 dak”, Vf = 550 mm/dak, ap = 4 mm, parmak Kesme kosullari: n = 2.800 dak”, Vf = 270 mm/dak, ap = 4 mm, parmak
freze cap1 @8 mm, kanal agma, islak, is pargasi malzemesi: SUS304 freze cap1 @8 mm, kanal agma, islak, is pargasi malzemesi: SUS304

L
% a Azaltilmis capak

Dusiik kesme kuvvetli tasarim ve iyi talas tahliyesi sayesinde derin kanal agma (1xD)

S
o
S . , .
S 4TFK / 4TFR Kesme kuvveti karsilagtirmasi (100mm islemede kesme kuvveti)
8
Kol 800
o) M 4TFK
w Il Rakip C
I __ 600 Rakip C Ave.(566N)
=z
Parmak freze § !
" MikoSolid :22 400 4TFK Ave.(455N) %20
takmlar v o
—— £ ASAGI
Matkap Rakip C < 200
0 5 10 15
Kesme siiresi (saniye) (Sirket ici degerlendirme)

Kesme kosullari: n = 4.800 dak”, Vf = 500 mm/dak, ap = 6 mm, parmak freze cap1 26 mm, kanal agma,
1slak, is pargasi malzemesi: SCM440

Capak

Kesme kosullari: n = 3.200 dak”, Vf = 150 mm/dak, ap = 6 mm, parmak
freze cap1 @6 mm, kanal agma, 1slak, is pargasi malzemesi: SUS304

Degisken aralikli talas kanali ve degisken girig tasarimi ile
tirlama kontroli
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Giris ATFK/ 4TFR : Kesilmesi zor malzemeler, Yiiksek verimlilik

ATFK, 4TFR
§§: fLand [ Radius
& ] K
(4TFK) (4TFR)
S g
Jlapmx | [Z
RE w_|° "
Sekil 1
o SEST g
APMX
RE LF
Sekil 2
Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri 1. secim — -
e ) | B :
APMX
tﬁomc} Lo~40HRJ {~55HRC} t ainle LTVAIIc;y L’ ity } LastlroJ RE LF
Sekil 3 (X-Treme Saft)
4TFK (Kose alanh) 4TER (Radyiis)
S Ol¢ii (mm) S Ol¢ii (mm)
E . - 5 =
Agiklama S| | Contolerans | o< | ] ilP= Agiklama = | | G s
: =/ oc HE DI EINGIE : =/ oc RE| 2 |on|w ||| N|=
= . < | &R a = . << a
.l min. | maks. i .l min. | maks.
4TRK 030-045 o 4515 | [54] arR - 0000k e 02] o
030-080 BE 8 | M [3,15] 9] 030-080R05 | ® o5 ° [
030-120 [ ] 1)L 14,4 040-120-R02 [ ] 0,2
040-060 B 6 s] [72] wo0kos e Loos|  [os] A M™ 1
040-120 (@ | 4 toors  [12] M |42[1a4 1 050-130-R02 | @ | o [92] 6 Lo L
040-160 ° 6 L] o | 050-130-R05 | @] 5 0513 (52156
050-075 B 150s] 9] 050-130-R10 | @ 1 ]
050-130 B 0 [13] M]5215] 060-150R03 | @ | 03]
050-200 ° 0[] [ - 060-150R05  [@ | 6 |-002|  [05]15
060-090 | @ | 915§ 060-150-R10 [ ] 1 -
060-150 B HIIEE 2 080-200-R03 | @ | 03] Lg
- [ ] 2| L -200-| [ ] =
060-220 . ] 0020005 @] 05] 5 170 £
070-105 o] 0s[ s | 124 080-200R10 | @] 1] s
070-160 (o7 16 | M |7.2[19.2] 1 080200820 | @ 2 )
070-250 [J 250 L 100-250-R03 [J 0,3 Q
— | | | | (V)
080-120 o] 2] s 5170 4 0250805 @] [P0 0s]
080-200 ® |8 20|{M]|-|- 2 100-250-R10 ® 1
080-280 ° 8L ] 100250k15 || " 5|2 1080
090-135 ° d135] s |62 100-250820 | @ | 2]
090-205 o | [0 M| % [aas L 100-250-R30 | @ 3 . 2
100-150 B 15] s 10 | 80 120260805 | @ | 05
100-250 (o]0 M 120260810 [ @] 1]
100-330 ° 3L 120-260R15 [ @ |12 15] 2 12 [100
120-180 B 18] s 120260820 | @ | 2] |- -
120-260 | ® |12 26 (M 12 1100 120-260-R30 [J 3
120360 ° 6 L] -] - 2 160350-R10 [ @ | 1]
160-240 o] | oulon 2l 160350820 | @ |16 235 16 |10
160-350 | ® |16 ’ 13 M 16 {110 160-350-R30 [ 3
160-480 ° 48] L 200-450-R10 | @] 1]
200-300 [ ] 30| S 200-450-R20 ® |20 2 |45 20 (125
—120 20 (125 — -0,031-0,01 —
200-450 ® 45| M 200-450-R30 o 3 |
Tavsiye edilen kesme kosullari @ L29 ATRR  120-260-R10XT | @ | 11
120-260-R20-XT | @ | 12 2% 12 | 9
. N L 120-260-R30-XT | @ 3
* Her bir kesme agzi uzunlugu icin uygulamalar 160-350-R10XT | ® 1
S:K ! — T
M Onta 160-350-R20-XT | @ | 16 2|35 16|16 |3
) 160-350-R30-XT | @ 3
L:Uzun 200-450-R10-XT | ® | 1]
200-450-R20-XT | @ | 20 12|45 20 |130
200-450-R30-XT | ® 3

@ : Standart Griin

*4TFR..XT Saft (X-Treme Saft), NIKKEN X-Treme ayna icindir
Tavsiye edilen kesme kosullar @ L29
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Girig

3ZFK: Cok islevli, Yiiksek verimlilik

Solid takimlar % '

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

Cok islevli, Ylksek verimli parmak freze

3ZFK

Bir parmak freze ile dalma frezeleme, kanal agma ve yiizey isleme icin

kullanilabilir
Dalma frezeleme Kanal agma Dalma frezeleme + Kanal agma Cepisleme

Yeni tasarimla yiiksek verimli isleme

Dalma frezeleme sirasinda yiv lizerindeki alt kanal talaslan kirdigi icin diizgiin talas tahliyesi
Yiv lizerindeki alt kanalin etkisi

SZFK

Kanal agma Kiigiik ebatli talasile diizgiin
talas tahliyesi
Dalma frezeleme —>

Yiv

Kuguktala§|ar
Yiv uzermdeklalt kanal

onvan5|yonel parmak freze L
Talas tahliyesinin kotii olmasi
parmak freze lizerindeki yiikii
arttinir ve kesme agzinin
kinlmasina neden olur

I
Yiv lizerindeki alt kanal \

Biiyiik (Sirket ici degerlendirme)
talaglar
Derin talas kanali ve yiv tasarimi sayesinde talasla tikanmayi 6nler
77N P RS -
- 1 ’ . - s
,/ h ’ s Re A

K ) 1 1 1 1

1 s \ U \ U

'\_—‘/' \N_f, \~_¢’

Agiz
3ZFK Konvansiyonel

3ZFK kesme agzinin alt ylizeyi
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Giris 3ZFK: Cok islevli, Yiiksek verimlilik

3ZFKS, 3ZFKM
Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri *1. segim
[Pl PIm]ls [KEN]
~30HRC] 30~40HRC] ‘\S‘:;g':,”] ["}{‘,{‘;;’"} ‘Castlron yhuminum
.
—_— A ankDia4
S s —
== IR E——
= o
[ APMX] r
Sekil 1
3
oSN - — — 8
[ APMX i 2
Q T
Sekil 2

3ZFKS (Kisa) 3ZFKM (Orta)

5 Ol¢ii (mm) 5 Ol¢ii (mm)
E - 5 =
Acklama 5 Captoleransi | o E = Acklama 5 Captoleransi | o E =
: Z|oc NI ELIE : Z|oc NI EILIE
— . << (=] - . << a
L) min. | maks. L) min. | maks.
32FKS 060-090-06 ool o, [l -[efso] 1] [szrun os006006 o, 6], [6s!
070-105-08 d ' 1057213f o f 1 [ 2] 030-080-06 d . - 86
080-120-08 [ ] 12 3 040-080-06 [ ] '
0.025[-0.005r—— —1 4 [-0,015 142 2
100-150-10 ® 10 150 -1-11/(70 1 040-120-06 [} 0 12 1316 |50
120-180-12 o | 12]-003]-00] 18 1275 050-100-06 o], 0] [108 L
Tavsiye edilen kesme kosullari @ L30 050-130-06 d 13 T4 3 |
060-130-06 ol6l.., |- 1]
070-160-08 o ' 6]72m3 |1 [2] %gﬂ—]
080-190-08 ® |38 19
-0.025[-0.005(—— .
100-220-10 ® (10 22 10 | 70 1 o
120-260-12 ® |12 26 12|75 g
-0,03(-0,01 —— v
160-350-16 ® 16 35 16 | 90 )
Tavsiye edilen kesme kosullari @ L30 ped
(@]
n

@ : Standart Griin
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Gil’i§ 6/8PFK:Yiiksekverimlilik, Yiiksekilerlemehiziileyiizeyisleme, Kenarisleme

Yiksek verimlilik, yiksek ilerleme hizi ve ylizey islemeye sahip parmak freze

6PFK/8PFK

Yeni 6zel talas kanali tasarimi ile yiiksek verimlilikle isleme ve uistiin ylizey kalitesi

n Degisken aralikli talag kanali tasarimi / Degisken giris

Kyocera'nin benzersiz degisken aralikl talas kanali tasarimi / degisken giris 6zelligi tistlin tirlama direnci performansi

Degisken aralikli talas kanali tasarimi Degisken Giris
Kesme kuvveti, isleme sirasinda periyodik titresimi Her bir talag kanalinda, miikemmel ve titregim
onleyen degisken aralikli talas kanali nedeniyle degisir. onleyici bir etki ve iyi yiizey kalitesi saglayan optimum

helis aci (girig aisi 8) vardir.
azB=y 0,26,%6,
Yiizey kalitesi karsilastirmasi (yan yiizey) Parmak freze ¢api 812 (Sirket ici degerlendime)
is parcasi ;
Malzeness SCM440 SUS304 Ti-6Al-4V

n=3.300 dak” (Vc=124m/dak) n=2.500 dak” (Vc=94m/dak) n=2.500 dak” (Vc=94m/dak)
Kesme ko;ulla" Vf=2.000mm/dak (fz=0,1mm/t) Vf=1.130mm/dak (fz=0,08mm/t) Vf=1.130mm/dak (fz=0,08mm/t)
apxae=30x1,5mm apxae=30x0,6mm apxae=30x0,6mm

6PFK O 6PFK O 6PFK O

Solid takimlar % r-

Sonuglar
E— Rakip A Rakip A Rakip A
Parmak freze
Mikro Solid
takmlar
Matkap
Tirlama gergeklesir Tirlama gergeklesir Kotii yaklasma nedeniyle piiriizlii yiizey

Cok kenarli tasarim (6 talas kanali /8 talas kanali) ile yiiksek ilerleme hizi ve yiiksek verimli kenar isleme
Tirlamayi en aza indirmek iin degisken aralikli talas kanali tasarimi ve degisken girig
lyi yiizey kalitesi

a Ozel talas kanali tasarimi

Yeni 6zel talas kanali tasarimi stabil talas tahliyesi saglar

(SO

Genis talas cebi ile iyi talas tahliyesi
Yiiksek ilerleme hiziyla islemede iyi performans

L12



Gil’i§ 6/8PFK:Yiiksekverimlilik, Yiiksekilerlemehiziileyiizeyisleme, Kenarisleme

6PFK, 8PFK
Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri *1. segim
[(PIPIHIMESIK]IN
t&onkc Loqomj |’~55HRC:| L“:{:}j”} ‘Tig’,’,‘g;m Castlron {"‘"“‘““’“J
S
@ dhay -
APMX
LF
Sekil 1
SN —
3 g
' APMX
LF
Sekil 2
6PFK, 8PFK (Orta) 6PFK, 8PFK (Uzun)
S Ol¢ii (mm) 5 Ol¢ii (mm)
£ = -
= Cap toleransi el Acklama E Gap toleransi | o S =
A 2o HEIRGIE ¢ o HEIR
A min. | maks.| =| < & min. | maks.
6PFK 060-150 ® |6 (-002] 0 [15]6 |60 6PFK 060-250 ® | 6002 0 [25]6([70
L 080-350 ® |38 3518190
080-200 o8 -0.025/-0.005 018170 -0.025/-0.005
100-250 ® |10 251101 80 100-450 ® |10 4510|100
120-300 e |12 30 | 12100 61 120-550 e |12 551121120| 6 | 1
160-400 ® |16 40 116|110 160-650 ® |16 65|16 |135
200-450 o 20| "B s 20 125 200-750 @ |, 00001 75| 1155]
8PFK 250-500 ® |25 50(25(140( 8 | 2 200-1000 [d 100 180
Tavsiye edilen kesme kosullar @ L31 8PFK_ 250-1000 e 100§ 25 |180{ 8 | 2

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L31

Solid takimlar % -

@ : Standart Griin
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Giris 4/5/6RFH: Kaba isleme, Ozel tirtikh kenar, kesilmesi zor malzemeler

Kesilmesi zor malzemeler icin yiiksek verimli kaba isleme parmak frezesi

4/5 /6RFH

Cok kenarli tasarim ve sogutma sivisi deligi ile yiiksek verimlilik ve stabil isleme
Paslanmaz celik ve titanyum alasim icin derin kanal agma

n Cok kenarh tasarim ile yuksek verimli isleme

Sogutma sivisi delikli cok kenarli tasarim. Orijinal yiv sekli ile iyi talas tahliyesi
Cok kenarli tasarim (216 - 6 talas kanali) Orijinal yiv sekli

Sogutma sivisi deligi %

Radyiis yivi daha iyi
talas akigi ve tahliyesi
olugturur

yi talas tahliyesi

Paslanmaz celik ve titanyum alasim icin derin kanal agma (ap =2 x DC)
Kanal agma performansi karsilagtirmasi (irket ici degerlendirme)

1 paso islemeden sonra 5RFH (igten ve distan su verme) Rakip A (Distan su verme)

Kesme kosullari: n = 2.550 dak-1, Vf =336 mm/dak, ap =20 mm
parmak freze cap1 10, islak, kanal agma, is pargasi malzemesi: SUS304

Rakip A S5RFH Derin kanal agma sirasinda kusur yoktur

T a Kusurlara karsi dayanikh

Mikro Solid . o
tekmier Ozel egimli radyiisli tirtikl kenarla kesme basincini ve kusurlan azaltir.

Matkap | Stabil isleme saglar
Ozel egimli radyiislii tirtikl kenar 12 m islemeden sonra bicak kenari (sirket ici degerlendime)

Solid takimlar % r-

\

R, R, Rs iyi x Kusur

Farkli radyiislii tirtikh egimli kenar (Birlesik radyiis sekli) “

K b dagutir ve kusur d khihg tt
€SME basincint dagitir ve kusur dayanikliigini arttine Kesme kosullari: n =2.900 dak™, Vf=712 mm/dak, ap xae=5x3 mm
parmak freze capi @10, i1slak, kenar isleme, is parcasi malzemesi: Ti-6Al-4V

B Uzun takim 6mrii ve stabil isleme saglar

MEGACOAT HARD kaplama teknolojisi, Kyocera’nin PVD kaplamalari icinde en yiiksek sertlik ve 1si direncini saglar

L14



Giris 4/5/6RFH: Kaba isleme, Ozel tirtikh kenar, kesilmesi zor malzemeler

4/5/ 6RFH
Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri *1.secim
[PIPEMIS (S TK
{~30HRCJ Ludoung L ainle M\.A"‘;V ]L‘ ity J[Castlron

vjojo

4/5/ 6RFH (Orta) 475/ 6RFH (Uzun)
5 Ol¢ii (mm) 5 Ol¢ii (mm)
g (Cap tolerans| &= g (Cap tolerans| &=
Agiklama =] = il Agiklama =] = il
¢ = 0c HHEGIES ¢ = oc HHEGIES
g . < | a2 = . < | 2
A min. |maks. A min. |maks, L
060-150 ® |6 15 60 060-300 ® |6 30 6 |80
AReH 03 411 AR 03 411
080-200 ® |38 0.0 208170 080-400 ® |38 005 40 | 8 |100
5RFH 100-250 ®|10]| " 0 2511080 5|3 5RFH 100-500 ®|10]| " 0 50| 10110 5| 3 %2—]
120-260 ® |12 05 26| 121100 120-600 ® |12 05 60 | 121130
6RFH 160-350 ® |16 " 135]16(110 6RFH 160-800 ® |16 180116160 ‘E’
-0,06) 6|3 -0,06 63 =
200-450 ® |20 45120 (125 200-1000 ® |20 100| 20 {180 E
Tavsiye edilen kesme kosullari @ L32 Tavsiye edilen kesme kosullari @ L33 B
o
©
V)

Kose R(RE) ol¢listi sadece referans amaclidir.

@ : Standart Griin
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Girig

3/4/5RDS: Kaba isleme, Tirtikli kenar

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

3/4/5RDS

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri

* 1.segim

el

30~40HRC
J

steel Cast Iron

o3

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L34

S B Y U (2
‘\\ shape J ank Dia.
LF
APMX
' %
e T~ P4
9] U] e N 1 8
JEET £
3/4/5RDS (Orta) 3/4/5RDS (Uzun)
S Ol¢ii (mm) S Ol¢ii (mm)
e E
Acklama E Cap toleransi | o & Acklama E Cap toleransi | o &
¢ Z [ HEINIE L ¢ <o HEIEES
A min. | maks. | = A min. | maks. | =
3RDSM  040-110-06 e |4 LI [55] 3RDSL  060-240-06 ® | 6 [-0,105-0,03( 24| 6 761031 3
050-130-06 ® | 5 [-0,105-0,03 6 080-280-08 ® |38 28| 8 '
13 57 (03 -0,13-0,04
060-130-06 @6 4RDSL  100-340-10 ® (10 34110189
080-160-08 ® |38 16| 8 |63 120-450-12 ® 12 451121100
-0,131-0,04 -0,16|-0,05 4
4RDSM  100-220-10 ® |10 22(10(72 160-560-16 ® |16 56|16 15 05
120-260-12 ® |12 2601283 200-600-20 ® |20 60| 20
-0,16(-0,05 4 -0,195[-0,065) —
160-320-16 ® |16 3211619205 5RDSL  250-800-25 ® |25 80 | 25 |150 5
200-380-20 ® |2  0.1950,065 38120 )104] | | Tavsiye edilen kesme kosullar @ L34
5RDSM  250-450-25 ® |25 4525 5

Kaba isleme icin Ug, dort ve bes talas kanalli tipler mevcuttur. Sinlis egrisi desenli kenar tasarimlari kesme kuvvetini azaltir.

@ : Standart Griin

L16



Girig 4/6RFS: Kaba isleme, Centikli kenar

4/ 6RFS

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri * 1.segim

vy s v,
e ety ety M 25 S i
~30HRC || 30~40HRC || ~55HRC || ~68HRC tael ‘Alloy “X,,oy ") castiron

r T ——
R EE
B — (%

LF

APMX

vlo o ——

4/6RFSM

_DbC
DCON

5 Ol¢ii (mm)
e
Acklama E Cap toleransi | o &
¢ <o HEIEES
& min. | maks. | =
4RFSM  060-130-06 ® | 6 [-0,05(-0,03[ 13| 6 |57 (03
080-160-08 ®|38 16| 8 [63]04
-0,13-0,04
100-220-10 ® (10 22110(72(05 s
120-260-12 ® 12 261283
-0,16|-0,05 0,6
160-320-16 ® 16 32011692
200-380-20 ® | 20 [-0,195-0,065 38 | 20 [ 104| 1
6RFSM  160-320-16 ® (16 (-0,16]-0,05(32|16|92|0,6
200-380-20 ® |20 38120(104| 1| 6
-0,195/-0,065
250-450-25 ® |25 451251121111

Tavsiye edilen kesme kosullart @ L35

RFS, 45° helis acili centikli ylizey kenarina sahiptir. Gligli kesme agzi sayesinde sert malzemeler ve titanyum alagimlarinda kullanilabilir.

Solid takimlar % -

@ : Standart Griin
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Gil’i§ 4/5/6/7/8HFS:Sertmalzemeler,Coklukenar, Negatiftalasacisi, Yiizeyisleme

4/5/6/7/8HFS
Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri 1. secim
[PAPIHIH
L~BOHRCJ {30~40HRCJ ~55HRC ~58HRC:|
A v — T — |
RN $
5 — DA d
S
N Y A
m— .
XN | P e 1
[=)
- — APMX -
w g . ‘
Sekil 1
| — - — — — 1
r = (7 Iz (7 g
ad LsdLed 7 d e e —
HFSM sekil 2 |
4/5/6/7/8HFSS (Kisa) 4/5/6/7/8HFSM (Orta)
5 Ol¢ii (mm) 5 Ol¢ii (mm)
E = 5 5
Acklama S (Captoleransi | oo E = Acklama s Captoleransi | - E =
: =/ oc I ETGIES : Z|oc Zlon|w|S | |N|*
= =3 a = << (=]
L) min. | maks. “ min. | maks.
4HFSS  010-040-06 o1 411,05/ 48 4HFSM  010-050-06 o1 5 11,05 6
020-060-06 o2 21172 020-090-06 o |2 2,1(108
030-080-06 o3 0015 8 3,15/ 9,6 4 1 030-120-06 e |3 0015 12 13,1514,4 4 1
040-100-06 | 4| 0 |[10]42(12( 6 |60 040-140-06 |4 0 [14]42|168 6 |60
L 050-120-06 DB 12[52]144 | 050-170-06 o[s 1752204 |
5HFSS  040-100-06 o4 104212 5 5HFSM  040-140-06 ® |4 14 14,2(16,8 5
6HFSS  060-140-06 ® | 6 |-0,02 14 6HFSM  060-170-06 ® | 6 [-0,02 17 -1 - L
080-180-08 ® |38 18 8 (70 070-200-08 e 7 20(7,2| 24 1
-0.025{-0.005—— 6 8170 T
100-220-10 ® |10 22 10 | 80 080-230-08 ® | 8 |-0.025|-0.005| 23 |
) 120-260-12 ® | 12-0,03|-0,01]26 12{ 90 5 100-280-10 ® |10 28|-1-110/80 2
_g 7HFSS  060-140-06 ®|6|-002| 0 |14 6 | 60 120-330-12 ® |12 33 12196 | |
0 080-180-08 ® 38 18 8170 140-370-16 o 14 37 (14,2444
-0.025{-0.005—— 7 1
g 100-220-10 ® |10 22 10 | 80 150-420-16 ® | 15(-0,03|-0,01 0 15,2|50,4| 16 | 105 |
8 120-260-12 ® | 12-0,03|-0,01]26 121{ 90 160-420-16 ® |16 L
I Tavsiye edilen kesme kosullar @ L36 200-480-20 ® 2 48 20 {110
[S——— THFSM ~ 060-170-06 o6 00| 0 |1 6 |60
— 080-230-08 ® |38 23 8|70
Mikro Solid -0.025(-0.005— - | - 2
i 100-280-10 o0 2 10]80] 7
120-330-12 ® |12 133 12| 90
Matkap 160-420-16 ® [ 16 [-003|-0,01| 42 16 [105
8HFSM  250-530-25 ® |25 53 25(125| 8

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L36

Sert malzemeler icin “MEGACOAT HARD" PVD kaplama uygulanmistir.
Buylk bir 6z capi, daha uzun takim 6mri ve stabil isleme saglayarak yiiksek rijitlik elde edilmesini saglar.
Ayrica negatif talas acisi ile kesme agzi dayaniklihgini ve talas tahliyesini artirir.

@ : Standart Griin
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6PDRS: Ozel kose R sekli, Yiiksek ilerleme hizi

Girig
'
Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri *1. segim
[P (P HJH
‘~30HRC ‘30~40HRC ~55HRC ~68HRC ’

[N

N :
g [Radius %
> ! |

R

S5
o

DCON

6PDR
5 Ol¢ii (mm)
e
Acklama E Cap toleransi | o &
E =0 SHE S
& min. | maks. | =
6PDRS  060-045-06 ® | 6 (-0,038(-002(45[9 | 6|57
080-060-08 ®|38 6112 8 |63
-0,047|-0.025 6
100-075-10 ® (10 7511501072
120-090-12 ® | 12 |-0,059/-0,032| 9 (18|12 83

* 6mm gDC'nin lizerindeki kesme agzinda kenar boslugu vardir.
Tavsiye edilen kesme kosullari @ L20

Daha biyik 6z capr ile arttinimis rijitlik. 6 talas kanalli tasarim yiiksek ilerleme hizli isleme saglar.
Ozel kése R sekli sayesinde biiyiik kesme pay! ve yiiksek verimli isleme saglar.
Rampalama ve yay kesme mimkinddr.

Solid takimlar % -

PDR Genel amach
Kiiresel parmak freze

@ : Standart Griin
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Girig

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

Tavsiye edilen kesme kosullari

ap
—

ae

Kopyalama

Kesme derinligi (ap x

Is parcasi malzemesi o) i) Dis cap DC (mm) 26 28 210 212
@6 :0,32x3,3mm lg mili devri 6.400 4.800 3.800 3.200
Onceden - (0,32x0,55DC) (min™) ) ’ ’ ’
sertlestirilmis celik 28 :0,42 x 4,4mm ilerleme hizi
e ’ 7. 7.2 X 7.
(0,42 x 0,55DC) (mm/dak) 600 00 6.900 600
10:0, , ———
#10:0,53 x 3,5mm HllliCt 8.500 6.400 5.100 4200
Karbon celigi / (0,53 x0,55DC) (min”)
> < 45HRC i
Alasimhi gelik 212:0,63 x 6,6mm ilerleme hizi 15.300 15.300 15.300 12.700
(0,63 x 0,55DC) (mm/dak) : ’ ’ ]

L20




Girig

6PDRS kesme agzi seklinin detaylar

| 3 S
! 3
Xfm  : Maksimum kesme derinligi
: Xfm Yfm  :Takimin merkez cizqisi ile Rfm'nin merkezi arasindaki mesafe
; Yd  :Takimin merkez gizgisiile kesme agzinin baglangic konumu arasindaki mesafe
L Rfm - Takim ucunun radyisii
Yfm \Rc Re  :KoseR
i Yd Rc Rt Rt :Programdaki sanal radyiis
(Birim: mm)
Dis Ca HsmmlEe Takim ucunun radyilsii Kose R & AL | L i ey P el
Agkhma 35ap derinligi y g merkezi arasindaki mesafe baglangic konumu arasindaki mesafe radyiis
DC Xfm Rfm Re Yfm Yd Rt
6PDRS060-045-06 6 032 6 0,62 0,75 132 0,62
6PDRS080-060-08 8 0,42 8 0,83 1,00 1,76 0,83
6PDRS100-075-10 10 0,53 10 1,04 1,25 2,20 1,04
6PDRS120-090-12 12 0,63 1 1,24 1,50 2,64 1,24
Kesme miktari Xfm degerini asacak sekilde kesme tavsiye edilmez.
Rampalama
Rampalama sirasinda, ilerleme hizini sagdaki grafikteki orana disurin.
—_—
77 ‘ ‘ Rampa agisi * r 3 IS 5
Rampa agisi
/ ilerleme hizi orani 9100 %70 %50 %30 %10
Cep isleme sirasinda rampa agisini 0,5° olarak ayarlayin. %}
Dalma frezeleme tavsiye edilmez.
s
£
i~z
Yay kesme e
©
Yay kesme icin, her bir isleme sirasindaki delik capi sagdaki grafikteki aralikta olmalidir. '§
(Birim: mm)
Agiklama Min. Maks.
6PDRS060-045-06 8,64 12,00
6PDRS080-060-08 1,52 16,00
6PDRS100-075-10 14,40 20,00
6PDRS120-090-12 17,28 24,00

Maks.
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Giris 3AFK:AliiminyumveDemirDisiMetaller,Yiiksekverimlilik,Yiiksekhassasiyet

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

Aliminyum ve demir disi metallerin islenmesi icin

3AFK

3 talas kanali ile yiiksek verimlilik ve miikemmel hassasiyette isleme
Tirlama 6nleme performansi icin keskin kenarla stabil isleme
Kanal agma, kenar isleme, rampalama ve dalma frezeleme dahil olmak lizere genis bir yelpazedeki uygulamalar

n Yiiksek verimli ve yiiksek hassasiyetli isleme

3 talas kanaliile yiiksek verimlilik. Miikemmel isleme hassasiyeti

Duvar diizliigii karsilagtirmasi (irket ici degerlendirme)

0,04

0,03 /

./‘/.Rakip A (3Adi1z)

Rakip B (2 Agiz)

Ol¢iim noktasi

Duvar diizligii sapmasi (mm)
o
o
N

[ & 3AFK
0,01
0
0,1 0,13 0,16
fz (mm/t)

Kesme kosullari: n = 11.700 dak’, Vf=3.500 - 5.600 mm/dak,apxae=15x1mm
Parmak freze capi @10, Kenar isleme, is parcasi ile ayni yonde kesme, Islak, HSK A63, Is pargasi
malzemesi: A5052

a Azaltilmis capak

Biiyiik talas acisi ve kiiciik kenar boslugu genisligi ile milkemmel keskinlik

Talas acisi ve kenar boslugu islemeden sonra capak Kesme kuvveti karsilastirmasi
karsilagtirmasi karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)
(Sirket ici degerlendirme) (Sirket ici degerlendirme)
3AFK 3AFK (N)
Kiiciik kenar 1200
boslugu genisligi
800
Rakip C Rakip C
400
Biiyiik capaklar
0
3AFK Rakip C

Kesme kosullari: n = 11.700 dak”, Vf=3.400 mm/dak
apxae=10x10mm .

Parmak freze cap1 810, Kanal agma, Islak, BT50 Is parcasi malzemesi:
A5052

Islemeden sonra capak karsilastirmasi Kesme kosullari: n = 11.700 dak’, Vf=4.600 mm/dak, ap x ae=10x 1 mm
Parmak freze ¢capi 210, Kenar isleme, is parcasi ile ayni yonde kesme, Islak, HSK A63, Is parcasi malzemesi: A7075
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Giris 3AFK:AliiminyumveDemirDisiMetaller,Yiiksekverimlilik,Yiiksekhassasiyet

B Tirlama direnci

Tirlamayi azaltmak i¢in daha biiyuik 6z kalinhgi

Oz kalinhgi karsilagtirmasi (Sirket ici dederlendirme) Kesme kuvveti karsilastirmasi (irket ici degerlendirme)
3AFK Rakip D 3AFK Rakip D
(N) (N)
1.200 1.200
900 900 Tirlama gergeklesir
600 600
300 300
0 1 2 o 1 2
Kesme Stresi (saniye) Kesme Stiresi (saniye)

Kesme kosullari: n = 11.700 dak’, Vf = 3.400 mm/dak, ap x ae = 10 x 10 mm, Parmak freze ¢api @10 mm, Kanal agma, Islak, BT50 Is pargasi malzemesi: A5052

Kanal agmada alt yiizeyin karsilastirilmasi (Sirket ici degerlendirme)
3AFK Rakip E Rakip F

Tirlama gerceklesir Tirlama gergeklesir

Kesme kosullari: n = 11.100 dak’, Vf = 2.600 mm/dak, ap = 10 mm, Islak, Is parcasi malzemesi: A5052

n 2.5 D (orta tip) talas kanali uzunlugu uriin yelpazesine eklenmistir

Derin kanal agma sirasinda bile stabil isleme

Duvar diizliigii karsilastirmasi Capak yuiksekligi karsilastirmasi
(Sirket ici degerlendirme) (Sirket ici degerlendirme)
(mm) (mm)
0,10
A ASAGI ono| - ASAGI
2.5D
0,05
0,05
N
0 0
3AFK Rakip G 3AFK Rakip G
(2,5D) (2D) (2.5D) (2D)

Kesme kosullari: n = 11.100 dak’, Vf = 3.800 mm/dak, ap x ae = 20 x 1 mm, Parmak freze capi 810 mm, Kenar isleme, is parcasi ile ayni yénde
kesme. Islak. HSK AA3 Is narcasi malzemesi: A7075
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Gil’i; 3AFK:AliiminyumveDemirDiiMetaller,Yiiksekverimlilik, Yiiksekhassasiyet

3AFK

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri 1. secim

Aluminum &
Non Ferrous Material

®
=
B
‘F

i
DCON
I

i
DCON
[ —

.
APMX
a LF

Sekil 3
3AFK (Kisa, 1.5D) 3AFK (Orta, 2.5D)
5 Ol¢ii (mm) 5 Ol¢ii (mm)
g ol g ol
Acklama S Captoleransi | < T Acklama S (ap toleransi | -« =2
¢ = oc Zlon|w|8 e |R|* ¢ =|oc NI EIT LIRS
= . << (=] = . =4 a
L & min. | maks. & min. | maks.
3AFK  030-045-090 ®|3 45127 9 3AFK  030-075-150 ®|3 75(2,7]15
040-060-120 ® | 4 [-0,015 6 (3,7]12 1 040-100-200 ® | 4 0,015 10 (3,7]20 1
%;%—] 050-075-150 ®|5 7514711516 |70 L 050-125-250 ®|5 12,5(47(25| 6 |70 L
060-090 ® - |- 3 060-150 ® - | - 3
- — 6 (-0.005 9 1 —1 6 [-0.005 15 ]
s 060-090-180 ° 57018 2| 060-150-300 ° 5730 2 |
_g 070-105-210 ® | 7 (-0015 10,5/ 6,7 | 21 L1 070-175-350 ® | 7 [-0,015 17,5[6,7 | 35 1]
] 080-120 ® -] -]8/80 3 080-200 ® - -[8180 3
—1 8 [-0,006 12 1 — 8 [-0,006 20 T
ped 080-120-240 [ 0 77|24 3 | 2 | 080-200-400 ® 0 7,71 40 3 | 2 |
8 090-135-270 ® | 9 (-0015 13,5|8,7| 27 11 090-225-450 ® |9 [-0,015 22,5/ 8,7 | 45 1]
100-150 [J - |- [10]9 3 100-250 ® - | -110]90 3
—1 10 {-0,006 15 T —1 10 [-0,006] 25 e
Parmak freze 100-150-300 ® 97130 | 2 | 100-250-500 ® 9,7| 50 |2 |
T 110-165-330 ® | 11/-0,015 16,5/10,7| 33 |1 110-275-550 ® | 110,015 27,510,7| 55 1]
Moo 120-180 o ] 2fmo| [ 120300 o = ]2|m| [
takmlar — 12 18 - — 12 30 ]
120-180-360 [J 11,7| 36 2 120-300-600 [J 11,7| 60 2
Matkap -0,008 T -0,008 T
160-240 ® - |- 3 160-400 [ - - 3
— — 16 24 16 (120 1 — 16 40 16 (120 T
160-240-480 [ 15,7| 48 2 160-400-800 [ 15,7| 80 2
Tavsiye edilen kesme kosullari @ L37 Tavsiye edilen kesme kosullar @ L37

@ : Standart Griin
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Gil’i; 3NESM: Aliiminyum ve Demir Disi Metaller, Silicili agizl degisken aralikli talas kanali tasarimi

3NESM

Tavsiye edilen is parcasi malzemeleri *1.secim

Non Ferrous Material
K T S \’—L
! »
IRTT T — R |
IS NN » A ank Dia.

R S

3NESM

5 Ol¢ii (mm)
e
Acklama E} Cap toleransi | - &
¢ = o HE
A min. | maks. | =
3NESM  030-120-06 ® | 3 [-0,028-0,014 2
040-120-06 o4
-0,038/-0,02— 6 | 50
050-140-06 o5 14
060-160-06 ® | 6 |-0,008 16
080-200-08 ® 38 20|8]63]3
-0,009
100-220-10 ® |10 0 22110 7
120-250-12 ® |12 0,011 25|12
160-320-16 ® 16| 32(16 89
200-380-20 ® |20 |-0,013 38|20 (104

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L37

Alt ylzey kalitesini iyilestirmek icin alt kenara bir silici takilmistir.
Degisken araliklardaki kesme agzi yuvalari ile tirlama kontrol altina alinmistir ve yan
ylizeylerin islenmesi iyilestirilmistir.

Solid takimlar % -

Yiksek ilerlemeli
islemede altiminyum
alasiminin
tamamlanmig yiizeyi.

0,25umRa'ya ulasildi
(Alt ylizey / yan yiizey / kose) . o o
yrzey fyanytzey 108 Degisken aralikl agiz tasarimi (3 agiz)

silicili agizh

@ : Standart Griin
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Tavsiye edilen kesme kosullar

Girig

4FESM (Kenar isleme)

Uygulamalar s parcasi malzemesi Dis Cap DC (mm) ol 02 04 06 08 012 016
i§ mili devri (dak”) 25.500 13.000 6.600 4400 3.300 2.200 1.700
Karbon celigi,
Dokme demir i
llerleme Hizi (mm/dak) 335 345 580 620 625 630 600
a s mili devri (dak™) 22.000 11.000 5.600 3.700 2.800 1.900 1.400
© Alasimli gelik
llerleme Hizi (mm/dak) 290 290 395 455 455 470 460
ae
f . is mili devri (dak™) 12.000 7.200 4.200 3.000 2.200 1.500 1.100
Kenarigleme Onceden sertlestirilmis elik ;
K derinlidi (30 ~ 45HR() .
esme derinligi (ap x ae) (mm) ilerleme Hizi (mm/dak) 105 125 150 160 160 165 140
1.5DCx0.05DC
(DC< 03) s mili devri (dak’) 22.000 11.000 5.600 3.700 2.800 1.900 1.400
1.5DCx0.1DC Paslanmaz celik
DC> 03 .
0o ilerleme iz (mm/dak) 130 5 165 165 170 75 155

* Paslanmaz celik igin suda ¢ozlinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

Kanal agma tavsiye edilmez.

Solid takimlar

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

L26



Girig

Tavsiye edilen kesme kosullar

3FESW

Uygulamalar I parcasi malzemesi Uygulama Dig Cap DC (mm) o3 o4 85 06 08 810 012 013
enar i is mili devri (dak™) 1000 | 8.000 6.400 5.300 4,000 3.200 2.700 2.500
enarigleme -
Karbon celigi, s llerleme Hizi (mm/dak) 810 800 800 800 650 560 510 450
Ddkme demir ol is mili devri (dak’) 11000 | 8.000 6.400 5300 4,000 3.200 2.700 2.500
o anala¢ma N
© ¢ ilerleme Hizi (mm/dak) 810 800 800 800 650 560 510 450
ae cenar i is mili devri (dak’) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
enarisleme "
Kenarisleme - ' Ilerleme Hizi (mm/dak) 530 530 530 530 430 370 340 300
asimii celr "
Keme el ap Xaclimm) TS (anal g is mili devri (dak™) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
1DCx0.2DC ilerleme Hizi (mm/dak) 530 530 530 530 430 370 340 300
enar i is mili devri (dak™) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
enarigleme -
Onceden sertlestirilmis celik s llerleme Hizi (mm/dak) 200 200 200 200 180 180 180 180
[ (30 ~ 45HRC) ol is mili devri (dak™) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
B anala¢ma "
% ¢ ilerleme Hizi (mm/dak) 140 140 150 150 150 150 150 150
ool cenar i is mili devri (dak’) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
enarisleme -
N asma - " ' llerleme Hizt (mm/dak) | 300 300 300 300 20 210 200 200
inlidi el A
Kesme "e"(;"z'g'c(ap) (mm) ’ i i is mili devri (dak’) 7400 | 5600 | 4500 | 3700 | 2800 | 2200 | 1900 | 1800
.. anal agma -
¢ llerleme Hizi (mm/dak) 150 150 160 160 160 160 160 160
* Paslanmaz celik icin suda ¢ozilinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.
Uygulamalar s parcasi malzemesi Uygulama Dis Gap DC (mm) 03 o4 05 06 08 010 012 013
cenar is mili devri (dak”) 11000 | 8.000 6.400 5300 4,000 3.200 2.700 2.500
enarisieme "
Karbon celigi, : Ilerleme Hizi (mm/dak) 960 960 960 960 780 680 620 570
3{7 Dakme demir ool is mili devri (dak’) 11000 | 8.000 6.400 5.300 4,000 3.200 2.700 2.500
anal agma "
¢ llerleme Hizi (mm/dak) 960 960 960 960 780 680 620 570
) *l - enar is mili devri (dak”) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
enarisleme enarisleme -
: f——. g llerleme Hizi (mm/dak) 640 640 640 640 520 450 410 370
inlidi asimii cell "
fesme de’:;'c'g'éazpb’é“’ (mm) SIS . is mili devri (dak’) 7400 | 5600 | 4500 | 3700 | 2800 | 2200 | 1900 | 1.800
x0. anala¢ma -
¢ ilerleme Hizi (mm/dak) 640 640 640 640 520 450 410 370
cenar is mili devri (dak”) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
enarisieme "
Onceden sertlestirilmis celik g llerleme Hizi (mm/dak) 240 240 240 240 210 210 210 210
{ (30~ 45HRC) ol is mili devri (dak’) 7400 5,600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
© anala¢ma "
¢ llerleme Hizi (mm/dak) 160 160 180 180 180 180 180 180
enar is mili devri (dak”) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
enarisieme "
Kanal agma oa " ; ilerleme Hizi (mm/dak) 360 360 360 360 300 260 240 240
aslanmaz cell "
Kesme derinligi (ap) (mm) ¢ o is mili devri (dak’) 7400 5.600 4500 3.700 2.800 2.200 1900 1.800
anala¢gma A
0.20¢ ¢ ilerleme Hizi (mm/dak) 180 180 200 200 200 200 200 200

* Paslanmaz celik icin suda ¢ozlinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.
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Girig

Tavsiye edilen kesme kosullar

Solid takimlar

Parmak freze

Mikro Solid

takimlar

Matkap

4MFK (Kisa, Orta), 4MFR (Orta)

Kesme derinligi

Uygulamalar s parcasi malzemesi Uygulama (apxae) (mm) Dis Cap DC (mm) 03 [Z3 5 06 08 010 012 016
P
. Kisa 1.2DC x0.15DC Is mili devri (dak”) 13.800 | 10.700 | 8.800 | 7.500 | 6.000 | 4.800 | 4.000 | 3.300
Kenarigleme Orta 1.50Cx 015DC -
: . llerleme Hizi (mm/dak) 1400 | 1400 | 1400 | 1500 | 1500 | 1400 | 1.400 | 1300
Karbonlu gelik -
is mili devri (dak™) 13.800 | 10.700 | 8.800 | 7.500 | 6.000 | 4.800 | 4.000 | 3.300
Kanal agma ap < 1DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 620 700 750 780 830 850 800 750
foX i e " -1
& Kenariseme Kisa 1.2DCx 0.1DC Is mili devri (dak”) 10.600 | 9.300 | 8300 | 7.400 | 6.000 | 4.700 | 3.800 | 2.800
0rta1.50Cx0.10C ilerleme Hizt (mm/dak) | 1.000 | 1.000 | 1000 | 1100 | 100 | 1.000 | 1000 | 900
“4ae Alagimh celik X
is mili devri (dak) 10.600 | 9.300 | 8300 | 7.400 | 6.000 | 4.700 | 3.800 | 2.800
Kenarisleme Kanal agma ap<1DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 500 510 520 530 550 570 530 450
P
) Kisa 1.2DC X 0.07DC Is mili devri (dak”) 8.700 | 6.800 | 5500 | 4.600 | 3.500 | 2.800 | 2300 | 1.700
" Kenarigleme Orta 1.5DC x 0.07DC -
Onceden : : llerleme Hizi (mm/dak) 670 730 790 840 900 810 770 630
sertlestirilmis celik -
(30 ~ 45HRC) is mili devri (dak™) 6.700 | 5.800 | 4.800 | 4.000 | 3.000 | 2.300 | 1.900 | 1.400
N Kanal agma ap <1DC -
%I llerleme Hizi (mm/dak) 320 330 360 370 400 420 380 300
1777 i e : -1
) Kisa 1.2DCx 0.1DC Is mili devri (dak”) 8.700 | 7.000 | 6.000 | 5.200 | 4.000 | 3.000 | 2.500 | 1.700
Kenarigleme Orta 1.5DCx0.1DC -
. : : llerleme Hizi (mm/dak) 670 720 780 830 840 760 710 520
Kanal agma Paslanmaz celik
TR BRIl is mili devri (dak") 6.800 | 6.000 | 5100 | 4300 | 3400 | 2600 | 2000 | 1400
Kanal agma ap<0.3DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 190 220 240 250 250 240 230 190
* Paslanmaz celik ve titanyum alasimlar igin suda ¢oztnebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.
4MFK (uzun)
; . Kesme derinligi
Uygulamalar Is parcasi malzemesi Uygulama (apxae) (mm) Dig Cap DC (mm) o3 o4 25 06 08 810 012 016
is mili devri (dak”) 11.000 | 8.500 | 7.000 | 6.000 | 4.800 | 3.800 | 3.200 | 2.600
Karbonlu celik Kenar isleme -
llerleme Hizi (mm/dak) 910 910 910 970 970 910 910 840
is mili devri (dak™) 6.500 | 5700 | 5.100 | 4.500 | 3.700 | 2.900 | 2.300 | 1.700
Alasimli gelik Kenar isleme -
llerleme Hizi (mm/dak) 540 540 540 600 600 540 540 490
%] - 3DCx0.02DC .
Onceden is mili devri (dak™) 4900 | 3.900 | 3.100 | 2.600 | 2.000 | 1.600 | 1.300 | 1.000
sertlestirilmis celik Kenar isleme -
¥4 ae (30 ~ 45HRC) llerleme Hizi (mm/dak) 330 360 400 420 450 400 380 310
Kenar isleme ' is mili devri (dak”) 4300 | 3.500 | 3.000 | 2.600 | 2.000 | 1.500 | 1300 | 900
§ Tifaarfgllzrr]nmaalzgﬁnhlkarl Kenarigleme ;
llerleme Hizi (mm/dak) 330 360 390 410 420 380 350 260

* Paslanmaz gelik ve titanyum alasimlar igin suda ¢6ztinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

Kanal agma tavsiye edilmez.
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Gil’i; Tavsiye edilen kesme kosullari

4TFK (Kisa, Orta), 4TFR (Orta)

: . Kesme derinligi
Uygulamalar Is parcasi malzemesi Uygulama (apxae) (mm) DisCapDC(mm) 83 o4 05 06 08 010 012 016 020
is mili devri (dak) 13.800 10300 8300 6.900 5.200 4100 3.400 2600 2.100
Kenarisleme 1.5DCx0.2DC -
. llerleme Hizi (mm/dak) 1.490 1.570 1.590 1.660 1.630 1.490 1.410 1.240 1.080
Karbonlu celik
Dokme demir P
fanalaqma DC < 012:ap < 1.0DC Is mili devri (dak”) 11.100 8.400 6.700 5.600 4.200 3.300 2.800 2.100 1.700
DC>02:8<T | jorjemeHim(mm/dak) | 770 | 790 | 790 | so0 | 750 | e%0 | o0 | se0 | 410
is mili devri (dak™) 10.600 | 8.000 6400 5300 | 4.000 3.200 2.700 2000 1.600
Kenar isleme 1.5DCx0.2DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 900 1.020 1.020 1.020 920 870 800 720 640
Alagimh gelik - p
o fanalagma DC < 012:ap < 1.00C Is mili devri (dak”) 8.500 6.400 5.100 4.200 3.200 2.500 2100 1.600 1.300
D>02<T | jerjemeHin mm/dak) | 540 | 530 | 550 | s | 570 | S0 | 500 | 450 | 410
ae N
T Is mili devri (dak) 9.500 7.200 5.700 4300 3.600 2.900 2.400 1.800 1.400
Kenar isleme R Kenar isleme 1.5DCx0.05DC -
Onceden llerleme Hizi (mm/dak) 690 760 810 850 830 800 770 640 590
sertlegtirilmis celik -
(30 ~ 45HRC) is mili devri (dak”) 7400 5.600 4.500 3700 2.800 2.200 1.900 1.400 1.100
Kanal agma ap<0.5xDC -
llerleme Hizi (mm/dak) 480 540 570 600 550 490 460 380 340
is mili devri (dak”) 9.500 7.200 5.700 4.800 3.600 2.900 2400 1.800 1.400
Kenar isleme 1.5DCx0.05DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 690 760 810 850 830 800 770 640 590
Paslanmaz celik -
is mili devri (dak™) 5.500 4.200 3.800 3.500 2.800 2.200 1.900 1.400 1.100
Kanal agma ap<0.5xDC -
[ llerleme Hizi (mm/dak) 120 130 180 360 420 370 340 280 250
Q|
? is mili devri (dak”) 8.500 6.400 5.100 4.200 3.200 2.500 2100 1.600 1.300
Kenar igleme 1.5DCx0.1DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 500 520 520 640 700 730 670 560 450
Kanal agma Titanyum alagimlan - p
fanalagma DC<12:ap < 1.00C Is mili devri (dak”) 7400 5.600 | 4.500 3.700 2.800 2.200 1.900 1.400 1100
DC>02P<T | jirleme iz (mm/dak) | 290 | 330 | 330 | 350 | 370 | 410 | 38 | 290 | 230
is mili devri (dak™) 4.200 3.200 2.500 2.100 1.600 1.300 1.100 800 640
Kenar isleme 1.5DCx 0.05DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 250 250 250 250 240 230 220 210 200
Siiper alasim -
Is mili devri (dak) 3.000 2.200 1.800 1.500 1.100 900 700 600 400
Kanal agma ap<0,3xDC -
llerleme Hizi (mm/dak) 90 100 100 100 10 130 120 90 70

* Paslanmaz celik, titanyum alagimlar ve stiper alasim igin suda ¢ozunebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

]
4TFK (uzun) €
Is parcasi Kesme derinligi =
Uygulamalar I e Uygulama (apxae) (mm) DisCap DC(mm) 23 o4 05 06 08 010 012 016 020 s
Karbonlu celik is mili devri (dak™) 11.000 8.200 6.600 5.500 4.200 3.300 2.700 2100 1.700 ie)
e et Kenar isleme 2.5DCx0.1DC : Ks}
llerleme Hizi (mm/dak) 970 1.020 1.030 1.080 1.060 970 920 810 700 w
is mili devri (dak) 6.000 4.600 3.600 3.000 2.300 1.800 1.500 1.100 910
Alasimli celik Kenarisleme 2.5DCx0.1DC
ilerleme Hizi (mm/dak) 490 550 550 550 500 470 430 390 350
Onceden is mili devri (dak”) 6.000 4.600 3.600 3.000 2.300 1.800 1.500 1.100 910
sertlestirilmis celik Kenar isleme 2.5DCx0.05DC
(30 ~ 45HRC) ilerleme Hizi (mm/dak) 490 550 550 550 500 470 430 390 350
Qo
® s mili devri (dak) 4.800 3.600 2.900 2.400 1.800 1.500 1.200 900 700
Paslanmaz celik Kenar isleme 2.5DCx0.05DC
ae ilerleme Hizi (mm/dak) 350 380 410 430 420 400 390 320 300
Kenarigleme i is mili devri (dak”) 4300 | 3200 | 2600 | 2100 | 1600 | 1300 | 1100 | 800 700
a;a‘;%m Kenar isleme 2.5DCx0.05DC
ilerleme Hizi (mm/dak) 250 260 260 320 350 370 340 280 230
is mili devri (dak”) 2.100 1.600 1.300 1.100 800 650 550 400 320
Siiper alasim Kenar isleme 2.5DCx0.02DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 125 125 125 125 120 115 110 105 100

* Paslanmaz ¢elik, titanyum alagimlar ve stiper alasim icin suda ¢6zlinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

Kanal agma tavsiye edilmez.
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Gil’i; Tavsiye edilen kesme kosullari

3ZFKS (Kisa), 3ZFKM (Orta)

Kesme derinligi

Uygulamalar Is pargasi malzemesi (ap xae) (mm) Dis Cap DC (mm) 23 o4 05 06 o7 08 010 012 016
is mili devri (dak’) 13.800 | 10700 | 8800 | 7.500 | 6.600 | 6000 | 4.800 | 4.000 | 3.000
Kisa
1.20Cx 0.3DC Kenar isleme 850 950 1.100 1.200 1.100 1.000 910 850 800
Karbonlu celik Orta ilerleme h
1.5DCx 0.3DC (er:lfn”/‘;ak')z' Dalma frezeleme| 180 170 170 170 160 150 120 100 70
Dalmafrezeleme
1DC Kanal agma 570 650 700 730 750 780 800 750 650
is mili devri (dak") 10600 | 9300 | 8300 | 7400 | 6500 | 6.000 | 4700 | 3.500 | 1.900
Q|
“[ Kenarigleme | 700 780 900 980 900 850 750 700 560
Alasimli gelik y ilerleme h
ae (er;fn'}‘jak')z' Dalma frezeleme| 120 120 130 140 130 130 120 100 70
I1Sa
1»298;‘tg-3'3( Kanalagma | 500 540 570 590 610 600 580 500 340
1.5DCx 0.30C

i mili devri (dak™) 5200 | 4.000 3.200 | 2600 | 2300 2.000 1.600 1.400 1.000

Gnceden Dalmarezeleme Kenarisleme | 440 | 440 490 490 490 40 | 400 370 300

sertlestirilmis celik 0.5D¢

30 ~ 45HRC ilerleme hizi
( ) (mm/dak) Dalma frezeleme| 90 10 110 130 10 100 80 70 50

Kanal agma 220 270 270 320 330 330 230 200 140

I % i mili devri (dak™) 3.300 2.500 2.000 1.700 1.400 1300 1100 900 750
Kenarisleme 280 270 330 340 330 330 350 320 300

ap

Paslanmaz celik ) flerleme h
eneme M2l | paima frezeleme| 20 30 40 40 40 30 2 20 2
Dalma frezeleme
1108;2‘2')( Kanal agma 110 110 130 140 130 130 120 120 120
ot —
is mili devri (dak") 3300 | 2.500 | 2000 | 1700 | 1400 | 1300 | 1100 | 900 750
Da'"‘af’m'e"‘e Kenarigleme | 280 270 330 340 330 330 350 320 300
Titanyum Alasimlan 0.50¢ ilerleme h
erieme nizi
L (mm/dak) Dalma frezeleme 20 30 40 40 40 30 20 20 20

Kanal agma 110 10 130 140 130 130 120 120 120

* Paslanmaz gelik ve titanyum alasimlar igin suda ¢6ztinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

Solid takimlar

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap
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Girig

Tavsiye edilen kesme kosullar

6PFK, 8PFK (orta)

s pargasi Kesme derinligi
Uygulamalar o Uygulama {apxae) (mm) Dis Cap DC (mm) 06 08 010 012 016 920 025
is mili devri (dak™) 7400 5.600 4.500 3.700 2.800 2.200 1.800
Karbonlu celik Kenarisleme DC<¢20:1.5DCx0.2DC
Dgkme demir g DC=020:150Cx01DC |
llerleme Hizi (mm/dak) 2.650 2.640 2410 2.250 2.010 1.700 1.500
DC<020:15DCX02DC Is mili devri (dak™) 6.400 4.800 3.800 3.200 2.400 1.900 1.500
' . <020 :1.5DCx0.
Alagimi elik Kenarisleme DC>20-150Cx01DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 2.250 2.090 1.950 1910 1720 1.450 1.220
Q|
° Onceden is mili devri (dak”) 5.600 4.200 3.300 2.800 2100 1700 1300
sertlzzﬂlr(llm@ Kenarisleme 1.5DCx 0.1DC
12 (30 ~ 38HRC) lerleme Hizi (mm/dak) 1.780 1.710 1520 1.400 1.220 1120 980
Kenar isleme
Paslanmazeelik is mili devri (dak’) 5000 | 3.800 | 3.000 | 2.500 1.900 1.500 1.200
Titanyum Kenar isleme 1.5DCx 0.05DC
Alagimlan ilerleme Hizi (mm/dak) 1350 1320 1.200 1130 970 850 720
* Paslanmaz celik ve titanyum alasimlar icin suda ¢6ztinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.
| Kanal agma tavsiye edilmez.
6PFK, 8PFK (Uzun)
Is parcasi Kesme derinligi
Uygulamalar e Uygulama (apxae) (mm) Dis Cap DC (mm) 06 08 010 012 016 020 025
et it s mili devri (dak") 4.600 3.500 2.800 2.300 1.700 1.400 1.100
arbon celigi, .
Dékme demir Kenar isleme 3.0DCx0.01DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 1.830 1.730 1.530 1.380 1120 880 660
is mili devri (dak™) 3.700 2.800 2.200 1.800 1.400 1.100 900
Alagimli gelik Kenarisleme 3.00Cx0.01DC
ilerleme Hizi (mm/dak) 1.490 1340 1.220 1120 940 720 540
Q|
° Onceden is mili devri (dak”) 2.800 2100 1700 1400 1100 850 650
*”'Eg};;"mﬁ Kenarisleme 3.00Cx0.01DC
12 (30 ~ 38HRC) ilerleme Hizi (mm/dak) 920 680 750 670 550 480 390
Kenar isleme
e e is mili devri (dak”) 2,500 1.900 1.500 1300 950 750 600
Titanyum Kenar isleme 3.00Cx0.01DC
alagimlan ilerleme izt (mm/dak) 700 670 590 540 440 370 29

* Paslanmaz celik ve titanyum alasimlar igin suda ¢ozlinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

Kanal agma tavsiye edilmez.
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Girig

Tavsiye edilen kesme kosullar

4 /5 / 6RFH (orta)

L32

; . Kesme Derinligi
Uygulamalar Is parcasi malzemesi Uygulama (apxae) (mm) Dis Gap DC (mm) 06 08 010 012 016 020
s mili devri (dak") 6.400 4.800 3.800 3.200 2.400 1.900
Kenarisleme 1.5DCx 0.3DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 1.040 1.050 1.100 1.000 980 920
Karbon ¢eligi, Is mili devri (dak™) 5.300 4.000 3.200 2.700 2.000 1.600
Alasimli celik, 1DC -
Dokme demir llerleme Hizi (mm/dak) 790 790 830 740 700 640
Kanal agma -
Is mili devri (dak™) 5.300 4.000 3.200 2.700 2.000 1.600
2DC
ilerleme Hizi (mm/dak) 550 550 580 510 490 450
is mili devri (dak™) 4.200 3.200 2.500 2100 1.600 1.300
Kenar isleme 1.5DCx0.3DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 490 620 580 540 490 460
Onceden Is mili devri (da k') 3.700 2.800 2.200 1.900 1.400 1.100
sertlestirilmis gelik 10C =
N (30 ~ 45HRC) llerleme Hizi (mm/dak) 410 410 430 400 370 360
© Kanal agma -
s mili devri (dak™) 3.700 2.800 2.200 1.900 1.400 1.100
2DC
e llerleme Hizi (mm/dak) 290 290 300 280 260 250
Kenarigleme is mili devri (dak”) 6.400 4.800 3.800 3.200 2.400 1900
Kenar isleme 1.5DCx0.3DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 410 410 410 400 380 380
is mili devri (dak™) 5.300 4.000 3.200 2.700 2.000 1.600
Paslanmaz celik 10C -
llerleme Hizi (mm/dak) 280 260 310 240 250 250
Kanal agma -
Is mili devri (dak™) 5.300 4.000 3.200 2.700 2.000 1.600
2DC
llerleme Hizi (mm/dak) 220 210 250 190 200 200
Is mili devri (dak™) 4.200 3.200 2.500 2.100 1.600 1.300
Kenar isleme 1.5DCx0.3DC -
If llerleme Hizi (mm/dak) 330 420 410 390 380 370
Q
W7 is mili devri (dak™) 3.700 2.800 2.200 1.900 1.400 1.100
Titanyum alagimlari 1DC -
L llerleme Hizi (mm/dak) 220 240 240 240 250 250
Kanal agma
Kanal agma is mili devri (dak’) 3.700 2.800 2200 1.900 1400 1100
2DC
llerleme Hizi (mm/dak) 180 190 190 190 200 200
is mili devri (dak™) 800 600 480 400 300 240
Kenarisleme 1.50Cx 0.2DC -
S llerleme Hizi (mm/dak) 60 60 60 60 60 60
S is mili devri (dak™) 530 400 320 270 200 160
- Siiper alasim 10C =
S ilerleme Hizi (mm/dak) 28 28 28 28 28 2
o] Kanal agma -
= is mili devri (dak™) 530 400 320 270 200 160
Q nc
(%] .
llerleme Hizi (mm/dak) 20 20 20 20 20 20
Parmak freze * Paslanmaz ¢gelik, titanyum alagimlar ve stiper alagim icin suda ¢oziinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.
Mikro Solid
takmlar
Matkap




Girig

Tavsiye edilen kesme kosullar

4 / 5 /6RFH (Uzun)

Is parcasi Kesme derinligi
Uygulamalar o e Uygulama (apxae) (mm) Dis Cap DC (mm) 26 08 810 012 016 020
Karbon celigi, ap:4.0DC is mili devri (dak™) 5.100 3.800 3.100 2.500 1.900 1.500
Alagimh elik, Kenar isleme ae :0.1DC (DC<012) =
Dokme demir ae:1,2mm (DC> ¢12) llerleme Hizi (mm/dak) 620 630 660 600 590 550
Onceden ap:4.0DC Is mili devri (dak”) 3.400 2.500 2.000 1.700 1.300 1.000
sertlestirilmis celik Kenarisleme ae:0.10C (DC<012) -
(30 ~ 45HRC) ae:1,2mm (DC> 012) llerleme Hizi (mm/dak) 340 430 410 380 340 320
ap:4.0DC Is mili devri (dak™) 5.100 3.800 3.100 2.500 1.900 1.500
o Paslanmaz celik Kenar isleme ae:0.1DC (DC<012) -
ae:1,2mm (DC> ¢12) llerleme Hizi (mm/dak) 290 290 290 280 270 270
ae THemvmm ap:4.00C s mili devri (dak") 3.400 2.500 2.000 1.700 1.300 1.000
T ib |n)‘,|Iar| Kenarisleme ae:0.1DC (DC<o12) -
Kenarisleme § ae:1,2mm (DC > 012) llerleme Hizi (mm/dak) 230 290 290 270 270 260
ap:4.0DC Is mili devri (dak™) 640 480 380 320 240 190
Siiper alasim Kenar igleme ae:0.1DC (DC<912) -
ae:1,0mm (DC> 12) llerleme Hizi (mm/dak) 20 20 20 20 20 20

* Paslanmaz celik, titanyum alagimlar ve stiper alagim icin suda ¢6zlnebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

Kanal agma tavsiye edilmez.
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Gil’i; Tavsiye edilen kesme kosullari

3RDSM, 4RDSM, 5RDSM

| q Kesme derinligi
Uygulamalar Is parcasi malzemesi Uygulama a;T(Ze)e(nn?n:?I Dis Cap DC (mm) 06 08 010 012 016 020 025
Is mili devri (dak™) 11.100 8.400 6.700 5.600 4.200 3300 2.700
Kenar isleme 1.5DCx 0.5DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 1.000 1.000 1320 1.340 1.340 1.340 1.380
< 22HRC =
is mili devri (dak™) 9.300 6.900 5.600 4.600 3.500 2.800 2.200
Kanal agma 10C =
llerleme Hizi (mm/dak) 800 800 1.000 1.030 1.040 1.050 1110
is mili devri (dak”) 9.600 7.200 5.700 4.800 3.600 2.900 2.300
Kenar isleme 1.5DCx 0.4DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 720 720 860 860 860 920 1.030
22 ~ 32HRC -
is mili devri (dak™) 7.900 5.900 4.800 4.000 3.000 2.400 1.900
Kanal agma 0.75DC =
al llerleme Hizi (mm/dak) 550 550 740 740 740 760 860
&
Is mili devri (dak™) 6.400 4.800 3.800 3.200 2.400 1.900 1.500
Kenar isleme 1.5DCx 0.4DC =
—]ee llerleme Hizi (mm/dak) 320 320 40 410 400 400 400
Celik | 32~ 40HRC =
Kenarisleme Is mili devri (dak™) 5.300 4,000 3.200 2.600 2.000 1.600 1.300
Kanal agma 0.6DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 260 260 340 340 330 330 330
is mili devri (dak™) 4.800 3.600 2.900 2.400 1.800 1.400 1100
Kenarisleme 1DCx0.4DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 220 220 260 260 250 250 250
40 ~ 45HRC -
Is mili devri (dak™) 4.300 3.200 2.600 2.200 1.600 1.300 1.000
Kanal agma 0.5DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 180 180 240 230 230 220 220
is mili devri (dak”) 4.200 3.200 2.500 2.100 1.600 1.300 1.000
Kenar isleme 1DCx0.3DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 150 150 180 180 170 170 170
45 ~ 50HRC -
T is mili devri (dak™) 3.800 2,900 2.300 1.900 1.400 1100 900
al Kanal agma 0.4DC =
© llerleme Hizi (mm/dak) 140 140 170 160 160 150 150
Is mili devri (dak™) 3.700 2.800 2.200 1.900 1.400 1100 900
Kenar isleme 1.5DCx 0.4DC =
Kanal agma llerleme Hizi (mm/dak) 190 230 310 300 340 310 360
Pasl. celik -
is mili devri (dak”) 2.700 2.000 1.600 1.300 1.000 800 600
Kanal agma 0.5DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 110 130 180 170 190 180 190
s mili devri (dak™) 9.600 7.200 5.700 4.800 3.600 2,900 2.300
Kenarisleme 1.5DCx 0.5DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 850 850 1.030 1.030 1.030 1.100 1.380
Dékme Demir =
is mili devri (dak™) 7.900 5.900 4.800 4.000 3.000 2.400 1.900
Kanal agma 1DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 700 700 900 900 900 910 1140
* Paslanmaz celik i¢in suda ¢6zlinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.
S
i)
£
i
©
-
9
8 3RDSL, 4RDSL, 5RDSL (Kenar isleme)
i i Kesme derinligi
B i Uygulamalar Is parcasi malzemesi (apxae) (mm) Dig Cap DC (mm) 06 08 010 012 016 020 025
Mikro Solid is mili devri (dak™) 7.800 5.900 4.700 3.900 2.900 2.300 1.900
takimlar < 22HRC 2.5DCx0.5DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 700 700 770 780 840 840 940
Matkap . Is mili devri (dak™) 6.700 5.000 4.000 3.400 2.500 2.000 1.600
22 ~ 32HR
ilerleme Hizi (mm/dak) 500 500 600 600 600 640 720
Is mili devri (dak™) 4.500 3.400 2.700 2.200 1.700 1.300 1100
Celik 32 ~ 40HRC 2.5DCx 0.4DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 220 220 290 290 280 280 280
Is mili devri (dak™) 3.400 2.500 2.000 1.700 1.300 1.000 800
a 40 ~ 45HRC =
© llerleme Hizi (mm/dak) 150 150 180 180 180 180 180
is mili devri (dak™) 2,900 2.200 1.800 1.500 1100 900 700
e 45 ~ 50HRC 2.5DCx0.3DC =
. llerleme Hizi (mm/dak) 10 110 130 130 120 120 120
Kenar isleme
Is mili devri (dak™) 3.700 2.800 2.200 1.900 1.400 1100 900
Paslanmaz celik 1.5DCx0.1DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 120 150 200 200 220 200 230
is mili devri (dak™) 6.700 5.000 4.000 3.400 2.500 2.000 1.600
Dokme demir 2.5DCx0.5DC =
llerleme Hizi (mm/dak) 600 600 720 720 720 770 970

* Paslanmaz celik icin suda ¢6zlinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.

| Kanal agma tavsiye edilmez.
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Girig

Tavsiye edilen kesme kosullar

4RFSM, 6RFSM

- 016 920
Uygulamalar Is parcasi malzemesi Uygulama Ké;";zg)e ('r':rl:g' DisCap DC (mm) 06 08 010 012 lakanall tala anal{4talas kanall alaskanal 025
s mili devri (dak™) 8.000 | 6.000 | 4.800 | 4.000 | 3.000 | 3.000 | 2400 | 2.400 1.900
Kenar isleme 1.5DCx 0.4DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 630 630 630 640 640 900 640 930 800
35 ~ 45HRC
is mili devri (dak”) 6.400 | 4.800 | 3.800 | 3.200 | 2.400 | 2.400 1.900 1.900 1.500
Kanal agma 0.5DC
llerleme Hizi (mm/dak) 480 480 490 500 500 720 500 750 640
Is mili devri (dak™) 5.800 | 4400 | 3.500 | 2900 | 2.200 | 2.200 1.800 1.800 1.400
Kenar isleme 1.5DCx0.33DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 350 350 350 350 350 530 350 530 460
Gelik |45 ~ 55HRC
is mili devri (dak™) 4700 | 3.500 | 2.800 | 2.300 1.800 1.800 1.400 1.400 1100
Kanal agma 0.5DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 280 280 280 280 280 420 280 420 370
is mili devri (dak”) 4.800 | 3.600 | 2.900 | 2.400 1.800 1.800 1.400 1.400 1100
2 Kenar isleme 1.5DCx 0.25DC
llerleme Hizi (mm/dak) 190 220 230 240 220 320 230 340 310
55 ~ 60HRC
“ae is mili devri (dak”) 3.800 | 2900 | 2.300 1.900 1.400 1.400 1100 1100 900
Kanal agma 0.30C
Kenar isleme {lerleme Hizi (mm/dak) 150 170 180 180 180 260 180 280 250
s mili devri (dak™) 3700 | 2.800 | 2.200 1.900 1.400 1.400 1100 1100 900
Kenar isleme 1.5DCx 0.4DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 300 280 260 300 280 420 290 430 380
Paslanmaz celik
s mili devri (dak™) 3.200 | 2.400 1.900 1.600 1.200 1.200 1.000 1.000 800
Kanal agma 0.5DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 200 190 180 200 190 290 210 310 270
Is mili devri (dak™) 3700 | 2.800 | 2.200 1.900 1.400 1.400 1100 1100 900
Kenarisleme 2DCx0.4DC
llerleme Hizi (mm/dak) 390 390 390 390 390 590 390 540 450
< 40HRC
is mili devri (dak™) 3.000 | 2200 | 1.800 1.500 1100 1100 900 900 700
v Kanal agma 0.5DC -
%T £ g llerleme Hizi (mm/dak) 310 310 310 310 310 470 310 430 360
] 2
2= is mili devri (dak™) 3.200 | 2.400 1.900 1.600 1.200 1.200 1.000 1.000 800
Kenar isleme 1.5DCx0.25DC
Kanal agma lerleme Hizi (mm/dak) 300 300 300 300 300 430 300 430 370
> 40HRC -
is mili devri (dak”) 2.500 1.900 1.500 1.300 1.000 1.000 800 800 600
Kanal agma 0.3DC
llerleme Hizi (mm/dak) 230 230 230 230 230 340 230 340 290
is mili devri (dak”) 1.600 1.200 1.000 800 600 600 500 500 400
Kenarisleme 1DCx0.2DC
Isil direngli alagimlar lerleme Hizi (mm/dak) 100 100 100 100 100 140 100 140 130
(Nibazliisil direncli
alagimlar) Is mili devri (dak™) 1.300 1.000 800 600 500 500 400 400 300
Kanal agma 0.25DC -
llerleme Hizi (mm/dak) 80 80 80 80 80 120 80 120 100

* Paslanmaz celik, titanyum alagimlar ve 1sil direngli alagimlar icin suda ¢ézlinebilir sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir.
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Gil‘i; Tavsiye edilen kesme kosullari

4H FSS, 5HFSS, 6HFSS, 7HFSS (Kenar isleme)
4HFSM, 5HFSM, 6HFSM, 7HFSM, 8HFSM (Kenar isleme)

Uygulamalar Is parcasi malzemesi ﬁ:;’z:gf{:ﬂ&%' Dig Cap DC (mm) o1 82 o4 06 08 012
i e : -1
* Takim geligi (< 40HRO) Is mili devri (dak”) 20.700 20.000 11.100 7400 5.600 3.700
Onceden sertlestrlms gelk 15&%"33“ ilerleme Hizi (mm/dak) 910 1750 2000 2900 2930 2930
Takim celigi, 1.5DCx0.1DC | T
Slemgori ek (03 <D0) Is mili devri (dak™) 20.700 20.000 9.900 6.600 5.000 3.300
(40~ 45HRO) :
e dep iy s ilerleme Hiz: (mm/dak) 910 1750 1.800 2630 2650 2650
is mili devri (dak™) 20.700 16.000 8.000 5.300 4.000 2.700
45 ~ 55HRC 1.5DCx 0.05DC
ilerleme Hizi (mm/dak) 910 1.400 1.400 2100 2,100 2.100
Q|
® = Is mili devri (dak™) 20.700 12.000 6.000 4.000 3.000 2.000
S 55 ~ 60HRC
“ae ‘2 ilerleme Hizi (mm/dak) 640 730 740 1.100 1100 1.100
S
; S -
Kenarisleme £ is mili devri (dak™) 20.700 11.100 5.600 3.700 2.800 1.900
E 60 ~ 65HRC 1.5DCx0.02DC
= lerleme Hizi (mm/dak) 550 600 600 880 880 880
is mili devri (dak™) 15.900 8.000 4.000 2.700 2.000 1330
65 ~ 70HRC
llerleme Hizi (mm/dak) 370 370 370 560 560 550

* Yukarida cift sayil talas kanali durumu gosterilmistir. Tek sayida talas kanali olmasi durumunda, litfen standardi %15 ~ 20 artan ilerleme hizi kosulu ile alin.

Kanal agma tavsiye edilmez.

Solid takimlar

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap
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Girig

Tavsiye edilen kesme kosullar

3AFK (Kisa)

) - Dis Cap DC (mm) 03 04 05 26 o7 08 29 010 o1l 012 016
Is parcasi malzemesi Uygulamalar K(:;T(Zg)e(rmg'
is mili devri (dak™) 20.000 | 20.000 | 20.000 | 19.500 | 16.800 | 14.700 | 13.000 | 11.700 | 10.700 | 9.800 7300
Kenar isleme 1.5DCx 0.3DC 2.400 2.800 3.500 4.200 4300 4.400 4.500 4.600 4.700 4.700 3.500
Aliiminyum alagimlani| ~ Kanal agma DC ”(er;'ﬁ]’}‘ja';')z' 1600 | 2000 | 2500 | 3000 | 3100 | 3.200 | 3300 | 3400 | 3.500 | 3500 | 2.200
Dalma frezeleme 10C 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
) ) Kesme derinligi Dis Gap DC (mm) 03 o4 05 06 o7 08 09 010 [l 012 016
Is parcasi malzemesi Uygulamalar (apxae) (mm) :
is mili devri (dak™) 20.000 | 19.900 | 15900 | 13.200 | 11.300 9.900 8.800 7.900 7.200 6.600 4.900
Kenar isleme 1.5DCx0.3DC 2.400 2.500 2.500 2.500 2.500 2.600 2.600 2.600 2.600 2.600 1.900
Aliminyum alagimi ilerleme hizi
ARt Kanal agma 1DC (mm/dak) 1.300 1.700 1.700 1.700 1.700 1.700 1.700 1.700 1.700 1.800 1300
Dalma frezeleme 10C 300 250 200 200 190 150 150 100 100 80 60
- Suda ¢ozllebilir sogutma sivisi tavsiye edilir.
- Kesme kosullari takimin cikintisina veya makinenin veya is parcasinin rijitligine gére ayarlanmalidir.
- Is mili devri ve ilerleme hizi ayni ylizdeyle ayarlanmalidir.
- Dalma frezeleme sirasinda talaslar tikanirsa gagalama yapilmasi gerekebilir.
3AFK (Orta)
) . Kesme derinligi Dis Cap DC (mm) 03 o4 05 06 o7 08 09 010 ol 012 016
Is parcasi malzemesi Uygulamalar (ap xae) (mm) :
Is mili devri (dak") 20.000 | 20.000 | 19.000 | 16.000 | 13.500 | 12.000 | 10.500 9.500 8.500 8.000 6.000
Kenar isleme 2.5DCx0.3DC 2.300 2.600 3.200 3.600 3.600 3.600 3.700 3.900 4.000 4.000 2.800
Aliminyum alagimlani|  Kanal agma 0.50C ”f{:;’}‘g;;(')z' 1500 | 1900 | 2300 | 2600 | 2600 | 2700 | 2700 | 2.800 | 2900 | 2900 | 1.600
Dalma frezeleme 0.5DC 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
) s Dis Cap DC (mm) 03 04 05 06 o7 08 29 910 o1 012 016
) Kesme derinligi 3
Is parasi malzemesi Uygulamalar (ap xae) (mm) :
is mili devri (dak™) 20.000 | 15900 | 12.700 | 10.600 9.100 7.900 7.000 6.300 5.800 5.300 3.950
Kenar isleme 2.5DCx0.3DC 2.300 2.200 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000 2100 2100 1.500
Aliminyum alasimi ilerleme hizi
dokiim Kanal agma 0.5DC (mm/dak) 1.300 1.300 1.300 1.400 1.400 1.400 1.400 1.400 1.400 1.500 1100
Dalma frezeleme 0.5DC 300 200 150 160 160 120 120 80 80 60 50
- Suda ¢ozilebilir sogutma sivisi tavsiye edilir.
- Kesme kosullari takimin cikintisina veya makinenin veya is parcasinin rijitligine gére ayarlanmalidir.
- Is mili devri ve ilerleme hizi ayni ylizdeyle ayarlanmalidir.
- Dalma frezeleme sirasinda talaslar tikanirsa gagalama yapilmasi gerekebilir.
fi q Kesme derinligi
Uygulamalar Is parcasi malzemesi Uygulama (apxae) (mm) Dis Gap DC (mm) 03 06 08 010 012 016 020
is mili devri (dak’) 34.000 17.000 | 13.000 | 10.200 | 8.500 6.400 5.100
Kenarisleme Kenarisleme 1.5DCx 0.5DC
%% ilerleme Hizi (mm/dak) 2.750 2.750 2.750 2.750 2.750 2.750 2.750
Aliminyum alasimlan
is mili devri (dak) 26.500 | 13.000 9.800 8.000 6.600 5.000 4.000
Kanal agma Kanal agma
7 / ilerleme Hizi (mm/dak) 1.100 1.100 1.100 1.100 1.100 1.100 1.100
7
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Mikro solid takimlar

2KMB

2KMB Rakip A
Giiclu arka koniklik ile 4 Benzersiz bir
L diisiik kesme kuvveti kesme agzi sekliyle stabil isleme
Tirlamaya direncli nokta tasarimi Ayni anda kesme agzi dayanikhligi ve diisiik
Tamamlanmis ylizey kalitesini ve kesme kuvveti
egimin azaltilmasini iyilestirir Stabil isleme ve yiiksek kaliteli
. tamamlanmis yiizeyler saglar
(T
£
X
0 Degisken Serbest Yiizey
S
©
(2]
Parmak reze ST
Kesme bitis @
MioSoid :
oo nokast -
Matkap Degisken Talas Yiizeyi
isleme hassasiyeti karsilastirmasi Puriizliiliik karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme) Alt kismin durumu
(Sirket ici degerlendirme) (62 dakika islemeden sonra)
15,5 dakka aleme | Duvar | | Alt kisim |
81 isleme Vizey ey EXTH
0,30 piiriizliiligi 0,30 piiriizliilugii

L38

Sertlestirilmis malzemenin islenmesi icin solid kiiresel agizli parmak freze (Mikro solid takimlar)

2KMB

Solid takimla islemedeki yeni zorluklara ¢6ziim getirir
MEGACOAT HARD EX uzun takim 6mrii, yiiksek kalite ve stabil isleme saglar

Benzersiz sekli sertlestirilmis malzemeyi kontrol eder

1 Yuksek kalite ve Yuksek rijitlik
S seklinde talas kanali tasarimi ve bbiiylik 6z kalinhg:
Miitkemmel keskinlik Yiksek rijitlik ve stabil isleme saglar
Yiiksek kaliteli yiizey ve yliksek asinma .
direnci Bilye kismi karsilastirmasi

(Sirket ici degerlendirme)
Dis cap o1

Uriin kesiti

o
N
k=)
N

.| m2KMB m
= Rakip A

—

.| m2KMB m
= Rakip A

N\

80| mmmm—mmmmm—— -

o
N
S
k=)
N
S

79

Egim Agisi (°)
o
>
o
S

o
o
&

78

o
o
&

Yuizey purtzltalugu Ra (um)
2

Yiizey plrizIGluga Ra (um)
o

o

20 40 60 20 40 60
Kesme suresi (dk.) Kesme suresi (dk.)

o

77
2KMR  RakinA



Mikro solid takimlar

2KMB

Serbest ylizey asinmasi (mm)

(62 dakika islemeden sonra)

Asinma direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme) Kesme agzi durumu
0,05
- 2KMB | 2KMB
004 Rakip A T AsnmaT—
= Rakip B %30
003 Rakip B
002
0,01
0 20 40 60

Kesme suresi (dk.)

Yeni PVD kaplama

MEGACOAT HARD EX

Kyocera'nin orijinal yeni kaplamasi MEGACOAT HARD cesitli sertlestirilmis malzemeler

icin uzun takim émru saglar.

Kyocera’'nin gelismis teknolojisinde hem tanecik kopmasi direncine hem de asinma

direncine sahip 6zel bir iki katmanli yapi kullanilir

Kesit gorinimi Talas olusumu engelleme

— Yiiksek toklukta kristal katman

@ VYiiksek darbe direnciigin benzersiz yapi
@ I¢ gerilimi ve kristal bilyiime yoniinii kontrol
ederek toklugun iyilestirilmesi

Yiiksek sicakliktan kaynaklanan
aginmanin ilerlemesini onler
— (zel lamine edilmis yapi katmani

@ Yiiksek sertlik
@ Milkemmel oksitlenme direnci ve yiiksek yaglama
dzelligine sahip benzersiz bilesim tasarimi

Sert film tabakasinin soyulmasini
onler

— Ozel ara yiizigleme

Sertlik (GPa)

R Gerileme miktari (um)

Kaplama ozellikleri

MEGACOAT HARD EX
40 .
) )
“ T':N MEGACOAT HARD
TiAIN
TiN

20 o
10

400 600 800 1.000 1.200 1.400

Oksitlenme Sicakhigi (°C)

Asinma direnci karsilagtirmasi
(Sirket ici degerlendirme)

R 500 dakika islemeden sonra gerileme

6 o« R-Gerileme miktar
4,7
4 | Gerileme miktar 34
2,7
2 1,7

2KMB Rakip A Rakip B Rakip C

Kesme kosullan: n = 40.000 dak", Vf =70 mm/dak, ap X ae = 0,003 0,005 mm,
Islak (Yag bazh) Kenarisleme SKD11 (60HRC) ¢ 0,1 (Uzun boyun tipi)
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Mikro solid takimlar

2KMB

Solid takimlar % r-

Parmak freze

MioSoid
takmlar

Matkap

2KMB (Standart tip)

o

. MEGACOAT
HARD EX

Shank

Coating  No. of flutes Helixangle tolerance #Afg:ﬁg
30 ~70
2| BT |ro00s HRC
(00.1:20°)

@ : Standart Griin

L40

Tavsiye edilen kesme kosullart @ L45

|
) 8
v}
) a
o __ APMX
- LF -
2KMB (Standart tip)
- Ol¢ii (mm)
E —
Aciklama g radKll]i;eﬁsgcl)lagrgn5| =|= =
E Z| re [ HEENE
= < | 2
A min. | maks.
2KMB 0010-0010-54 ® 005 0,1]0,1
0015-0015-54 ® (0,075 0,15(0,15
0020-0020-54 LN 0202
0030-0030-54 ® (015 0303
0040-0060-54 e |02 0406 5
0050-0080-54 ® (025 05/08
-0.005 |+0,005, 4 2
0060-0090-54 e |03 0609
0080-0120-54 e |04 0812
0100-0150-54 ®|05 11015
0150-0230-54 ® 075 15023 ||
0200-0300-54 o 1 23 | 60 |
0400-0600-54 o2 416 70
2KMB  0250-0380-56 ® |12 25(38 6
0300-0500-56 ®|15 3|5 |
0400-0600-56 ® | 2 |-0.005+0,005 4 |6 | 6 - 2
0500-0800-56 e 25 508 L
0600-1000-56 o3 610 80



Mikro solid takimlar 2KMB

2KMBL (Uzun boyunlu tip)

disah|1a12|t(er
Coating  No. of flutes Helixangle tolerance tolerane
- I mEGAcoAT 30 A 3D
mEEYoma
(00.1:20°)
5
O N
® we=r T}
_ O T~ O
[a) J) ? >> O
[ \ oy
_| | _APMX
- v
o LF Slope angle of workpiece
2KMBL (uzun boyunlu tip)
- Bicii (mm) Tem?as)aglsl i§pargaé{?;”ﬁ?&mjﬁm%gergek
Agiklama é radI)((liji;ei]S?(l)Iaegrlgnﬂ = = E
S| RE DC| = |DN|LU|S|LF 0k 05°] 1° [15°] 2° | 3°
<2 min. | maks. = =
2KMBL  0010-0020-54 | @ | +0,005| 10,2] 1468 1022]023]0,23]0,240,25
0010-0030-54 | @ 10,05 0,10,07{0,09] 0,3 | 1449 1032]033]034]035]038
0010-0050-54 [J 0,5 1413 1053]055]056]058]0,63
0015-0030-54 | @ | 103 ] 14,53 1032]033]034]035]037
0015-0050-54 | @ 10,075 0,15/0,110,14/ 0,5 | 1417 10,53 ]0,54]0,56 | 0,58 | 0,62
0015-0100-54 [J 1 1333 | 1,05[{1,08]1121,16 | 1,24
0020-0030-54 @ | 10,3 ] 14,58 10,32[033]034(035]037 L
0020-0050-54 @ | 10,5] 14,2 0,53 0,54 0,56 | 0,58 | 0,62
0020-0075-54 | ® | 10,75] 13,76 |0,79(0,81]0,84|0,86|093
0020-0100-54 | @ | 1] 1335 | 1,04]1,08]1,11]1,15]1,24 %}
0020-0125-54 | @] 0 0,2 (0,15{0,19(1,25] 12,96 13 [1,35(139(1,44(1,55
0020-0150-54 | @ | 11,5 ] 12,59 11,56]1,61]1,67|1,73|1,86 s
0020-0175-54 | @ | 11,75 1224 11,82]1,88]194]201|217 E
0020-0200-54 | @ | | 2] 11,91 2081(215(222| 23 | 248 %
0020-0250-54 [J 2,5 1,3 261268278288 3,1 ;
0030-0050-54 | @ | 10,5] 1428 ]053]054]055]057] 06 °
0030-0060-54 | @ | 10,6 1409 ]0,63]0,65]066]|068]|0,73 n
0030-0075-54 | @ | 10,75] 13,82 10,78]0,81]0,83]0,86|091
0030-0100-54 | @ | 1] 1339 | 1,04]1,07]111]1,14]1,22
0030-0125-54 | @ | -0.005 11,25 4 | 45| 2 12,99 1,3 [1,34(1,38(1,43 (1,54
0030-0150-54 | @ | 11,5 ] 12,61 1,56 | 1,61[1,66(1,72|1,85
0030-0175-54 | @015 0,302 {0,29[1,75] 12,25 | 1,82[1,88]194(201]2716
0030-0200-54 | @ | | 2] 11,91 2,081(2,141222229|247
0030-0225-54 | ® | 12,25] 1,59 1233[241]249(258]2,78
0030-0250-54 | @ | 125 ] 1,29 1259]268]|277]287]3,09
0030-0300-54 | @ | 3] 10,72 |3,11]3,21]3,32|3,44|3,71
0030-0350-54 | @ | 135 ] 10,21 3,63 (3,75|3,88|4,02]433
0030-0400-54 [J 4 9,75 4141428443459 495
0040-0050-54 | @ | 10,5] 1435 ]052]054]055]056]|0,59
0040-0080-54 | @ | 10,8] 13,79 1083]086]088]091]0,96
0040-0100-54 | @ | 1] 13,44 11,04]1107] 11 |1,14]| 1,21
0040-0150-54 | @ | 11,5 ] 1263 |156]161]166]1,71]1,83
0040-0200-54 | @ | | 2] 11,91 207 (2141221229246
0040-0250-54 | @] 02 040303925 | 1,27 1259]268]276]|286]3,08
0040-0300-54 | @ | 3] 1069 |3,11]3,21]332|344] 3,7
0040-0350-54 | @ | 135 ] 1017 | 3,63|3,74|3,87 | 4,01 432
0040-0400-54 | @ | | 4] 9,7 414 [ 428 | 443 | 459 | 4,94
0040-0450-54 @ | 145 ] 9,27 4,66 | 4,81 4,98 | 516 | 556
0040-0500-54 [J 5 8,87 5181535554574 6,19

stand Tavsiye edilen kesme kosullari @ L46, L47
@ : Standart Urlin
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Mikro solid takimlar 2KMB

2KMBL (Uzun boyunlu tip)

- Bicii (mm) Tem?os)aglsl i§pargag{{(lms?&m:ﬁl(sg%gergek
Agiklama é radly(flijigeiisﬁtl)laegrgnﬂ = = E
S| RE DC| = |DN|LU|S|LF 0k 05°| 1° |15 22 | 3
2 min. | maks. = =
2KMBL  0050-0100-S4 | @ | 1] 13,49 10410711 [113] 1,2
0050-0150-54 | @ | 11,5 ] 1265 156 16 | 1,65]| 1,7 | 1,82
0050-0200-54 | @ | | 2 | 191 [207214]221]2,28]|244
0050-0250-54 | @ | 125 | 1,25 259267276 |285]3,07
0050-0300-54 | @ | 13 | 10,66 |3,11]3,21]3,31]3,43 (3,69
0050-0350-54 | @025 0,5]0,350,49[3,5 | 10,13 [3,62]3,74]387| 4 |431
0050-0400-54 | @ | | 4] 9,65 414 4,28 | 4,42 | 4,58 | 493
0050-0450-54 | @ | 145 | 9,21 4,66 | 481|498 5715555
0050-0500-54 | @ | 15| 8,81 517 1535553573617
0050-0550-54 | @ | 15,5 ] 8,44 569 (588[608| 63 |679
0050-0600-54 ® 6 8,1 6,21 | 6,42 | 6,64 | 6,88 | 7,42
0060-0100-54 | @ | 1] 13,54 | 1,04{1,06]1,09(1,12]1,19
0060-0150-54 | @ | 11,5 ] 12,67 [ 155] 16 | 1,65] 1,7 | 181
0060-0200-54 | @ | | 2 | 191 [207|213] 2,2 | 2,27 | 243
0060-0250-54 | @ | 125 11,23 259267275285 ]3,05
0060-0300-54 | @ | 13| 10,63 | 3,11 3,2 |331(342]3,67
0060-0350-54 | @ | 135 ] 10,08 |362(374|386| 4 | 43
0060-0400-54 | @[ 03 0,60,450,59] 4 | 9,59 414 4,27 | 4,42 | 4,57 | 492
0060-0450-54 | @ | 145 9,15 4,66 | 4,81 (4,97 | 515 | 554
0060-0500-54 | @ | ER 8,74 517534 (552|572]6,16
0060-0550-54 | @ | 155 ] 8,37 569588(608| 63 |6,78
0060-0600-54 | @ | | 6 | 8,03 6,21|641[663 (687 | 74
0060-0700-54 | @ | | 7| 7,42 724|748 (7,74 8,02 | 8,65
0060-0800-54 [J 8 6,9 8,27 (8,55(885(9,17 989
L 0070-0200-54 [J -0.005 |+0,005} 2(4(45|2 191 [207213]219]2,26|242
—10,35 0,7(0,510,69
0070-0400-54 [ J 4 9,54 4141 4,27 | 4,41 | 4,56 | 491
0080-0200-54 | @ | | 2 | 11,88 [209]215]2,21|2,28|243
0080-0300-54 | @ | 13| 10,53 [3,123,22]3,32|3,43|3,67
0080-0400-54 | @ | | 4| 9,46 415 (429 | 443 | 4,58 | 4,92
— 0080-0500-54 [J 5 8,58 5191536 (553|573]6,16
i) —1 04 0,810,6(0,78—
g 0080-0600-54 | @ | | 6 | 7,85 6,22 | 6,43 | 6,64 [ 6,88 | 7,4
% 0080-0700-54 | @ | | 7] 7,24 7,26 (7,49 (7,75 8,03 | 8,65
‘_; 0080-0800-54 | @ | | 8 | 6,71 8,29 856 (886918989
3 0080-1000-54 [ J 10 586 [10,36] 10,7 [11,08(11,48|12,38
n 0090-0200-54 | @ | | 2 | 11,88 209214 2,2 | 2,27 | 242
0090-0400-54 ® | 045 0,9 (0,65(0,88 4 9,4 415 4,28 | 4,42 | 457 | 49
Famakfize 0090-0600-54 o] 6| 7177|622 642]664]687]7,39
MioSoid 0100-0200-54 | @ | | 2 | 11,88 [2,08]214] 2,2 | 2,26 | 241
thmr 0100-0250-54 | @ | 12)5 | 11,12 2,6 | 2,67]275]284]|3,03
Matkap 0100-0300-54 | @ | ER 1045 [3,123,21]3,31]3,41]3,65
0100-0400-54 | @ | | 4| 9,33 415 (4,28 | 4,42 | 4,56 | 4,89
0100-0500-54 | @ | 15 | 8,42 5191535(552|571]6,14
0100-0600-54 [ J 6 7,68 6,22 | 6,42 | 6,63 | 6,86 | 7,38
—1 05 1 (0,75/0,98—
0100-0700-54 | ® | | 7] 7,05 7,25(749 (7,74 801|862
0100-0800-54 | @ | | 8 | 6,52 8,29 856 (885|916 986
0100-0900-54 | @ | 19 | 6,06 9,32 9,63 (9,96 [10,31[11,11
0100-1000-54 | @ | 110 | 566 [10,35] 10,7 {11,07(11,46|12,35
0100-1200-54 | @ | 112 ] 5,01 12,42{12,84(13,28|13,76|14,84
0100-1300-54 [J 13 4,73 [13,45/13,91(14,39|14,91|16,08

Tavsiye edilen kesme kosullar @) L47, L48

@ : Standart Griin
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Mikro solid takimlar

2KMB

2KMBL (Uzun boyunlu tip)

- Bicii (mm) Tem?os)aglsl i§pargag{{(lms?&m:ﬁl(sg%gergek
Agiklama é radly(flijigeiisﬁtl)laegrgnﬂ = = E
S| RE DC| = |DN|LU|S|LF 0k 05°| 1° |15 22 | 3
2 min. | maks. = =
2KMBL  0120-0240-54 | @ | | 2/4] 1,22 |249[256]263 271|288
0120-0400-54 | @ | | 4] 9,19 415 (427 | 44 | 455|487
0120-0600-54 | @ | | 6 | 5 749 6,22 | 641662685735
0120-0800-54 [J 8 6,31 8,28 [ 8,55(8,3849715]984
—1 06 1,2109(1,18—
0120-1000-54 | @ | 110 ] 546  [10,3510,69/11,05{11,45|12,33
0120-1200-54 | @ | 112 | 4,81 12,42112,83(13,27|13,75(14,81
0120-1400-54 | @ | | 14 | 43 14,48)|14,97(15,49]16,05| 17,3
0120-1600-54 [J 16 i 3,88  [16,55(17,11| 17,7 |18,35|19,79
0140-0800-54 | @ | 07 141 37 | 8] [45] 6,08 83 |8,56(885[9,15(984
0140-1200-54 [J 12 1 50 ] 459  [12,43112,84{13,28|13,75(14,81
0150-0300-54 | @ | 13| 1017 |313(3.21] 33 | 34 |3,61
0150-0400-54 | @ | | 4| 8,92 416 | 4,28 | 4,41 | 4,55 | 4,85
0150-0600-54 | @ | | 6 | 15 7,15 6,23 | 6,42 | 6,63 | 6,85 | 7,34
0150-0800-54 | @ | | 8] 597 83 [856]884]915[983
0150-1000-54 [J 10 512 [10,36] 10,7 {11,06]11,45(12,31
—1075 1511|147
0150-1200-54 | @ | 1120 || 448  [12,43112,84(13,28|13,75| 14,8
0150-1400-54 | @ | | 14 | 5 3,98 14,5 114,9815,49(16,04|17,29
0150-1600-54 | @ | 116 || 3,59  [16,57]17,12|17,71(18,34|19,77
0150-1800-54 | ® | 118 | 5 3,26 [18,63]19,26(19,93|20,64|22,26
0150-2000-54 [ ] 20 L 2,99 20,7 | 21,4 (2214|2294 -
0160-0800-54 [J 8 5,84 8,3 |8,56|884[9,14(982
—1 0,8 |-0.005(+0,005 1,6 | 1,2 |1,57——1 4 | 45| 2
0160-1200-54 [d 12 | 437 [12,4312,84|13,27(13,74|14,79
0200-0300-54 | @ | 13| 9,81 3121319 3,27 | 3,36 | 3,55
0200-0400-54 | @ | | 4| 8,39 415 (426|438 | 451|479
0200-0600-54 | @ | | 6 | 6,5 622 64 | 66 |681|728
0200-0800-54 | @ | | 8] 45 53 8,29 | 854 (882911977
0200-1000-54 | @ | 110 ] 448  [10,36]10,68/11,03|11,41)12,25
0200-1200-54 | @ | 112 | 3,87  [12,42|12,82(13,25]13,71|14,74
0200-1300-54 @ 1 2 (5097113 || 3,63 [13,46]13,89(14,36|14,86|15,98
0200-1400-54 | @ | |14 ] 3,41 14,49114,96(15,47|16,01(17,23
0200-1600-54 | @ | 116 | i 3,05 [16,56] 17,1 {17,68|18,31(19,71
0200-1800-54 | @ | 118 | 2,76 [18,63]19,24( 19,9 |20,61| -
0200-2000-54 | @ | 120 | i 2,52 [20,69]21,38(22,1122,91| -
0200-2200-54 | @ | 122 |60 232 [22,76|23,52(24,33|25,21| -
0200-2500-54 ® 25 | 65 ] 2,07 [2586]26,73|27,66|28,66| -
0250-0600-54 | @ | | 6 | 5,61 6,25 643 | 661|681 |7,.27
0250-0800-54 | @ | | 8 | 45 4,45 8,32|857(883]911975
0250-1000-54 | @ | L0 | 3,69 [10,39] 10,7 [11,05{11,41]12,24
0250-1500-54 | ® | 1,25 25(23(245(15| [ 50] 2,59  [15,55]16,05{16,59(17,16| -
0250-2000-54 | @ | 120 [55] 1,99 20,72 21,4 |22,13| - -
0250-2500-54 | @ | 125] [65] 162 |2589(26,75|27,67| - -
0250-3000-54 [d 30 70 136 |31,06321| - - -

@ : Standart Griin

Tavsiye edilen kesme kosullari @ L49, L50
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Mikro solid takimlar

2KMB

Solid takimlar % r-

Parmak freze

MioSoid
takmlar

Matkap

2KMBL (Uzun boyunlu tip)

- Bicii (mm) Tem?os)aglsl i§pargagtlaillrilszglimjﬁl(sg%r;gergek
Agiklama é radly(flijigeiisﬁtl)laegrgnﬂ = = E
S| RE DC| = |DN|LU|S|LF 0k 05°| 1° |15 22 | 3
2 min. | maks. = =
2KMBL  0300-0600-S6 | @ | | 6 | 83 6,34 | 6,51 (6,69 | 6,88 | 7,32
0300-0800-S6 | @ | | 8 | 6,97 8,41]8,65(891(9,18 | 981
0300-1000-S6 | @ | 110 6 6 10,47{10,79(11,12|11,48]12,29
0300-1200-S6 | @ | 15 3 |25]29 112 | 527 [12,54|12,93|13,34|13,78|14,78
0300-1400-S6 | @ | | 14 | 469  |14,61]15,07(15,56(16,08 17,27
0300-1600-S6 | @ | 1161 || 423 116,68(17,21{17,77(18,3819,75
0300-2000-56 | @ | 20| [ 65] 3,54 20,81(21,48(22,21(22,98 24,73
0300-2500-56 [ ] 25 170 | 294 12598)26,83(27,75|28,73| -
0350-1500-S6 | @ | [ 15]  [60] 396 [15,63[16,12{16,64| 17,2 |18,45
0350-2000-56 [ J 20 65 3,1 20,8 [21,47{22,18(22,94 | 24,66
—1 175 35128(34 1 =
0350-2500-56 | @ | 125 [70] 2,55 |2597(26,81(27,72|28,69| -
0350-3000-56 [ ] 30 175 | 217 [31,14]32,16(33,26|34,44| -
0400-0800-S6 | @ | | 8 | 5,76 8,39 (8,61(885[911]969
0400-1000-S6 | @ | 110 | 438 10,46{10,75(11,07|11,41|12,17
0400-1200-S6 | @ | 112 ] 41 12,52{12,89(13,28|13,71|14,66
0400-1400-S6 | @ | | 14| & 3,6 14,59115,03| 15,5 |16,01(17,14
0400-1500-S6 @] 2 413 139[15] 339  [1563] 16,1 (16,61]17,16|18,39
0400-2000-S6 [ J 20 2,62 |20,79(21,45(22,15|22,91| -
— -0.005 [+0,005 16 -2
0400-2500-S6 | ® | 125 [ 70] 213 |25,96] 26,8 (27,69(28,66| -
0400-3000-56 | @ | 130 [75] 18 31,13|32,15(33,23| - -
0400-3500-S6 ® 35 | 80 | 1,56 36,3 |37,49(38,78| - -
0500-1000-S6 | @ | 110 | 2,94 110,63(10,92(11,22|11,55| -
0500-1500-56 ® 15 1,95 15,8 [16,27|16,76| - -
0500-2000-56 o] ] |” 146 09706 - | - | -
—1 25 5135148
0500-2500-56 | @ | 1250 || 1,16 |26,14(26,96| - - -
0500-3000-S6 | @ | 130 [80] 097 [3131] - - - -
0500-4000-56 [ J 40 190 | 073 |41,64] - - - .
0600-1000-S6 | @ | 110
0600-1500-S6 | @ | 115 | 70
0600-2000-S6 | @ | 120 |
0600-2500-56 | @ | 125 ||
0600-3000-56 @] 3 66 (57|30 [80] - - - - - -
0600-3500-56 | @ | 135] |85
0600-4000-S6 | @ | 140 [90]
0600-5000-S6 | @ | 150 |
0600-6000-56 ® 60 120

@ : Standart Griin
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Mikro solid takimlar 2KMB
Tavsiye edilen kesme kosulu
2KMB Standart tip
Onceden sertlestirilmis celik Onceden sertlestirilmis elik/ Sertlestirilmis celik Sertlestirilmis celik Sertlestirilmis celik
Sertlestirilmis gelik Toz halinde yiiksek hiz celigi - SKH Toz halinde yiiksek hiz celigi
NAK(35-45HRC) STAVAX - SKDG1(45-55HRC) SOTlEE-G (62-66HRQ) (66-70HRQ)
Kiiresel | pg i K K ol K K ol K K L Ke K R Ke K
radylis UZUI%QU Devir | lleeme deiisrTlieqi ge?lsigl]ie@i Devir | llreme de?rTlieqi geensigl]i%i Devir | llrteme deer?rl:lligi geer:i;ri%i Devir | llrteme deer?rmgi ge?\siglli%i Deir | llereme deer?l:rl]igi ge?]sigllieqi
RE APMX " i ap ae " i ap ae " i ap ae " v ap ae " v ap ae
mm | om) | ) om/dak) |y |y | O omdal) [ ) [ om) | ™ omidal) | ) | om) | )| omidak) | ) | ey || om/dal) | ) | ()
0,05 | 01 |50.000 | 200 | 0,008 | 0,008 |40.000| 170 | 0,006 | 0,006 |40.000| 110 | 0,003 | 0,006 | 40.000 70 | 0,002 | 0,006 | 40.000 | 60 | 0,002 | 0,003
0,075 | 0,15 |50.000 | 240 | 0,008 | 0,008 | 40.000 | 200 | 0,006 | 0,006 |40.000| 170 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 110 | 0,002 | 0,006 | 40.000 | 90 | 0,002 | 0,003
0,1 0,2 |50.000 | 480 | 0,015 | 0,031 | 40.000 | 400 | 0,011 | 0,022 | 40.000 | 350 | 0,011 | 0,011 | 40.000 | 260 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 170 | 0,003 | 0,003
0,15 | 0,3 |50.000 | 550 | 0,015 | 0,046 | 40.000 | 460 | 0,011 | 0,033 |40.000 | 400 | 0,011 | 0,022 | 40.000 | 330 | 0,006 | 0,011 | 40.000 | 250 | 0,003 | 0,006
0,2 0,6 |50.000| 1.320 | 0,031 | 0,092 | 40.000 | 1.100 | 0,022 | 0,066 |40.000 | 900 | 0,022 | 0,055 |40.000| 530 | 0,011 | 0,022 | 36.000 | 480 | 0,01 | 0,022
025 | 08 |[50.000| 1580 | 0,046 | 0,108 |40.000 | 1.320 | 0,033 | 0,077 |40.000 | 1.100 | 0,028 | 0,055 | 40.000 | 660 | 0,017 | 0,033 |32.000 | 500 | 0,011 | 0,022
03 0,9 |50.000| 2.110 | 0,077 | 0,154 | 40.000 | 1.760 | 0,055 | 0,11 |40.000 | 1.320 | 0,033 | 0,066 |30.000| 790 | 0,022 | 0,055 | 27.000 | 590 | 0,022 | 0,055
0,4 1,2 |50.000 | 2.900 | 0,154 | 0,231 | 40.000 | 2.420 | 0,11 | 0,165 |40.000 | 1.980 | 0,077 | 0,11 |30.000 | 1.320 | 0,055 | 0,11 |25.500| 990 | 0,033 | 0,11
0,5 1,5 [45.000 | 3.300 | 0,154 | 0,462 |40.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |30.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |25.000 | 1.540 | 0,088 | 0,11 |21.500 | 1.160 | 0,055 | 0,11
0,75 2,3 |35.000 | 3.960 | 0,231 | 0,462 |30.000 | 3.300 | 0,165 | 0,33 |30.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |25.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |20.000| 1.650 | 0,066 | 0,22
1 3 [25.000 | 3.960 | 0,308 | 0,77 |25.000 | 3.300 | 0,22 | 055 |25000| 2.750 | 0,22 | 0,55 |20.000| 2.200 | 0,165 | 0,33 |16.000 | 1.650 | 0,11 | 0,33
1,25 3,8 |25.000| 3.960 | 0,462 | 0,924 | 25.000 | 3.300 | 0,33 | 0,66 |20.000| 2.750 | 0,22 | 0,55 |18.000| 2.200 | 0,165 | 0,44 |15.500 | 1.650 | 0,11 | 0,44
15 5 [22.000 | 3.960 | 0,308 | 0,968 |20.000 | 3.300 | 0,22 | 0,88 |18.000| 2.750 | 0,22 | 0,66 |14.000| 2.200 | 0,22 | 0,55 |13.000 | 1.650 | 0,132 | 0,55
2 6 [22.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 | 20.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 |16.000| 2.750 | 0,22 | 0,88 |12.000| 2.200 | 0,22 | 0,66 | 10.500 | 1.650 | 0,165 | 0,66
25 8 [20.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 | 18.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 |12.000| 2.750 | 0,22 | 1,32 | 9.500 | 2.200 | 0,22 | 0,77 | 8.500 | 1.650 | 0,176 | 0,77
3 10 |18.000 | 3.960 | 0,462 | 2,42 |16.000 | 3.300 | 0,33 2,2 | 8.000 | 2750 | 0,33 | 1,32 | 7.000 | 2.200 | 0,22 1,1 | 6.000 | 1.650 | 0,176 | 1,1

Tirlama olusursa, kesme kosullarini gereken sekilde ayarlayin.

Koseler gibi kesme yiikiiniin yiiksek oldugu yerlerde kesme kosulu ayarlarina ve takim pasolarina dzellikle dikkat edin.
Devir degerini ve ilerleme hizini ayni orana ayarlayin.

Yag buharli sogutma sivisi tavsiye edilir.

o1mm olursa veya L/D (en boy orani) 8'i agarsa, kesme kosullarini gereken sekilde ayarlayin.
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Mikro solid takimlar 2KMB
Tavsiye edilen kesme kosulu
2KMB Uzun boyunlu tip
Onceden sertlestirilmis celik Onceden sertlestirilmis celik/ Sertlestirilmis celik Sertlestirmis celik Sertlegtirilmis celik
Sertlestirilmis gelik Toz halinde yiiksek hiz celigi - SKH Toz halinde yiiksek hiz celigi
NAK(35-4SHRQ) STAVAX - SKD61(45-55HRQ) SO (62-66HRQ) (6-7OHRQ)
w5 | o) | om | o o) | om | o ) | s om | o ) | o | [ o | om
0,2 |50.000| 170 | 0,005 | 0,008 | 40.000 | 140 | 0,003 | 0,006 |40.000 | 110 | 0,002 | 0,006 |40.000| 80 | 0,002 | 0,003 | 40.000 60 | 0,002 | 0,003
0,05 0,3 |50.000 | 130 | 0,005 | 0,008 |40.000 | 110 | 0,003 | 0,006 |40.000 80 | 0,002 | 0,006 |40.000 60 | 0,002 | 0,003 |40.000 50 | 0,002 | 0,003
0,5 |50.000 | 100 | 0,003 | 0,005 |40.000 80 | 0,002 | 0,003 |40.000| 60 | 0,001 | 0,003 |40.000 30 | 0,001 | 0,002 |40.000 20 | 0,001 | 0,002
0,3 |50.000 | 240 | 0,005 | 0,008 | 40.000 | 200 | 0,003 | 0,006 |40.000 | 170 | 0,002 | 0,006 |40.000| 110 | 0,002 | 0,003 | 40.000 | 80 | 0,002 | 0,003
0,075 | 0,5 |50.000| 200 | 0,005 | 0,008 |40.000| 170 | 0,003 | 0,006 |40.000 | 130 | 0,002 | 0,006 | 40.000 | 80 | 0,002 | 0,003 |40.000| 60 | 0,002 | 0,003
1 46.000 | 100 | 0,003 | 0,005 |40.000 | 80 | 0,002 | 0,003 |40.000 60 | 0,001 | 0,003 |40.000| 30 | 0,001 | 0,002 |40.000| 20 | 0,001 | 0,002
0,3 |50.000 | 470 | 0,015 | 0,015 | 40.000 | 390 | 0,011 | 0,011 | 40.000 | 330 | 0,007 | 0,006 | 40.000 | 220 | 0,003 | 0,003 | 40.000 | 170 | 0,003 | 0,003
0,5 |50.000 | 420 | 0,012 | 0,015 | 40.000 | 350 | 0,009 | 0,011 |40.000 | 310 | 0,006 | 0,006 |40.000 | 200 | 0,003 | 0,003 |40.000 | 150 | 0,003 | 0,003
0,75 |50.000 370 | 0,008 | 0,015 | 40.000 | 310 | 0,006 | 0,011 | 40.000 | 220 | 0,003 | 0,006 |40.000| 170 | 0,002 | 0,003 |40.000 | 130 | 0,002 | 0,003
1 |50.000| 340 | 0,005 | 0,008 | 40.000 280 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 180 | 0,002 | 0,003 | 40.000 | 130 | 0,001 | 0,002 | 40.000 | 100 | 0,001 | 0,002
0,1 1,25 | 46.000 | 240 | 0,005 | 0,008 |40.000 | 200 | 0,003 | 0,006 |40.000 | 150 | 0,002 | 0,003 |40.000 | 110 | 0,001 | 0,002 | 40.000| 80 | 0,001 | 0,002
1,5 |46.000 | 200 | 0,005 | 0,008 |40.000| 170 | 0,003 | 0,006 |40.000 | 130 | 0,002 | 0,003 | 40.000 | 90 | 0,001 | 0,002 | 40.000 | 70 | 0,001 | 0,002
1,75 |46.000 | 160 | 0,003 | 0,004 | 40.000 | 130 | 0,002 | 0,003 |40.000 110 | 0,001 | 0,002 | 40.000 | 70 | 0,001 | 0,002 | 40.000 | 50 | 0,001 | 0,001
2 |46.000| 130 | 0,003 | 0,004 | 40.000 | 110 | 0,002 | 0,003 |40.000 | 90 | 0,001 | 0,002 | 40.000| 60 | 0,001 | 0,001 |40.000 | 40 | 0,001 | 0,001
2,5 |41.000 100 | 0,001 | 0,003 |40.000 | 80 | 0,001 | 0,002 |40.000 70 | 0,001 | 0,001 |40.000| 50 | 0,001 [ 0,001 |40.000| 30 | 0,001 | 0,001
%} 0,5 |50.000 | 470 | 0,015 | 0.023 | 40.000 | 390 | 0,011 | 0,017 | 40.000 | 330 | 0,008 | 0,011 | 40.000 | 310 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 230 | 0,003 | 0,006
{_g 0,6 |50.000| 470 | 0,011 | 0,015 | 40.000 | 390 | 0,008 | 0,011 |40.000 | 330 | 0,006 | 0,008 |40.000 | 280 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 210 | 0,003 | 0,006
E 0,75 |50.000 | 430 | 0,011 | 0,015 | 40.000 | 360 | 0,008 | 0,011 | 40.000 | 310 | 0,006 | 0,008 |40.000 | 250 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 190 | 0,003 | 0,006
§ 1 |50.000| 420 | 0,011 | 0,015 | 40.000 | 350 | 0,008 | 0,011 |40.000| 280 | 0,006 | 0,008 | 40.000 | 220 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 170 | 0,003 | 0,006
P—— 1,25 |50.000 | 410 | 0,008 | 0,011 |40.000 | 340 | 0,006 | 0,008 |40.000 | 220 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 180 | 0,002 | 0,003 | 40.000 | 140 | 0,002 | 0,003
mquéom 1,5 |50.000| 370 | 0,008 | 0,011 |40.000| 310 | 0,006 | 0,008 |40.000 200 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 130 | 0,002 | 0,003 | 40.000 | 100 | 0,002 | 0,003
mer
Matkap 0,15 | 1,75 [46.000 | 260 | 0,005 | 0,008 |40.000 | 220 | 0,003 | 0,006 |40.000 | 170 | 0,002 | 0,003 |40.000 | 110 | 0,002 | 0,002 | 40.000 | 80 | 0,002 | 0,002
2 |46.000 | 230 | 0,005 | 0,008 |40.000 | 190 | 0,003 | 0,006 |40.000 | 130 | 0,002 | 0,003 |40.000| 100 | 0,002 | 0,002 | 40.000 | 80 | 0,002 | 0,002
2,25 |46.000 | 230 | 0,003 | 0,004 |40.000 | 190 | 0,002 | 0,003 | 40.000 | 110 | 0,001 | 0,002 |40.000| 90 | 0,001 | 0,001 |40.000 70 | 0,001 | 0,001
2,5 |46.000| 170 | 0,003 | 0,004 |40.000 | 140 | 0,002 | 0,003 |40.000| 90 | 0,001 | 0,002 | 40.000 | 80 | 0,001 | 0,001 | 40.000| 60 | 0,001 | 0,001
3 |46.000 | 140 | 0,001 | 0,004 | 40.000 | 120 | 0,001 | 0,003 |40.000 | 80 | 0,001 | 0,002 | 40.000| 70 | 0,001 | 0,001 |40.000 | 50 | 0,001 | 0,001
3,5 |44.000 110 | 0,001 | 0,003 |40.000 | 90 | 0,01 | 0,002 |40.000 70 | 0,001 | 0,001 | 40.000| 60 | 0,001 | 0,001 |40.000| 50 | 0,001 | 0,001
4 137.000| 100 | 0,001 | 0,003 | 40.000 80 | 0,001 | 0,002 | 40.000| 60 | 0,001 | 0,001 | 40.000| 50 | 0,001 | 0,001 | 40.000| 40 | 0,001 | 0,001
0,5 |50.000 | 1.060 | 0,046 | 0,077 | 40.000 | 880 | 0,033 | 0,055 |40.000| 790 | 0,033 | 0,033 |40.000| 640 | 0,01 | 0,022 | 36.000 | 480 | 0,01 | 0,022
0,8 |50.000 | 1.060 | 0,031 | 0,077 | 40.000 | 880 | 0,022 | 0,055 | 40.000 | 790 | 0,022 | 0,033 |40.000| 640 | 0,009 | 0,022 | 36.000 | 480 | 0,009 | 0,022
" 1 ]50.000| 1.060 | 0,031 | 0,077 |40.000 880 | 0,022 | 0,055 |40.000 | 790 | 0,022 | 0,033 | 40.000 | 640 | 0,009 | 0,022 | 36.000 | 480 | 0,009 | 0,022
1,5 |50.000| 820 | 0,015 | 0,046 | 40.000 | 680 | 0,011 | 0,033 |40.000 | 550 | 0,011 | 0,022 | 40.000 | 440 | 0,006 | 0,011 | 35.000 | 330 | 0,006 | 0,011
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Mikro solid takimlar 2KMB
2KMB Uzun boyunlu tip
Onceden sertlestirilmis celik Onceden sertlestirilmis celik/ Sertlestirilmis celik Sertlestirmis celik Sertlegtirilmis celik
Sertlestirilmis gelik Toz halinde yiiksek hiz celigi - SKH Toz halinde yiiksek hiz celigi
NAK(35-4SHRQ) STAVAX - SKD61(45-55HRQ) SO (62-66HRQ) (6-7OHRQ)
o o Devi "e"'ffme deim | gens Detir "”\';me dem | gens Devi "”\';m den | gensi Devi "e'\';me dem | gensi Devi "e'\';me dem | gensi
R R e e e R e e R e e I e R R e
2 [50.000 | 660 | 0,015 | 0,031 |40.000 | 550 | 0,011 | 0,022 | 40.000 | 420 | 0,011 | 0,011 | 40.000 | 330 | 0,006 | 0,008 | 36.000 | 250 | 0,006 | 0,008
2,5 |44.000| 550 | 0,011 | 0,015 |40.000 | 460 | 0,008 | 0,011 | 40.000 | 330 | 0,006 | 0,008 | 40.000 | 290 | 0,003 | 0,006 |36.000| 220 | 0,003 | 0,006
3 | 37.000 | 400 | 0,011 | 0,015 | 40.000 | 330 | 0,008 | 0,011 | 40.000| 260 | 0,006 | 0,008 | 40.000 | 220 | 0,003 | 0,006 | 36.000 | 170 | 0,002 | 0,003
0,2 3,5 [37.000 300 | 0,008 | 0,011 |40.000 | 250 | 0,006 | 0,008 | 40.000 | 180 | 0,003 | 0,006 | 40.000 | 130 | 0,002 | 0,003 |36.000| 100 | 0,001 | 0,002
4 |37.000 220 | 0,008 | 0,008 |30.000 | 180 | 0,006 | 0,006 |30.000 | 130 | 0,003 | 0,003 |30.000| 100 | 0,002 | 0,003 |27.000 | 80 | 0,001 | 0,001
45 |33.000| 130 | 0,004 | 0,008 | 30.000| 110 | 0,003 | 0,006 | 30.000| 90 | 0,002 | 0,003 |30.000| 70 | 0,001 | 0,002 | 27.000 | 50 | 0,001 | 0,001
5 [33.000 100 | 0,003 | 0,004 |30.000 80 | 0,002 | 0,003 |30.000| 60 | 0,001 | 0,002 |30.000| 40 | 0,001 | 0,002 |27.000| 30 | 0,001 | 0,001
1 50.000 | 1.320 | 0,046 | 0,077 |40.000| 1.100 | 0,033 | 0,055 |40.000 | 950 | 0,022 | 0,033 | 40.000 | 720 | 0,011 | 0,022 | 32.000 | 500 | 0,011 | 0,022
1,5 |50.000 | 1.130 | 0,031 | 0,077 |40.000 | 940 | 0,022 | 0,055 |40.000 | 790 | 0,011 | 0,033 | 40.000 | 570 | 0,008 | 0,022 | 32.000 | 400 | 0,008 | 0,022
2 [50.000 | 950 | 0,031 | 0,046 | 40.000 | 790 | 0,022 | 0,033 | 40.000 | 720 | 0,011 | 0,022 | 40.000 | 440 | 0,008 | 0,011 |32.000 | 310 | 0,008 | 0,011
2,5 |45500 | 790 | 0,015 | 0,031 |40.000 | 660 | 0,011 | 0,022 | 40.000 | 580 | 0,008 | 0,011 | 40.000 | 400 | 0,006 | 0,008 |32.000| 280 | 0,006 | 0,008
3 | 45500 660 | 0,015 | 0,031 | 40.000| 550 | 0,011 | 0,022 | 40.000 | 460 | 0,008 | 0,011 | 40.000 | 350 | 0,006 | 0,008 | 32.000 | 250 | 0,006 | 0,008
0,25 3,5 |45.000 550 | 0,011 | 0,015 | 40.000 | 460 | 0,008 | 0,011 | 40.000 | 400 | 0,006 | 0,008 | 40.000 | 310 | 0,003 | 0,006 |32.000| 220 | 0,003 | 0,006
4 139.000 470 | 0,011 | 0,015 | 40.000 | 390 | 0,008 | 0,011 |40.000 | 330 | 0,006 | 0,008 | 40.000| 290 | 0,003 | 0,006 |32.000 | 200 | 0,003 | 0,006
45 135000 400 | 0,008 | 0,008 |40.000 | 330 | 0,006 | 0,006 |40.000| 290 | 0,003 | 0,003 |40.000 | 240 | 0,002 | 0,003 |32.000 | 170 | 0,001 | 0,002
5 |35.000| 310 | 0,008 | 0,008 | 33.000 260 | 0,006 | 0,006 |33.000| 220 | 0,003 | 0,003 |33.000| 200 | 0,002 | 0,003 | 26.500 | 140 | 0,001 | 0,001 %}

55 [31.500| 260 | 0,004 | 0,008 |30.000| 220 | 0,003 | 0,006 |30.000 180 | 0,002 | 0,003 |30.000| 130 | 0,001 | 0,002 |24.000| 90 | 0,001 | 0,001 f_g

6 (31500 160 | 0,003 | 0,004 |30.000 | 130 | 0,002 | 0,003 |30.000| 90 | 0,001 | 0,002 |30.000| 80 | 0,001 | 0,002 | 24.000| 60 | 0,001 | 0,001 E

1 ]50.000| 1.850 | 0,077 | 0,154 | 40.000 | 1.540 | 0,055 | 0,11 |40.000 | 1.100 | 0,033 | 0,066 | 30.000 | 790 | 0,022 | 0,055 | 27.000 | 590 | 0,022 | 0,055 §
1,5 |50.000 | 1.850 | 0,077 | 0,154 | 40.000 | 1.540 | 0,055 | 0,11 |40.000 | 1.100 | 0,033 | 0,066 | 30.000 | 790 | 0,022 | 0,055 | 27.000 | 590 | 0,022 | 0,055
2 [50.000 | 1.850 | 0,077 | 0,154 | 40.000 | 1.540 | 0,055 | 0,11 |40.000 | 1.100 | 0,033 | 0,066 |30.000| 790 | 0,022 | 0,055 | 27.000 | 590 | 0,022 | 0,055
2,5 |50.000 | 1.580 | 0,046 | 0,077 |40.000 | 1.320 | 0,033 | 0,055 |40.000 | 920 | 0,022 | 0,044 | 30.000 | 700 | 0,022 | 0,033 | 27.000 | 530 | 0,022 | 0,033
3 |50.000 | 1.580 | 0,046 | 0,077 | 40.000 | 1.320 | 0,033 | 0,055 | 40.000 | 920 | 0,022 | 0,044 | 30.000 | 700 | 0,022 | 0,033 | 27.000 | 530 | 0,022 | 0,033
3,5 |49.000 | 1320 | 0,031 | 0,046 |40.000 | 1.100 | 0,022 | 0,033 | 40.000 | 680 | 0,011 | 0,033 |30.000| 530 | 0,011 | 0,022 | 27.000 | 340 | 0,011 | 0,022
03 4 |49.000 | 1.320 | 0,031 | 0,046 | 40.000 | 1.100 | 0,022 | 0,033 | 40.000 | 680 | 0,011 | 0,033 |30.000 | 530 | 0,011 | 0,022 | 27.000 | 340 | 0,011 | 0,022
45 |46.000 | 1.190 | 0,031 | 0,046 | 35.000 | 990 | 0,022 | 0,033 | 35.000 | 640 | 0,011 | 0,022 | 30.000 | 470 | 0,009 | 0,017 | 27.000 | 260 | 0,009 | 0,017
5 [40.000| 950 | 0,015 | 0,031 |30.000 | 790 | 0,011 | 0,022 |30.000 | 550 | 0,008 | 0,017 |30.000| 440 | 0,008 | 0,011 | 27.000 | 240 | 0,008 | 0,011
55 140.000| 920 | 0,015 | 0,024 |30.000 | 770 | 0,011 | 0,017 |30.000 | 500 | 0,008 | 0,011 |30.000 | 400 | 0,006 | 0,009 | 27.000 | 220 | 0,005 | 0,008
6 [40.000| 660 | 0,011 | 0,015 |30.000 | 550 | 0,008 | 0,011 |30.000 | 420 | 0,006 | 0,008 | 30.000 | 350 | 0,004 | 0,007 |27.000 | 190 | 0,003 | 0,006
7 [33.000| 530 | 0,008 | 0,011 |25.000 | 440 | 0,006 | 0,008 | 25.000 | 330 | 0,003 | 0,006 |20.000| 290 | 0,003 | 0,003 | 18.000 | 160 | 0,002 | 0,002
8 | 27.500| 420 | 0,004 | 0,008 | 25.000 | 350 | 0,003 | 0,006 | 25.000| 290 | 0,003 | 0,003 | 20.000 | 240 | 0,002 | 0,003 | 18.000 | 130 | 0,001 | 0,002
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Mikro solid takimlar 2KMB
Tavsiye edilen kesme kosulu
2KMB Uzun boyunlu tip
Onceden sertlestirilmis celik Onceden sertlestirilmis celik/ Sertlestirilmis celik Sertlestirmis celik Sertlegtirilmis celik
Sertlestirilmis gelik Toz halinde yiiksek hiz celigi - SKH Toz halinde yiiksek hiz celigi
NAK(35-45HRO STAVAX - SKD61(45-55HRQ) SO (62-66HRQ) (6-7OHRQ)

o Devi "e"'ffme deims | gens Detir "E'\';me deim | gens Devi "”\';m deng | gensi Devi "e'\';me demi | gensi Devi "e'\';me dem | gensi

) | am | O oo | gy | | ) || o) | | O oo omy | o | O omo| | om | 0 ook o) | o)

2 |50.000 | 2.110 | 0,108 | 0,154 | 40.000 | 1.760 | 0,077 | 0,11 | 40.000 | 1.430 | 0,055 | 0,088 |30.000 | 1.100 | 0,033 | 0,077 | 27.000 | 770 | 0,022 | 0,055

" 4 149.000 | 1.720 | 0,062 | 0,092 | 40.000 | 1.430 | 0,044 | 0,066 | 40.000 | 900 | 0,033 | 0,044 |30.000| 660 | 0,017 | 0,022 | 27.000 | 360 | 0,011 | 0,022

2 |50.000 | 2.640 | 0,154 | 0,231 | 40.000 | 2.200 | 0,11 | 0,165 | 40.000 | 1.760 | 0,077 | 0,11 |30.000 | 1.320 | 0,055 | 0,11 |25.500 | 990 | 0,033 | 0,11

3 [50.000 | 2.640 | 0,154 | 0,231 | 40.000 | 2.200 | 0,11 | 0,165 | 40.000 | 1.760 | 0,077 | 0,11 |30.000 | 1320 | 0,055 | 0,055 | 25.500 | 990 | 0,033 | 0,055

4 150.000 | 2.110 | 0,077 | 0,154 | 40.000 | 1.760 | 0,055 | 0,11 |40.000 | 1.320 | 0,055 | 0,055 |30.000 | 950 | 0,033 | 0,055 | 25.500 | 710 | 0,022 | 0,055

5 |50.000| 2.110 | 0,077 | 0,077 | 40.000 | 1.760 | 0,055 | 0,055 | 40.000 | 1.100 | 0,033 | 0,055 | 30.000 | 680 | 0,022 | 0,033 | 25.500 | 510 | 0,017 | 0,033

" 6 [43.000| 1.580 | 0,046 | 0,077 |30.000 | 1.320 | 0,033 | 0,055 | 30.000 | 840 | 0,022 | 0,033 |25.000| 620 | 0,011 | 0,022 | 21.500 | 370 | 0,011 | 0,022

7 |40.000 | 1320 | 0,031 | 0,046 |30.000 | 1.100 | 0,022 | 0,033 | 30.000 | 750 | 0,011 | 0,022 | 25.000 | 570 | 0,008 | 0,011 |21.500 | 340 | 0,006 | 0,01

8 [35.500 | 1.080 | 0,015 | 0,031 |30.000 | 900 | 0,011 | 0,022 |30.000 | 660 | 0,008 | 0,011 |25.000| 530 | 0,006 | 0,011 | 21.500 | 320 | 0,005 | 0,008

9 [27.500| 600 | 0,008 | 0,008 |25.000 | 500 | 0,006 | 0,006 |25.000 | 420 | 0,003 | 0,003 |20.000| 350 | 0,002 | 0,003 | 17.000| 210 | 0,002 | 0,002

2 |50.000 | 2.900 | 0,154 | 0,308 | 40.000 | 2.420 | 0,11 | 0,22 |30.000 | 1.980 | 0,088 | 0,165 |30.000 | 1.430 | 0,066 | 0,11 |27.000 | 1.000 | 0,033 | 0,11

0,45 4 |48.500 | 2,380 | 0,077 | 0,185 | 40.000 | 1.980 | 0,055 | 0,132 | 30.000 | 1.540 | 0,044 | 0,088 | 25.000 | 990 | 0,033 | 0,055 | 22.500 | 740 | 0,022 | 0,055

6 [41.000 | 1.580 | 0,054 | 0,077 |30.000 | 1.320 | 0,039 | 0,055 | 25.000 | 880 | 0,028 | 0,039 |20.000| 660 | 0,017 | 0,028 | 18.000 | 430 | 0,011 | 0,022

2 |46.000 | 3.300 | 0,154 | 0,462 |40.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |30.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |25.000 | 1.540 | 0,088 | 0,11 |21.500 | 1.160 | 0,055 | 0,11

2,5 |46.000| 3.300 | 0,154 | 0,462 | 40.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |30.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |25.000| 1.540 | 0,088 | 0,11 |21.500| 1.160 | 0,055 | 0,11

%} 3 |46.000 | 3.300 | 0,154 | 0,462 |40.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |30.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |25.000 | 1.540 | 0,088 | 0,11 |21.500 | 1.160 | 0,055 | 0,11
{_é 4 |46.000 | 3.300 | 0,154 | 0,308 |40.000 | 2.750 | 0,11 | 0,22 |30.000 | 1.980 | 0,055 | 0,165 |25.000 | 1.320 | 0,055 | 0,11 |21.500 | 990 | 0,033 | 0,11

=

g 5 | 40.000 | 2.640 | 0,077 | 0,231 | 30.000 | 2.200 | 0,055 | 0,165 | 25.000 | 1.760 | 0,044 | 0,11 | 20.000 | 1.010 | 0,033 | 0,055 | 17.000 | 760 | 0,022 | 0,055

§ 6 [39.000 | 2,380 | 0,077 | 0,154 |30.000 | 1.980 | 0,055 | 0,11 |25.000 | 1.320 | 0,044 | 0,055 |20.000 | 810 | 0,022 | 0,055 | 17.000 | 610 | 0,017 | 0,055
P—— » 7 (33500 1.580 | 0,062 | 0,092 |30.000 | 1.320 | 0,044 | 0,066 | 25.000 | 1.050 | 0,033 | 0,044 |20.000| 750 | 0,022 | 0,033 | 17.000 | 560 | 0,011 | 0,033
ﬂ‘qlquéo[ﬂ 8 [33.500 | 1320 | 0,062 | 0,092 |30.000 | 1.100 | 0,044 | 0,066 | 25.000 | 950 | 0,033 | 0,044 |20.000 | 620 | 0,022 | 0,033 |17.000| 430 | 0,01 | 0,02

mer

Matkap 9 |33.500| 1.080 | 0,046 | 0,077 | 25.000 | 900 | 0,033 | 0,055 | 20.000 | 830 | 0,022 | 0,033 | 18.000 | 550 | 0,011 | 0,022 | 15.500 | 390 | 0,008 | 0,01
10 |33.500 | 1.000 | 0,046 | 0,077 |25.000 | 830 | 0,033 | 0,055 |20.000| 680 | 0,022 | 0,033 | 18.000 | 500 | 0,011 | 0,022 | 15500 | 330 | 0,008 | 0,008

12 | 28500 | 790 | 0,015 | 0,046 |20.000| 660 | 0,011 | 0,033 |18.000 | 570 | 0,008 | 0,022 | 16.000 | 440 | 0,006 | 0,011 | 14.000 | 290 | 0,004 | 0,006

13 24500 660 | 0,013 | 0,031 |20.000 | 550 | 0,009 | 0,022 | 18.000 | 460 | 0,006 | 0,011 | 16.000 | 390 | 0,003 | 0,007 | 14.000 | 250 | 0,002 | 0,004

L48



Mikro solid takimlar 2KMB
2KMB Uzun boyunlu tip
Onceden sertlestirilmis celik Onceden sertlestirilmis celik/ Sertlestirilmis celik Sertlestirmis celik Sertlegtirilmis celik
Sertlestirilmis gelik Toz halinde yiiksek hiz celigi - SKH Toz halinde yiiksek hiz celigi
NAK(35-45HRC) STAVAX - SKD61(45-55HRC) SKD11(55-62HRC) (62-66HRC) (66-70HRC)
o Devi "”";me deims | gens Detir "E'\';'"e deimi | gens Devir "e'\';me dengs | gensi Devi "e'\';me demi | gensi Devir "er\';me dem | gensi
ey | om | ) oo | | o | O i | om | O oo o | am | O [omioi| oy | | 0 omie| oy | )
2,4 139.500 | 3.300 | 0,154 | 0,462 |30.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |30.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |25.000| 1.760 | 0,088 | 0,11 |21.500 | 1.320 | 0,055 | 0,11
4 139.500 | 3.300 | 0,154 | 0,308 |30.000 | 2.750 | 0,11 | 0,22 |30.000 | 2.200 | 0,077 | 0,22 |25.000| 1.760 | 0,088 | 0,11 |21.500 | 1.320 | 0,055 | 0,11
6 [39.500 | 2.640 | 0,108 | 0,154 |30.000 | 2.200 | 0,077 | 0,11 |25.000 | 1.760 | 0,055 | 0,11 |20.000 | 1320 | 0,033 | 0,077 | 17.000 | 860 | 0,022 | 0,077
8 [32.000 | 2.110 | 0,077 | 0,154 |30.000 | 1.760 | 0,055 | 0,11 |25.000 | 1.320 | 0,033 | 0,077 |20.000 | 1.010 | 0,022 | 0,055 | 17.000 | 760 | 0,017 | 0,055
v 10 | 29.500 | 1.580 | 0,046 | 0,108 |20.000 | 1320 | 0,033 | 0,077 | 20.000 | 950 | 0,022 | 0,055 | 18.000 | 750 | 0,011 | 0,033 | 15.500 | 560 | 0,01 | 0,03
12129500 | 1.140 | 0,031 | 0,077 | 20.000 | 950 | 0,022 | 0,055 |20.000 | 680 | 0,011 | 0,033 | 18.000 | 530 | 0,008 | 0,022 | 15.500 | 400 | 0,008 | 0,02
14 |25.000| 790 | 0,031 | 0,046 |18.000 | 660 | 0,022 | 0,033 | 18.000 | 440 | 0,011 | 0,022 | 16.000 | 330 | 0,006 | 0,011 | 14.000 | 250 | 0,005 | 0,01
16 | 21.000| 470 | 0,015 | 0,031 | 16.000 | 390 | 0,011 | 0,022 | 16.000 | 280 | 0,006 | 0,011 | 14.000 | 140 | 0,003 | 0,008 | 12.000 | 110 | 0,002 | 0,005
8 |28.000| 3.300 | 0,123 | 0,246 | 30.000 | 2.750 | 0,088 | 0,176 | 20.000 | 1.980 | 0,055 | 0,123 | 20.000 | 1.100 | 0,033 | 0,088 | 17.000 | 830 | 0,022 | 0,055
v 12 | 26.000 | 1.850 | 0,108 | 0,185 |20.000 | 1.540 | 0,077 | 0,132 | 18.000 | 1.210 | 0,044 | 0,088 | 18.000 | 770 | 0,017 | 0,055 | 15.500 | 620 | 0,017 | 0,055
3 |36.000 | 3.960 | 0,231 | 0,462 |30.000 | 3.300 | 0,165 | 0,33 |30.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |25.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |20.000 | 1.650 | 0,066 | 0,22
4 |36.000 | 3.960 | 0,231 | 0,462 |30.000 | 3.300 | 0,165 | 0,33 |30.000 | 2.750 | 0,11 | 0,33 |25.000| 2.200 | 0,11 | 0,22 |20.000 | 1.320 | 0,066 | 0,22
6 |36.000 | 3.960 | 0,231 | 0,308 |30.000 | 3.300 | 0,165 | 0,22 |30.000 | 2.200 | 0,11 | 0,22 |25.000| 1.760 | 0,11 | 0,11 |20.000 | 990 | 0,066 | 0,11
8 [34.000 | 3.300 | 0,154 | 0,308 | 25.000 | 2.750 | 0,11 | 0,22 |25.000 | 1.760 | 0,055 | 0,22 |20.000| 1.320 | 0,055 | 0,11 |16.000 | 790 | 0,033 | 0,11 L
10 |34.000 | 3.300 | 0,154 | 0,154 |25.000 | 2.750 | 0,11 | 0,11 |25.000 | 1.320 | 0,055 | 0,11 |20.000 | 950 | 0,055 | 0,055 | 16.000 | 570 | 0,033 | 0,055
" 12 126.000 | 2,380 | 0,077 | 0,154 |20.000 | 1.980 | 0,055 | 0,11 |20.000| 1.010 | 0,033 | 0,11 |18.000 | 860 | 0,022 | 0,055 | 14.500 | 520 | 0,017 | 0,055 %]
14 | 23.000| 1.580 | 0,077 | 0,108 |20.000 | 1.320 | 0,055 | 0,077 | 20.000 | 900 | 0,033 | 0,055 | 18.000 | 720 | 0,022 | 0,033 | 14500 | 430 | 0,012 | 0,016 ‘_é
=
16 |19.500 | 950 | 0,046 | 0,077 |18.000| 790 | 0,033 | 0,055 | 18.000 | 720 | 0,022 | 0,033 | 16.000 | 640 | 0,011 | 0,022 | 13.000 | 380 | 0,01 | 0,012 g
18 119500 | 730 | 0,031 | 0,062 | 16.000 | 610 | 0,022 | 0,044 | 16.000 | 440 | 0,013 | 0,028 | 14.000 | 440 | 0,009 | 0,017 | 11.500 | 260 | 0,007 | 0,01 §
20 |19.500 | 600 | 0,015 | 0,046 | 16.000 | 500 | 0,011 | 0,033 | 16.000 | 400 | 0,011 | 0,022 | 14.000 | 330 | 0,008 | 0,011 | 11.500 | 200 | 0,006 | 0,008
8 |31.000| 3.300 | 0,154 | 0,308 | 25.000 | 2.750 | 0,11 | 0,22 | 20.000 | 2.200 | 0,077 | 0,165 | 18.000 | 1.760 | 0,055 | 0,11 |14.500 | 790 | 0,033 | 0,11
" 12 |28.000 | 2,380 | 0,108 | 0,154 |20.000 | 1.980 | 0,077 | 0,11 | 16.000 | 1.650 | 0,055 | 0,077 | 14.000 | 1.320 | 0,033 | 0,055 | 11.500 | 590 | 0,022 | 0,055

L49



Mikro solid takimlar 2KMB
Tavsiye edilen kesme kosulu
2KMB Uzun boyunlu tip
Onceden sertlestirilmis celik Onceden sertlstirilmis celik/ Sertlestirilmis celik Sertlegtirilmis celik Sertlegtirilmis celik
Sertlestirilmis gelik Toz halinde yiiksek hiz celigi - SKH Toz halinde yiiksek hiz celigi
NAK(35-45HRO) STAVAX - SKD1(45-55HRC) SKD11(55-62HRC) (62-66HRO) (66-70HRC)

o Devi "e"';me deims | gens Detir "E'\';'"e deimi | gens Devir "e'\';me dengs | gensi Devi "e'\';me demi | gensi Devir "er\';me dem | gensi
ey | om | ) oo | | o | O i | om | O oo o | am | O [omioi| oy | | 0 omie| oy | )
3 27.000 | 3.960 | 0,308 | 0,77 |25.000| 3.300 | 0,22 | 055 |25.000| 2.750 | 0,22 | 0,55 |20.000| 2.200 | 0,165 | 0,33 |16.000 | 1.650 | 0,11 | 0,33
4 127.000 | 3.960 | 0,308 | 0,77 |25.000| 3.300 | 0,22 | 055 |25.000| 2.750 | 0,22 | 0,55 |20.000| 2.200 | 0,165 | 0,33 |16.000 | 1.650 | 0,11 | 0,33
6 |27.000| 3.300 | 0,308 | 0,77 |25.000| 2.750 | 0,22 | 055 |25.000| 2.200 | 0,22 | 0,33 |20.000| 1.760 | 0,165 | 0,33 |16.000| 1.320 | 0,11 | 0,33
8 |27.000 | 2.640 | 0,308 | 0,462 | 20.000 | 2.200 | 0,22 | 033 |18.000| 1.760 | 0,11 | 0,22 |16.000 | 1.320 | 0,11 | 0,22 |13.000 | 990 | 0,066 | 0,165
10 |27.000 | 2.640 | 0,154 | 0,462 | 18.000 | 2.200 | 0,11 | 0,33 |16.000 | 1.760 | 0,11 | 0,22 |14.000| 1.320 | 0,11 | 0,11 |11.500| 860 | 0,066 | 0,11
12122500 | 2.110 | 0,154 | 0,308 | 16.000 | 1.760 | 0,11 | 0,22 | 14.000 | 1.320 | 0,11 | 0,11 |12.000 | 1.030 | 0,055 | 0,11 |10.000 | 670 | 0,033 | 0,11
1 13 22500 | 2.110 | 0,123 | 0,308 | 16.000 | 1.760 | 0,088 | 0,22 | 14.000 | 1.320 | 0,066 | 0,11 |12.000 | 1.030 | 0,044 | 0,088 | 10.000 | 620 | 0,033 | 0,055
14 122500 | 2.110 | 0,108 | 0,231 | 16.000 | 1.760 | 0,077 | 0,165 | 14.000 | 1.320 | 0,055 | 0,088 | 12.000 | 1.030 | 0,033 | 0,077 | 10.000 | 520 | 0,033 | 0,055
16 | 22500 | 2.110 | 0,108 | 0,231 | 16.000 | 1.760 | 0,077 | 0,165 | 14.000 | 1.320 | 0,055 | 0,088 | 12.000 | 1.030 | 0,033 | 0,077 | 10.000 | 410 | 0,033 | 0,055
18 |21.500 | 1.850 | 0,077 | 0,154 | 14.000 | 1.540 | 0,055 | 0,11 | 12.000 | 1.100 | 0,033 | 0,055 | 10.000 | 940 | 0,022 | 0,033 | 8.000 | 380 | 0,02 | 0,025
20 | 19.500 | 1.320 | 0,077 | 0,154 | 14.000 | 1.100 | 0,055 | 0,11 |12.000 | 900 | 0,033 | 0,055 | 10.000 | 790 | 0,022 | 0,033 | 8.000 | 320 | 0,015 | 0,02
22 17.500 | 1.130 | 0,046 | 0,123 | 14.000 | 940 | 0,033 | 0,088 | 12.000 | 770 | 0,022 | 0,066 | 10.000 | 660 | 0,022 | 0,022 | 8.000 | 260 | 0,012 | 0,015
25 | 14500 | 900 | 0,046 | 0,077 |12.000 | 750 | 0,033 | 0,055 |10.000 | 620 | 0,022 | 0,033 | 8.500 | 460 | 0,011 | 0,022 | 7.000 | 180 | 0,008 | 0,012
6 | 24.000| 3.700 | 0,462 | 0,77 |20.000 | 3.080 | 033 | 055 |20.000| 2.530 | 0,22 | 0,55 | 18.000 | 2.200 | 0,165 | 0,44 |15.500 | 1.650 | 0,11 | 0,44
%} 8 [24.000 | 3.430 | 0,385 | 0,462 | 20.000 | 2.860 | 0,275 | 0,33 |20.000 | 2.310 | 0,165 | 0,33 | 18.000 | 1.980 | 0,132 | 0,275 | 15.500 | 1.490 | 0,11 | 0,275
10 | 24.000 | 3.300 | 0,308 | 0,462 |20.000 | 2.750 | 0,22 | 0,33 |20.000| 2.200 | 0,165 | 0,22 |18.000 | 1.760 | 0,11 | 0,165 | 15.500 | 1.230 | 0,066 | 0,165
{_é 1,25 15 118500 | 2.640 | 0,154 | 0,308 | 18.000 | 2.200 | 0,11 | 0,22 | 16.000 | 1.760 | 0,077 | 0,165 | 14.000 | 1.320 | 0,055 | 0,11 |12.000| 790 | 0,033 | 0,11

X
g 20 | 17.000 | 1.980 | 0,108 | 0,231 | 16.000 | 1.650 | 0,077 | 0,165 | 14.000 | 1.320 | 0,055 | 0,11 | 10.000 | 1.100 | 0,033 | 0,055 | 8500 | 660 | 0,033 | 0,055
§ 25 [ 17.000 | 1320 | 0,077 | 0,154 | 14.000 | 1.100 | 0,055 | 0,11 |12.000 | 940 | 0,033 | 0,077 | 8.000 | 790 | 0,022 | 0,033 | 7.000 | 470 | 0,015 | 0,02
Pamak reze 30 | 13.000 | 950 | 0,046 | 0,108 | 12.000 | 790 | 0,033 | 0,077 |10.000 | 700 | 0,022 | 0,055 | 7.000 | 640 | 0,011 | 0,022 | 6.000 | 380 | 0,008 | 0,012
gmé(rﬁ 6 |22.000 | 3.960 | 0,462 | 0,968 | 20.000 | 3.300 | 0,33 | 0,88 |18.000| 2.750 | 0,22 | 0,66 |14.000| 2.200 | 0,22 | 0,55 |13.000 | 1.650 | 0,132 | 0,55
Matkap 8 |22.000| 3.960 | 0,462 | 0,968 | 20.000 | 3.300 | 0,33 | 0,88 |18.000| 2.750 | 0,22 | 0,66 | 14.000 | 2.200 | 0,22 | 0,55 |13.000 | 1.650 | 0,132 | 0,55
10 |22.000 | 3.300 | 0,308 | 0,726 |20.000 | 2.750 | 0,22 | 0,66 | 18.000 | 2.200 | 0,22 | 0,44 |14.000| 1.820 | 0,11 | 033 |13.000| 1.400 | 0,11 | 033
12 | 22.000 | 3.300 | 0,308 | 0,726 |20.000 | 2.750 | 0,22 | 0,66 |18.000 | 2.200 | 0,22 | 0,44 |14.000| 1.820 | 0,11 | 0,33 |13.000 | 1.240 | 0,066 | 0,33
” 14 |20.000 | 2.640 | 0,154 | 0,484 | 18.000 | 2.200 | 0,11 | 0,44 |16.000| 1.760 | 0,11 | 0,33 |12.000 | 1.450 | 0,11 | 0,22 |11.000| 990 | 0,066 | 0,22
16 |20.000 | 2.640 | 0,154 | 0,484 | 18.000 | 2.200 | 0,11 | 0,44 | 16.000 | 1.760 | 0,11 | 0,33 |12.000 | 1.450 | 0,1 | 0,22 |11.000| 990 | 0,066 | 0,22
20 | 20.000 | 2.120 | 0,154 | 0,363 | 18.000 | 1.760 | 0,11 | 033 |16.000| 1.320 | 0,11 | 0,22 |12.000| 1.060 | 0,11 | 0,11 |11.000 | 740 | 0,066 | 0,11
25 | 18.000 | 1.590 | 0,154 | 0,242 | 16.000 | 1.320 | 0,11 | 0,22 |14.000 | 1.010 | 0,077 | 0,165 | 10.000 | 880 | 0,055 | 0,077 | 9.000 | 620 | 0,053 | 0,077

L50



Mikro solid takimlar 2KMB

2KMB Uzun boyunlu tip

Onceden sertlestirilmis celik Onceden sertlestirilmis elik/ Sertlestirilmis celik Sertlestirilmis celik Sertlestirilmis celik
Sertlestirilmis gelik Toz halinde yiiksek hiz celigi - SKH Toz halinde yiiksek hiz celigi
NAK(35-45HRC) STAVAX - SKDG1(45-55HRC) SOTlEE-G (62-66HRQ) (66-70HRQ)
iy (‘i | Do | Vteme || | i | Do | e | | g | 20 |1 | e | g | 20| 1 | G | e | P00 | T | o | e
RE w (m?n'*) i ap ae (m?n'*) i ap ae (m?n") i ap ae (m?n") v ap ae (m?n") v ap ae
(mm) (mm) (mm/dak) | (mm) (mm) (mm/dak) | (mm) (mm) (mm/dak) | (mm) (mm) (mm/dak) | (mm) (mm) (mm/dak) | (mm) (mm)

15 122,000 3.960 | 0,385 | 1,21 |20.000| 3300 | 0,275 | 1,1 |16.000 | 2.530 | 0,165 | 0,55 |14.000 | 1.650 | 0,143 | 0,44 |13.000 990 | 0,143 | 0,422

20 | 20.000 | 3.300 | 0,278 | 0,726 | 18.000 | 2.750 | 0,198 | 0,66 | 15.000 | 1.980 | 0,11 | 0,33 |12.000 | 1.320 | 0,11 | 0,22 |11.000| 790 | 0,11 | 0,22

1,75
25 | 18.000 | 2,380 | 0,186 | 0,424 | 16.000 | 1.980 | 0,132 | 0,385 | 14.000 | 1.760 | 0,11 | 0,22 | 10.000 | 1.100 | 0,066 | 0,132 | 9.000 | 660 | 0,066 | 0,132

30 | 15.500 | 1.980 | 0,154 | 0,303 | 14.000 | 1.650 | 0,11 | 0,275 | 11.000 | 1.050 | 0,077 | 0,165 | 9.000 | 880 | 0,055 | 0,088 | 8.500 | 530 | 0,055 | 0,088

8 | 22.000| 3.960 | 0,462 | 1.815 | 20.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 |16.000| 2.750 | 0,22 | 0,88 |12.000 | 2.200 | 0,22 | 0,66 | 10.500 | 1.650 | 0,165 | 0,66

10 | 22.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 | 20.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 |16.000 | 2.750 | 0,22 | 0,88 |12.000| 2.200 | 0,22 | 0,66 |10.500| 1.650 | 0,165 | 0,66

12 |22.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 |20.000 | 3300 | 033 | 1,65 |16.000| 2.750 | 0,22 | 0,88 |12.000| 2.200 | 0,22 | 0,66 |10.500 | 1.650 | 0,165 | 0,66

14 122.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 |20.000 | 3.300 | 033 | 1,65 |16.000| 2.200 | 0,22 | 0,88 |12.000| 1.760 | 0,22 | 0,66 |10.500 | 1.320 | 0,132 | 0,66

2 15 | 22.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 | 20.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 |16.000 | 2.200 | 0,22 | 0,88 |12.000| 1.760 | 0,22 | 0,66 |10.500| 1.320 | 0,132 | 0,66

20 | 18.000 | 3.170 | 0,308 | 1,21 |16.000 | 2.640 | 0,22 | 1,1 |14.000| 1.980 | 0,11 | 0,66 |10.000 | 1.540 | 0,11 | 0,44 | 8.500 | 1.000 | 0,088 | 0,44

25 | 18.000 | 2.120 | 0,308 | 0,968 | 16.000 | 1.760 | 0,22 | 0,88 |14.000 | 1.320 | 0,11 | 0,44 |10.000 | 1.100 | 0,11 | 0,22 | 8.500 | 720 | 0,088 | 0,22

30 | 15.500 | 2.120 | 0,154 | 0,363 | 14.000 | 1.760 | 0,11 | 0,33 |10.000 | 1.320 | 0,077 | 0,22 | 10.000 | 1.100 | 0,055 | 0,165 | 8.500 | 720 | 0,055 | 0,165

35 15500 | 1.590 | 0,154 | 0,242 | 14.000 | 1.320 | 0,11 | 0,22 |10.000 | 1.100 | 0,077 | 0,165 | 10.000 | 900 | 0,055 | 0,11 | 8.500 | 590 | 0,055 | 0,11

10 |20.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 | 18.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 |12.000| 2750 | 0,22 | 132 | 9.500 | 2200 | 0,22 | 0,77 | 8500 | 1.650 | 0,176 | 0,77

15 ]20.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 | 18.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 |12.000| 2750 | 0,22 | 132 | 9.500 | 2.200 | 0,22 | 0,77 | 8500 | 1.650 | 0,176 | 0,77

20 | 20.000 | 3.960 | 0,462 | 1.452 | 15.000 | 3.300 | 0,33 | 1,32 |10.000| 2.200 | 0,22 | 1,1 | 8.000 | 1.760 | 0,165 | 0,66 | 7.000 | 1.320 | 0,132 | 0,66

25
25 |16.500 | 3.300 | 0,308 | 1,21 |15.000 | 2.750 | 0,22 1,1 | 9.000 | 1.980 | 0,165 | 0,88 | 7.500 | 1.540 | 0,11 | 0,55 | 6.500 | 1.160 | 0,088 | 0,44

30 | 13.500 | 2.640 | 0,308 | 0,968 | 12.000 | 2.200 | 0,22 | 0,88 | 8.000 | 1.650 | 0,165 | 0,55 | 6.500 | 1.100 | 0,11 | 0,33 | 6.000 | 830 | 0,088 | 0,264

Solid takimlar % -

40 | 11.000 | 1.590 | 0,154 | 0,242 | 10.000 | 1.320 | 0,11 | 0,22 | 7.000 | 1.100 | 0,077 | 0,165 | 5.500 | 900 | 0,055 | 0,22 | 5.000 | 680 | 0,044 | 0,176

10 |18.000 | 3.960 | 0,462 | 2,42 |16.000| 3300 | 033 | 22 | 8000 | 2750 | 033 | 132 | 7.000 | 2200 | 0,22 1,1 | 6.000 | 1.650 | 0,176 | 0,88

15 [18.000 | 3.960 | 0,462 | 2,42 |16.000| 3300 | 033 | 22 | 8000 | 2750 | 033 | 132 | 7.000 | 2200 | 0,22 1,1 | 6.000 | 1.650 | 0,176 | 0,88

20 | 18.000 | 3.960 | 0,462 | 2,42 |16.000 | 3.300 | 033 | 22 | 8.000 | 2750 | 0,33 | 132 | 7.000 | 2200 | 0,22 | 1,1 | 6.000 | 1.650 | 0,176 | 0,88

25 | 18.000 | 3.960 | 0,462 | 1.815 | 16.000 | 3.300 | 0,33 | 1,65 | 8.000 | 2.200 | 0,22 1,1 | 7.000 | 1.650 | 0,165 | 0,77 | 6.000 | 1.240 | 0,132 | 0,77

3 30 | 18.000 | 3.960 | 0,308 | 1.815 | 14.000 | 3.300 | 0,22 | 1,65 | 7.500 | 2.200 | 0,22 1,1 | 6500 | 1.650 | 0,165 | 0,77 | 6.000 | 1.070 | 0,132 | 0,77

35 | 14.500 | 3.170 | 0,308 | 1.452 |13.000 | 2.640 | 0,22 | 132 | 7.000 | 1.760 | 0,187 | 0,88 | 6.000 | 1.320 | 0,132 | 0,55 | 5500 | 860 | 0,106 | 0,44

40 | 13.500 | 2,380 | 0,308 | 1,21 |12.000 | 1.980 | 0,22 1,1 | 6500 | 1.320 | 0,165 | 0,66 | 5.500 | 1.100 | 0,11 | 0,44 | 5.000 | 720 | 0,088 | 0,352

50 | 9.500 | 1.590 | 0,154 | 0,726 | 8.500 | 1.320 | 0,11 | 0,66 | 5.000 | 950 | 0,11 | 0,33 | 4.000 | 680 | 0,055 | 0,22 | 3.500 | 450 | 0,044 | 0,176

60 | 7.000 | 800 | 0,108 | 0,363 | 6.000 | 660 | 0,077 | 033 | 3.500 | 500 | 0,055 | 0,165 | 2.500 | 330 | 0,033 | 0,077 | 2.500 | 210 | 0,026 | 0,062

Tirlama olugursa, kesme kogullarini gereken sekilde ayarlayin.

Koseler gibi kesme yiikiiniin yiiksek oldugu yerlerde kesme kosulu ayarlarina ve takim pasolarina dzellikle dikkat edin.
Devir degerini ve ilerleme hizini ayni orana ayarlayin.

Yag buharli sogutma sivisi tavsiye edilir.

g1mm olursa veya L/D (en boy orani) 81 asarsa, kesme kosullarini gereken sekilde ayarlaymn.
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Matkap

KDA

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

L52

Yiiksek verimli kaplamali solid karbiir matkap

KDA

Yiiksek verimli ve uygun maliyetli
Yeni genel amagli solid karbiir matkap

Genis bir yelpazedeki isleme uygulamalarinda kullanilabilen genel amach
tasarim ve iiriin yelpazesi

Tip N: Sogutma sivisi deliksiz Tip C: Sogutma sivisi delikli
3D ve 5D derinlikler mevcuttur

* Tip N * Tip C
Normal tip Sogutma Sivisi delikli

icten su verme tasarimi daha yiiksek verimlilik
ve paslanmaz celik, vb. ile stabil isleme saglar

Sogutma sivisi deliksiz genel amagl tasarim
Distan su verme ile isleme icin ekonomik stil
Cap araligi

Kesme ¢aplari 0,1 mm'lik artislarla mevcuttur

Cap araligi

Kesme caplari 0,1 mm'lik artislarla mevcuttur

Yiiksek performansli kaplama uzun takim émrii saglar

Miikemmel asinma ve is1 direncine sahip aliiminyum krom (AICr) kaplama

Asinma direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Kirnlma
0,04 = KDA
W Rakip A
M Rakip B
£ 003
£ KDA
E 0,02
3
0,01
0 500 1.000 1.500 2.000 2.500
islenen Delik Savisi
Kesme kosullari: Vc = 120 m/dak, f = 0,23 mm/dev, H = 24 mm, Rakip B

Islak (icten su verme) S50C BT50 @ 6 (5D) Tip C




Matkap

KDA

Benzersiz sekliile stabil isleme

Egimli kesme agzi tasarimi ve 6zel talas kanali sekli

Talas durumu

Egimli kesme agzi tasarimi
(Sirket ici degerlendirme)

Miikemmel keskinlik ve
kesme agz1 dayanimi

KDA

Kesme kosullari:

OZEI ta|a§ kanall §ek|| Ve =80 m/dak, f = 0,14 mm/dev
H =24 mm, Islak (Iicten su verme)
BT50 @6 (5D) Tip C

Miikemmel talas
kontrolii ve yiiksek rijitlik

Cesitli is parcalarini destekler

Sadece karbon celigi ile degil, ayni zamanda kalip celigi, paslanmaz celik, dokme demir isleme vb. ile de uyumludur.

Alagimli celik SCM440 (32HRC) (Sirket ici degerlendirme)

030 B KDA
g 0B H Rakip A
£ 020 W Rakip B
g 015
5 0,10
<

0,05

0 200 400 600 800 1.000 1.200

islenen delik sayisi

Kesme kosullar: Vc = 100 m/dak, f = 0,15 mm/dev, H = 24 mm,
Islak (Igten su verme) BT50 @ 6 (5D) Tip C

Paslanmaz celik SUS304 (Sirket ici degerlendirme)

Kirilma

0,08 = KDA
0,06 H Rakip A
M Rakip B

Asinma (mm)
o
o
5

0 500 1.000 1.500 2.000
islenen delik sayisi

Kesme kosullari: Vc = 80 m/dak, f = 0,14 mm/dev, H = 24 mm,
Islak (Igten su verme) BT50 @ 6 (5D) Tip C
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Matkap

KDA

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

KDA (3D, Tip N, Sogutma sivisi deliksiz)

Without  Cutting-edge Shankdia.  Cutting dia.
coolant holes angle Helixangle  tolerance tolerance
* w \3%* m7
PL =z
g
5 8
LU LS
LCF
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
£ s
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | N Agiklama 3 Cap toleranst | _ | "
3 DC g S|W[{S|LS|PL 3 DC g S|W[{S|LS|PL
2 min. | maks. 2 min. | maks.

KDA 0300X03S060N ® | 3 (0,002/0,012 15,5] KDA 0700X03S080N e |7 23,5| 34 12
0310X03S060N ® |31 1153] 05 0710X03S080N ® |7 1303 ;
0320X03S060N ® (32 115,2] L 0720X03S080N ® 72 130,2]
0330X035060N ® 33 115 | 0730X035080N ® |73 130 |
0340X035060N ® (34 6 114.9] 0 0740X035080N ® |74 129.9] 13
0350X03S060N ® |35 114,7] 06 0750X03S080N ® |75 8179 (297] 1 36
0360X03S060N ® (36 114,6] ' 0760X03S080N ® (76 129,6] L
0370X035060N ® (37 14,4 0770X035080N ® |77 129,4]
0380X035060N ® 38 1183] L 0780X035080N ® |78 1293]
0390X03S060N ® |39 1181] 0790X03S080N ® |79 1291] 14
0400X03S060N @ |4 118 | 0800X03S080N @38 29 !
0410X035060N ® |41 17,8 0,7 0810X035100N ® |81 34,8
0420X035060N ® |42 17,7] 0820X035100N ® 82 1347] L
0430X03S060N ® |43 117,5] 24 L 0830X03S100N ® |83 134)5]
0440X03S060N ® |44 1174 0840X03S100N ® |84 0,006]0,021 134,4]
0450X035060N ® |45 0.004|0.016 6 117,2| 0850X035100N ® 85 134,2| 15
0460X035060N ® 46| ' 171] 0860X035100N ® 86 1341]
0470X03S060N ® (47 16,9 08 0870X03S100N ® |87 1339] L
0480X03S060N ® |48 120,8] 0880X03S100N ® |88 133,8]
0490X035060N ® (49 66 |20,6| 36 — 0890X035100N ® 389 133,6]
0500X03S060N ®|5 120,5] 0900X035100N ®|9 10 | 89 (33,5] 47 | 40
0510X03S060N ® (51 1203] 0910X03S100N ® |91 1333] 16
0520X03S060N ® |52 120,2] 09 0920X03S100N ® |92 133.2]
0530X035060N ® 53 120 | 0930X035100N ® 93 133 |
0540X03S060N ® |54 19,9] 28 L 0940X035100N ® 94 329]
0550X03S060N ® |55 119,7] 0950X03S100N ® (95 132.7|
0560X03S060N ® |56 119,6] 0960X03S100N ® |96 132,6] 17
0570X035060N ® |57 119,4] 10 0970X035100N ® |97 324
0580X035060N ® |58 193] ’ 0980X035100N ® |98 323] ]
0590X03S060N ® (59 119.1] 0990X03S100N ® (99 32,1 18
0600X03S060N ®|6 19 L
0610X035080N ® 6,1 24,8
0620X035080N ® (6,2 24,7
0630X035080N ® (63 1245 11
0640X03S080N ® |64 1244
0650X035080N ® [6,5]0,006/0,021| 8 |79 [242] 34 |
0660X035080N ® 6,6 124,1]
0670X03S080N ® |67 123.9]
0680X03S080N ® |68 123,8] 12
0690X03S080N ® (69 23,6

@ : Standart Griin
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Tavsiye edilen kesme kosullari @ L62



Matkap KDA

Tanimlama sistemi

KDA 0950 X 03 S100 C

Uriin adi Kesme capi DeIme(ti/e[;;nllm Saft capi Tip
DC DCON 5 I
Yiiksek verimlilik 03:3D N: Sogutma sivisi deliksiz
Kaplamali solid karbiir matkap 29,5 05:5D 210,0 (: Sogutma sivisi delikli

* Delme derinligi L/D'nin yaklasik bir gosterimidir ve ebada baglhdir.
Ebada bagli olarak, ebat belirtilen L/D'den daha kiigiik olabilir. Ol¢ii tablosunu kontrol edin.

Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
5 5
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | " Agklama 3 Cap toleranst | _ | "
5| 0C S|S|W|S|Ls|PL 5| 0C S|S|W|S|Ls|pL
2 min. [ maks. 2 min. | maks.
KDA 1000X035100N @® | 10 0,006{0,021{ 10 [ 89 [ 32 | 47 [ 40 KDA 1400X035140N ® |14 141107 39 | 60 | 45
1010X035120N ® |10,1 139.8] 1410X035160N ® |14 143.8] 2,5
1020X035120N @ 10,2 139,7] 18 1420X035160N ® 142 143,7] |
1030X035120N ® 10,3 139,5] 1430X035160N ® 143 143,5]
1040X035120N ® 104 1394 L 1440X035160N ® 144 1434
1050X035120N ® |10,5 139.2] 1450X035160N ® (145 143.2] 26
1060X035120N ® 10,6 139,1] 1460X035160N ® |14,6 143,1] '
1070X035120N @ 10,7 138,9] 19 1470X035160N ® 14,7 142,9]
1080X035120N ® |10,8 138,8] 1480X035160N ® |14,8 142,8] L
1090X035120N ® |10,9 138,6] | 1490X035160N ® (149 142,6|
1100X035120N e 38,5 1500X035160N ® | 150,007{0,025 42,5
12 {10271 55 16 (15— 65|48

1110X035120N ® 11,1 138,3] 1510X035160N ® |151 142,3| 2,7 L
1120X035120N ® 11,2 138,2] 1520X035160N ® |15,2 142.2]
1130X035120N ® 113 38 | 20 1530X035160N ® (153 142 | L
1140X035120N ® (114 137.9] 1540X035160N ® (154 141,9]
1150X035120N ® 11,5 137,7| | 1550X035160N ® |155 141,7]
1160X035120N ® |11,6 137,6] 1560X035160N ® |15,6 141,6] 28 5
1170X035120N ® (117 1374 1570X035160N ® (157 41,4 ' I=
1180X035120N ® (118 137.3] 2,1 1580X035160N ® (158 141.3] =<
1190X035120N ® 119 137,1] 1590X035160N ® 159 141,1] | *_5
1200X035120N ® | 120,007(0,025 37 5 1600X035160N ® |16 Ll 2,9 3
1210X035140N ® (12,1 141.8] n
1220X035140N ® |12,2 141,7]
1230X035140N ® (123 141,5] 53
1240X035140N ® (12,4 414 '
1250X035140N ® (125 141.2]
1260X035140N ® (12,6 141,1] L
1270X035140N ® (12,7 140,9]
1280X035140N ® (12,8 140,8]
1290X035140N ® (12,9 140,6] 23
1300X035140N ® |13 14 107)40,5| 60
1310X035140N ® (131 140,3] |
1320X035140N ® (132 140.2]
1330X035140N ® (133 40 |
1340X035140N ® (134 1399] 24
1350X035140N ® (135 139,7] '
1360X035140N ® (13,6 139,6]
1370X035140N ® (137 1394 -
1380X035140N ® (138 1393] 25
1390X035140N ® |139 391 '

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L62

@ : Standart Griin
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Matkap KDA

KDA (5D, Tip N, Sogutma sivisi deliksiz)

(o::’ai;nuotles (un;:g—lzdge Helixangle st:?:;:i:. (r::lvgn‘ii:.
BeEEon
PL §
SRR -
} W Ls
LCF
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
5 s
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | " Agklama 3 Cap toleranst | _ | "
=\ SIELUEILE =\ SIELUEILE
2 min. | maks. 2 min. | maks.
KDA  0300X055060N ® | 3 |0002/0012 235 KDA  0700X055080N o7 425] i,
0310X055060N ® 3 233 05 0710X055080N ® |71 423] ]
0320X055060N ® |32 232 ] 0720X055080N ® |72 42,2
0330X055060N ®|33 23| 0730X055080N °|73 42 | 13
0340X055060N ® 34 & 229) % 0740X055080N ® |74 1,9 ]
0350X055060N ® |35 227 06 0750X055080N ®|75 B{91[417)53 36|
0360X055060N ® |36 1226 ' 0760X055080N ® |76 41,6 .
0370X055060N ® |37 24 0770X055080N °|77 914
0380X055060N ® |38 303] ] 0780X055080N ® |78 3]
0390X055060N ® 39 30,1] 0790X055080N ® |79 1] e
0400X055060N ® |4 130 0800X055080N O 41 '
L 0410X055060N ® |4 298] 07 0810X055100N ® |3 148,8]
0420X055060N ® |4 29,7 0820X055100N ® 32 48,7 ]
0430X055060N ® |43 " 29,5 & ] 0830X055100N ® 33 48,5]
é 0440X055060N ® |44 294 0840X055100N ® 184] ) sloo 484
0450X055060N ® 145] naloors| ¢ | 22 0850X055100N ® |85 48,2 15
= 0460X055060N ® |46 291 0 0860X055100N ® (86 48,1
= 0470X055060N ® |47 289 ' 0870X055100N ® |37 47,9) ]
= 0480X055060N ® (438 368 0880X055100N ® 38 47,8
et 0490X055060N ® |49 366 |56 0890X055100N ® 89 47,6
3 0500X055060N o5 36,5 0900X055100N ®|9 10{103(47,5) 61 40|
v 0510X055060N ® |5 36,3] 0910X055100N ® |9 47,3] '
0520X055060N ® 52 36,2 09 0920X055100N ® 92 47,2

Fama ez 05304055060N o5 36| 09304055100N o9 47 -

Mool 0540X055060N ® |54 82 [35,9] 44 0940X055100N ® |94 46,9

Gkl 0550X055060N o 55 357 - 0950X055100N o5 46/

Matkap 0560X055060N ® 56 356 0960X055100N ® (96 46,6 17
0570X055060N ® |57 354 0 0970X055100N ® |97 464
0580X055060N ® |58 353] 0980X055100N ® |98 146,3| ]
0590X055060N ® 59 351] 0990X055100N ® 99 46,1 18
0600X055060N ®6 35 ]
0610X055080N ® 61 438
0620X055080N ® 62 437
0630X055080N ® 63 435 11
0640X055080N ® 64 434
0650X055080N ® 165/00060021| 8 91 (43253 | | |
0660X055080N ® (66 31
0670X055080N ® |67 429]
0680X055080N ® 68 428 "2
0690X055080N ® 69 126

Tavsiye edilen kesme kosullart @ L62

@ : Standart Griin
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Matkap

KDA

Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
5 5
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | N Agklama 3 Cap toleranst | _ | "
5| 0C S|S|W|S|Ls|PL 5| 0C S|S|W|S|Ls|pL
2 min. [ maks. 2 min. | maks.

KDA 1000X055100N ® | 10 10,006{0,021] 10 [103] 46 | 61 [ 40 KDA 1400X055140N ® |14 14 [124] 56 | 77 | 45
1010X055120N ® |10,1 155,8] 1410X055160N ® |14 161,8] 2,5
1020X055120N @ 10,2 155,7] 18 1420X055160N ® 142 161,7] |
1030X055120N ® 10,3 155,5] 1430X055160N ® 143 161,5]
1040X055120N ® 104 1554 L 1440X055160N ® 144 1614
1050X055120N ® |10,5 155.2] 1450X055160N ® (145 161,2] 26
1060X055120N ® 10,6 155,1] 1460X055160N ® |14,6 161,1] '
1070X055120N @ 10,7 154.9] 19 1470X055160N ® 14,7 160,9]
1080X055120N ® |10,8 154,8] 1480X055160N ® |14,8 160,8] L
1090X055120N ® |10,9 154,6] | 1490X055160N ® (149 160,6]
1100X055120N ® |11 545 1500X055160N ® | 150,007(0,025 60,5

12{1M8—— 71 16 (133183 |48
1110X055120N ® 11,1 154.3] 1510X055160N ® |151 160,3] 2,7
1120X055120N ® 11,2 154.2] 1520X055160N ® |15,2 160,2]
1130X055120N ® 113 | 54 | 20 1530X055160N ® (153 | 60 | L
1140X055120N ® (114 153,9] 1540X055160N ® (154 159.9]
1150X055120N ® 11,5 153,7] | 1550X055160N ® |155 159,7]
1160X055120N ® |11,6 153,6] 1560X055160N ® |15,6 159,6]
1170X055120N ® (117 1534 1570X055160N ® (157 1594 28
1180X055120N ® 118 1533] 2,1 1580X055160N ® |1538 1593]
1190X055120N ® 119 153,1] 1590X055160N ® 159 159,1] |
1200X055120N ® | 120,007(0,025 53 5 1600X055160N ® |16 59 2,9
1210X055140N ® (12,1 158,8]
1220X055140N ® |12,2 158,7]
1230X055140N ® (123 158,5] 53
1240X055140N ® (12,4 1584 '
1250X055140N ® (125 158,2]
1260X055140N ® (12,6 1581] |
1270X055140N ® (12,7 157.9]
1280X055140N ® |12,8 157,8] 23
1290X055140N ® (12,9 157,6] L
1300X055140N ® |13 14 [124)57,5| 77 23
1310X055140N ® (131 157,3] ;
1320X055140N ® (132 157.2]
1330X055140N ® (133 | 57 |
1340X055140N ® (134 156,9] 24
1350X055140N ® (135 156,7| '
1360X055140N ® (13,6 156,6]
1370X055140N ® (137 1564 -
1380X055140N ® (138 156,3] 25
1390X055140N ® |139 56,1 '

@ : Standart Griin

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L62
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Matkap KDA

KDA (3D, Tip C, Sogutma sivisi delikli)

With Cutting-edge Shankdia.  Cutting dia.
coolant holes angle Helixangle  tolerance tolerance
140°| [22-32]
Karbiir 3 m7
PL z
[}
]
o

OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
g g
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | " Agiklama 3 Cap toleranst | _ | "
= SIZ|w|E|s|n = SIZ|w|E|s|n
2 min. | maks. 2 min. | maks.
KDA  0300X035060C o | 3 [0002[0012 155 KDA  0700X035080C o7 Bl |
0310X035060C DER 153 05 0710X035080C DX 303] ]
0320X035060C ®[32 15,2 ] 0720X035080C o2 302
0330X035060C ®[33 15 | 0730X035080C o3 30
0340X035060C o [34 8 ag 0740X035080C o4 299) 13
0350X035060C ®[35 147 06 0750X035080C o5 8 (19007], |3
0360X035060C ®[36 14, ’ 0760X035080C o6 294 ]
0370X035060C ®[37 144 0770X035080C o |17 294
0380X035060C o 38 183] ] 0780X035080C e [13 293]
0390X035060C ®[39 181 0790X035080C o9 29,1 ”
0400X035060C o[ 18 0800X035080C OE 2 ’
L 0410X035060C 4 174 07 0810X035100C o5 3438
0420X035060C o4 177] 0820X035100C o3 347] ]
0430X035060C 043 s || 0830X035100C o33 345]
é 0440X035060C ® |44 174 0840X035100C @ [84] eloo 344
0450X035060C @ [45] aloors| 6| 11722 0850X035100C o35 34 15
= 0460X035060C ® 46| A 08 0860X035100C o (36 34/
= 0470X035060C o 4] 169 ’ 0870X035100C o s7 339) ]
= 0480X035060C ® (48 208 0880X035100C o 38 334
ha 0490X035060C ® |49 6608 || 0890X035100C o 89 336
5 0500X035060C OE 205] 0900X035100C OB 1089 (33547 | 40|
e 0510X035060C o5 203] 0910X035100C o9 333] ’
0520X035060C o 52 2. 09 0920X035100C o5 3,2
Fama ez 05304035060C o5 20| 0930K035100C o9 33 -
WisoSud 0540X035060C o 54 199] 28 0940X035100C o |94 329
kmlr 0550X035060C o 55 19/ - 0950X035100C G 327
Matkap 0560X035060C o 56 196 0960X035100C ® (96 324 17
0570X035060C o 57 194 0 0970X035100C o 97 324
0580X035060C o[58 193] 0980X035100C o[98 323] ]
0590X035060C o 59 19, 0990X035100C ® 99 21 18
0600X035060C o[ 19 ]
0610X035080C o6 248
0620X035080C o 62 247]
0630X035080C O 245] 1
0640X035080C o 64 244
0650X035080C ® [65[0006]0021] 8 |79 [242[34| | |
0660X035080C ® (66 24,1
0670X035080C o 67 239
0680X035080C o 68 234 "2
0690X035080C 69 236

Tavsiye edilen kesme kosullarl @ L62

@ : Standart Grin
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Matkap KDA

Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
5 5
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | N Agklama 3 Cap toleranst | _ | "
5| 0C S|S|W|S|Ls|PL 5| 0C S|S|W|S|Ls|pL
2 min. [ maks. 2 min. | maks.
KDA 1000X035100C @® | 10 0,006{0,021{ 10 [ 89 [ 32 | 47 [ 40 KDA 1400X035140C ® |14 141107 39 | 60 | 45
1010X035120C ® |10,1 139.8] 1410X035160C ® |14 143.8] 2,5
1020X035120C @ 10,2 139,7] 18 1420X035160C ® 142 143,7] |
1030X035120C ® 10,3 139,5] 1430X035160C ® 143 143,5]
1040X035120C ® 104 1394 L 1440X035160C ® 144 1434
1050X035120C ® |10,5 139.2] 1450X035160C ® |145 143.2] 26
1060X035120C ® 10,6 139,1] 1460X035160C ® |14,6 143,1] '
1070X035120C @ 10,7 138,9] 19 1470X035160C ® 14,7 142,9]
1080X035120C ® |10,8 138,8] 1480X035160C ® |14,8 142,8] L
1090X035120C ® |10,9 138,6] | 1490X035160C ® |149 142,6|
1100X035120C ® |11 38,5 1500X035160C ® | 150,007(0,025 42,5
12 {10271 55 16 (15— 65|48

1110X035120C ® 11,1 138,3] 1510X035160C ® |151 142,3| 2,7 L
1120X035120C ® 11,2 138,2] 1520X035160C ® |15,2 142.2]
1130X035120C ® 113 38 | 20 1530X035160C ® |153 142 | |
1140X035120C ® 114 137.9] 1540X035160C ® |154 141,9]
1150X035120C ® 11,5 137,7| | 1550X035160C ® |155 141,7]
1160X035120C ® |11,6 137,6] 1560X035160C ® |15,6 141,6] 28 5
1170X035120C ® 117 1374 1570X035160C ® |15,7 1414 ' I=
1180X035120C ® |18 1373] 2,1 1580X035160C ® |1538 1413] =<
1190X035120C ® 119 137,1] 1590X035160C ® 159 141,1] | ‘_5
1200X035120C ® | 120,007(0,025 37 5 1600X035160C ® |16 Ll 2,9 3
1210X035140C ® (12,1 41,8 v
1220X035140C ® |12,2 141,7]
1230X035140C ® 123 141,5] 53
1240X035140C ® 124 414 '
1250X035140C ® |125 141.2]
1260X035140C ® |12,6 1411] L
1270X035140C ® 12,7 140,9]
1280X035140C ® |12,8 140,8]
1290X035140C ® 129 140,6] 23
1300X035140C ® |13 14 107)40,5| 60
1310X035140C ® 131 140,3] |
1320X035140C ® |132 140.2]
1330X035140C ® |133 40 |
1340X035140C ® |134 1399] 24
1350X035140C ® 135 139,7] '
1360X035140C ® |13,6 139,6]
1370X035140C ® |13,7 1394 -
1380X035140C ® |13,8 1393] 25
1390X035140C ® |139 391 '

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L62

@ : Standart Griin
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Matkap KDA

KDA (5D, Tip C, Sogutma sivisi delikli)

With Cutting-edge Shankdia.  Cutting dia.
coolant holes angle Helixangle  tolerance tolerance

° 22°~32°1
JEHEO

|
o
ko
DCON

OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
g g
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | " Agiklama 3 Cap toleranst | _ | "
= SIZ|w|E|s|n = SIZ|w|E|s|n
2 min. | maks. 2 min. | maks.
KDA  0300X055060C o | 3 00020012 235 KA 0700X055080C o7 4] 0
0310X055060C o3 233 05 0710X055080C DX 3] ]
0320X055060C ®[32 3. ] 0720X055080C o2 422
0330X055060C ®[33 El 0730X055080C o3 A
0340X055060C o [34 % 129 ® 0740X055080C o4 419) 13
0350X055060C ®[35 27 06 0750X055080C o5 8 | 91 41,7] 53| 36
0360X055060C ®[36 24 ’ 0760X055080C o6 416 ]
0370X055060C ®[37 24 0770X055080C o1 a4
0380X055060C o 38 303] ] 0780X055080C e |3 413]
0390X055060C 039 301 0790X055080C o9 4 ”
0400X055060C o[ 30 0800X055080C OE 41 ’
L 0410X055060C o4 294 07 0810X055100C o5 4338
0420X055060C o4 297 0820X055100C 032 487] ]
0430X055060C 043 "o | 0830X055100C o33 485]
é 0440X055060C ® |44 294 0840X055100C @ [84] eloo 484
0450X055060C @ [45] aloors| 6| 122 0850X055100C o35 48 15
= 0460X055060C o [46]" 2] 08 0860X055100C o (36 4]
= 0470X055060C o 4] 289 ’ 0870X055100C o 37 479) ]
= 0480X055060C ® (48 363 0880X055100C o 38 474
ha 0490X055060C ® (49 366 ||| 0890X055100C e 89 476
5 0500X055060C OE 36,5] 0900X055100C OB 10 [103[a75) 61 | 40|
e 0510X055060C o5 36,3] 0910X055100C o9 473] ’
0520X055060C o 52 36,2 09 0920X055100C o9 472

Fama ez 05304055060C o5 36| 09304055100C o9 47 -

WisoSud 0540X055060C o 54 82 [35,9] 44 0940X055100C o |94 469

kmlr 0550X055060C o 55 35/ - 0950X055100C S 46/

Matkap 0560X055060C ® 56 356 0960X055100C ® (96 46, 17
0570X055060C o 57 354 0 0970X055100C o |97 464
0580X055060C o[58 353] 0980X055100C o[98 46,3 ]
0590X055060C o 59 35/ 0990X055100C ® 99 46,1 18
0600X055060C o[ 35 |
0610X055080C o6 438
0620X055080C o 62 37
0630X055080C O 4] 1
0640X055080C o 64 434
0650X055080C ® [65[0006]0021] 8 |91 [832]53| | |
0660X055080C ® (66 3
0670X055080C o 67 29
0680X055080C o 68 24 "2
0690X055080C 69 126

Tavsiye edilen kesme kosullarl @ L62

@ : Standart Griin
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Matkap

KDA

Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
5 5
Agiklama 3 Cap toleranst | _ | N Agklama 3 Cap toleranst | _ | "
5| 0C S|S|W|S|Ls|PL 5| 0C S|S|W|S|Ls|pL
2 min. [ maks. 2 min. | maks.

KDA 1000X055100C ® | 10 10,006{0,021] 10 [103] 46 | 61 [ 40 KDA 1400X055140C ® |14 14 [124] 56 | 77 | 45
1010X055120C ® |10,1 155,8] 1410X055160C ® |14 161,8] 2,5
1020X055120C @ 10,2 155,7] 18 1420X055160C ® 142 161,7] |
1030X055120C ® 10,3 155,5] 1430X055160C ® 143 161,5]
1040X055120C ® 104 1554 L 1440X055160C ® 144 1614
1050X055120C ® |10,5 155.2] 1450X055160C ® (145 161,2] 26
1060X055120C ® 10,6 155,1] 1460X055160C ® |14,6 161,1] '
1070X055120C @ 10,7 154.9] 19 1470X055160C ® 14,7 160,9]
1080X055120C ® |10,8 154,8] 1480X055160C ® |14,8 160,8] L
1090X055120C ® |10,9 154,6] | 1490X055160C ® (149 160,6]
1100X055120C ® |11 545 1500X055160C ® | 150,007(0,025 60,5

12{1M8—— 71 16 (133183 |48
1110X055120C ® 11,1 154.3] 1510X055160C ® |151 160,3] 2,7
1120X055120C ® 11,2 154.2] 1520X055160C ® |15,2 160,2]
1130X055120C ® 113 | 54 | 20 1530X055160C ® (153 | 60 | L
1140X055120C ® (114 153,9] 1540X055160C ® (154 159.9]
1150X055120C ® 11,5 153,7] | 1550X055160C ® |155 159,7]
1160X055120C ® |11,6 153,6] 1560X055160C ® |15,6 159,6]
1170X055120C ® 117 1534 1570X055160C ® (157 1594 28
1180X055120C ® 118 1533] 2,1 1580X055160C ® |1538 1593]
1190X055120C ® 119 153,1] 1590X055160C ® 159 159,1] |
1200X055120C ® | 120,007(0,025 53 5 1600X055160C ® |16 59 2,9
1210X055140C ® (12,1 158,8]
1220X055140C ® |12,2 158,7]
1230X055140C ® (123 158,5] 53
1240X055140C ® (12,4 1584 '
1250X055140C ® (125 158,2]
1260X055140C ® (12,6 1581] |
1270X055140C ® (12,7 157.9]
1280X055140C ® (12,8 157,8]
1290X055140C ® 129 157,6] 23
1300X055140C ® |13 14 [124)57,5| 77
1310X055140C ® (131 157,3] |
1320X055140C ® (132 157.2]
1330X055140C ® (133 | 57 |
1340X055140C ® (134 156,9] 24
1350X055140C ® (135 156,7| '
1360X055140C ® (13,6 156,6]
1370X055140C ® (137 1564 -
1380X055140C ® (138 156,3] 25
1390X055140C ® |139 56,1 '

@ : Standart Griin

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L62
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Matkap

KDA

Solid takimlar % r-

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

Tavsiye edilen kesme kosullari

Ve (m/dak) f (mm/dev)
Is parcasi malzemesi TipN TipC

* * 3 o4 o6 o8 010 012 a4 a6
Yumusak celik/Disiik karbonlu gelik 55400/51
(:':;?Hé)e' AL AL S I 50-100 | 60-140 | 009-016 | 0,11-0,19 | 0,14-023 | 0,19-031 | 023-038 | 024041 | 028-045 | 030-0,50
Karbon celigi S35C/S50C

4590 | 60-120 | 0,09016 | 0,11-019 | 0,14023 | 0,19-031 | 023038 | 024-041 | 028045 | 0,30-0,50
(<25HRO)
Alagimh celik/Takim celigi SCM/SCr/SNCM
(RO 4590 | 50-110 | 0,090,16 | 0,11-019 | 0,140,23 | 0,19-031 | 023038 | 024-041 | 028045 | 0,30-0,50
Alagimli elik/Takim celigi SCM/SCr/SNCM

4080 | 4090 | 0,090,714 | 010-017 | 013022 | 017-029 | 021035 | 022-037 | 026041 | 0,28-044
(35-48 HRQ)
Ostenitik paslanmaz celik SUS304

2040 | 4080 | 0,050,10 | 0,06-012 | 0,07-0,14 | 0,08-0,18 | 0,09-020 | 0,10-0,22 | 0,11-024 | 0,12-0,24
(130-200 HB)
Yiksek dayanimi, dstenitk paslanmaz gelk ve Paslanmaz 2040 | 40-80 | 0,03-0,08 | 004-010 | 0,050,10 | 0,06-012 | 0,07-0,14 | 0,08-0,16 | 0,09-0,18 | 0,10-0,18
dokme celik (< 25 HRC)
Ostentikferitk pastanmaz gelk 2035 | 30-60 | 0,03-0,08 | 004-010 | 0,050,10 | 0,06-012 | 0,07-0,14 | 0,08-016 | 0,09-0,18 | 0,10-0,18
(< 30HRO)
T
(G:g‘z’Hr:z)dem" (50 60-100 | 60-140 | 013-020 | 0,15-0,23 | 0,17-030 | 020035 | 023-040 | 025045 | 028-048 | 0,30-0,50
Alasimli dokme demir/Sfero dokme demir FCD450
KO 60-100 | 60-140 | 011-018 | 0,13-0,20 | 0,15-025 | 0,7-032 | 020-036 | 0,22-0,42 | 024-045 | 0,25-0,48
Yiiksek alasimli dokme demir ve Sfero dokme demir
a5 HC 6090 | 60-100 | 0,060,11 | 008-013 | 0,10-0,16 | 0,12-020 | 0,14-0,26 | 0,16-028 | 0,18-030 | 0,20-0,32

Onlemler
1. s parcasinin makineye sikica sabitlendiginden emin olun.

Hassas takimlarin, hidrolik tutucularin ve yiiksek kaliteli pens adaptorlerinin kullanilmasi tavsiye edilir.

2. Montaj sirasinda 0,02 mm'den daha az salgiya sahip bir matkap kullanin.

3. Standart kesme kosullari, suda ¢dziinen sogutma sivisi uygulandiginda gerceklesir.
4. Kullanmak istediginiz takim capi tabloda listelenmemigse, liitfen tablodaki en yakin takim api degerine basvurun.
isleme sirasinda kesme parametrelerini calisma ortaminiza uygun sekilde ayarlayin.
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Matkap

KDA

Ornek calismalar

KDA gegerli ayar omriinden %20 daha uzun siire dayanir.
Kesme adzinin durumu iyiydi ve kenar aginmasi rakibe gdre daha

azd1.
TipC
Delik 2 . Govde SCM440
(Capraz delik) 86,9, Delme
Delik 1

Takim omrii
KDA 2.400 veya iizeri delik/1 adet
S 2.000 delik/1 adet

Kesme kosullari:

Delik 1:Vc = 50 m/dak, f= 0,1 mm/dev, H =25 mm
Delik 2:Vc = 40 m/dak, f=0,1 mm/dev,H =15 mm
Islak (icten su verme) Birlesik kesme makinesi

9 KDA paslanmaz celik islemede stabildi ve takim omrii rakibinden
2,3 kat daha uzundu.
Rakip iiriinle yapilan isleme, ani kirllma nedeniyle stabil degildi.
TipC

Meme SUS304
25,5 (3D) Delme
(Son delme capt: 26,0)

6 delik delme

»~

KDA Kesme agz! durumu: iyi
(5.600 delik deldikten sonra)

5.600 veya lizeri delik/1 adet
2.400 delik/1 adet
Kesme kosullari:

Vc =30 m/dak, f = 0,06 mm/dev, H=9 mm
Islak (icten su verme) KDA0550X035060C

Takim 6mri

KDA

Rakip F

KDA, rakibiyle ayni takim omriine kadar isleme yapabiliyordu.
KDA maliyetleri diigiirebildi.

TipN

Supap paslanmaz celigi
23,5 (3D) Delme

-~

Takim omrii
KDA 2,400 delik/1 adet
Rakip H 2,400 delik/1 adet

Kesme kosullari:
Ve =30 m/dak, f=0,1 mm/dev, H =10 mm (3mm Adim)
Islak (Distan su verme) Otomatik torna KDA0O350X03S060N

(Kullanici degerlendirmesi)

e KDA, delik capinda rakibe gore daha az degisim gostermistir

ve yiiksek verimli isleme elde edilmistir. isleme sesi diisiiktii ve
talas durumu iyiydi.
TipN

Rakip E KDA

Kalip parcasi soguk takim
celigi

25,1, Delme

Delik capi degisikligi (H=7,5 mm)

Kesme kosullari:

Vc =80 m/dak, f=0,15 mm/dev, H=15 mm
Islak (Distan su verme) BT 50

Rakip E

0 1,2 kat daha uzun takim omrii ile stabil isleme elde edildi.
Rakip iiriinle gerceklestirilen isleme stabil degildi ve i lotu
basina iki takim gerektiriyordu.

TipN Bir KDA yeterliydi.

Saft SUS630
25,1(3D) Delme

”

Takim 6mri
KDA 1.000 delik/1 adet
Rakip G 500 ~ 800 delik/1 adet (Stabil degil)

Kesme kosullari:
Vc =50 m/dak, f=0,1 mm/dev, H=10 mm
Islak (Distan su verme) KDA0510X03S060N

KDA stabil isleme saglad.
Rakibe gdre 1,3 kat uzun takim omrii elde etmistir.

TipN

S45C takimi i¢in ayak
211,6 (3D) Delme

-~

Takim 6mrii
KDA 6,800 delik/1 adet
Rakip | 5.000 delik/1 adet

Kesme kosullari:
Ve =54 m/min, f = 0,22 mm/dev, H =30 mm
Islak (Distan su verme) Birlesik kesme makinesi KDAT160X035120N
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Matkap KDA Mini

Yuksek hassasiyetli kiicuik capli solid matkap ucu

KDA Mini

Yeni gelistirilen Uclii ve Cift kenar boslugu tasarimlari
Yeni kaplama MEGACOAT NANO EX
Yuksek hassasiyet, uzun takim émrii ve stabil isleme

n Stabil isleme icin benzersiz sekil

Uclii kenar boslugu Cift kenar boslugu
Mukemmel isleme dogrulugu Uc Mikemmel Talas Kontrol

Uc kenar boslugu seti daha iyi stabilite icin Buytik talas cebi ile mikemmel talas tahliyesi
delik ve kilavuzla islemeyi destekler

Solid takimlar % r-

mmakfee|  Optimum 6z kalinlidi ile yiiksek rijitlik
Mikro Solid
takimlar s e T,
Kesit goriintusi Kesit goriintlisu
Matkap
Buyuk talas cebi Talas sekli irketici degerlendirme)

L]
optimun N N

0z kalinhig
/// Cift kenar boslugu

Yiiksek rijitlik
Uclii kenar boslugu Kesme kosullar :

Delige girerken kilavuzla n =9.000 dak’ (Vc = 60 m/dak)
isleme Vf = 540 mm/dak (f = 0,06 mm/dak)
Kesme ¢apl 22,1 Delme derinligi 5 mm
Islak (Icten su verme)
Is parcasi malzemesi : S50C
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Matkap KDA Mini

a Daha uzun takim émri icin benzersiz kaplama

Cift laminasyon teknolojisi

—
— I
M -— G ACOA iki benzersiz nano katmana sahip ¢ok katmanli yapi

Asinma direnci, yapisma direnci ve tanecik kopmasi

NANO EX | solid [ gienc

Ozel nano katman x Cok katmanli laminasyon AICFN bazli kaplama

Optimize edilmis Cr icerigi
Mikemmel yaglama 6zelligi ve yapisma direnci

TiAIN bazli kaplama L

Yiiksek sertlikle birlikte miikemmel asinma direnci

ic gerilimin optimize edilmesiyle toklugu arttirir %2—]

Film

Alt katman

Solid takimlar

CG gorintust

Yiiksek performansli nano katmanlardan olusan
¢oklu katmanlama

Catlaklarin biilyiimesinin 6nlenmesi
Miikemmel tanecik kopmasi direnci

Asinma direnci karsilagtirmasi (irket ici degerlendirme) Kirilma direnci karsilastirmasi (sirket ici degerlendirme)

Kesme agzi durumu (se)

A KDA Mini n=1
KDA Mini (660 delik deldikten sonra) Ra klp C (455 delik deldikten sonra) !

n=2

Rakip A n=1 Kinlma (22. delikte)

n=2 | Kirlma (1. delikte)

0 50 100 150 200 250
Kesme agzinin daha az hasar Yapisma ve aginma ilerler Delik sayisi
gOrmesi suirekli delme islemleri Talas yapismasi olusur
saglar

Kesme kosullari: n = 9.500 dak-1 (Vc = 30 m/dak), Vf = 285 mm/dak (f = 0,03 mm/dev)

Kesme kosullari: n = 8.000 dak-1 (Vc = 73 m/dak), Vf = 400 mm/dak (f = 0,05 mm/dev)
Kesme capl @1,0 Delme derinligi 8 mm Islak (icten su verme) Is parcasi malzemesi: SUS304

Kesme ¢apl 82,9 Delme derinligi 10 mm Islak (igten su verme) Is parcasi malzemesi: S50C
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Matkap KDA Mini

Kesme performan5| (Sirket ici degerlendirme)

m Miikemmel delik diizgiinliigii ve silindirligi ile 8D derinliklerde delmede yiiksek hassasiyet

S50C Delme hassasiyeti karsilagtirmasi

Dellgln duzluéu Delik konumu hassasiyeti Is parcasinin merkezinin yakinindaki delik konumunu 8l¢iin
Deliklerden gecen pim

mastari capi KDA Mini Rakip A

Deliklerden gegen |

pin mastarinin |
maksimum capini
karsilagtirin N
TipC N
Kriter: 0,99
Gorlntl
- -

B KDA Mini - . .
= B Rakip A lyi Deligin yanls hizalanmasi gerceklesti
£ Kriter
g (@099 Kesme agzi durumu (yaklasik 630 delik islemeden sonra)

U
£ Deik KDA Mini Rakip A
£ egimi
£ (2098
a
0 80 160 240 320 400 480 560 640 I:I
Kusur

Delik sayist

Kesme kosullar : n = 12000 dak™" (Vc = 38 m/dak), Vf = 420 mm/dak (f = 0,035 mm/dev), Kesme capi @1 Delme derinligi 8 mm Islak (Icten su verme)

m Paslanmaz celik islemede miikemmel yiizey kalitesi

SUS304 Yiizey kalitesi karsilagtirmasi

KDA Mini Rakip B

Solid takimlar % r-

2,3 pmRz (0,3 pmRa) 5,0 umRz (1,0 umRa)

iyi Yivlenme ve puriizlilik olustu
Parmak freze
ﬁ Kesme kosullart : n = 8500 dak ! (Vc = 77 m/dak), Vf = 850 mm/dak (f = 0,1 mm/dev), Kesme capi 22,9 Delme derinligi 23 mm Islak (icten su verme)
Mikro Sol
takmlar
Matkap

Tip N (sogutma sivisi deliksiz) de mevcuttur
Stabil isleme sonuclari saglar

T. N Kesme ¢api1 DC Toleransi
I p (mm)

+0,012

Normal tip +0,002
0

Cift kenar boslugu ile miikemmel isleme dogrulugu ve kalitesi
MEGACOAT NANO EX daha uzun takim odmrii saglar
2D ayni zamanda bir pilot matkap olarak da kullanilabilir

2D
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Matkap KDA Mini

KDA Mini (3D, Tip C, Sogutma sivisi delikli)

Sogutmasivisi  Kesme agzi Saft capi Kesme capi
Kapla- delikli aglst Helis agt tolerans toleransi

MEGACOAT 139° 15° ~30°
- = W I PARES ds

=z
S
PL o
|
® X
b w
LCF
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm)
s
Aciklama E Gap toleransi | _ » "
= | DC S|S|W|(=S|PL
— (=)
“« min. | maks.
KDA 0100X035030C o1 3181019
0110X035030C e |11 3,318,70,21
0120X035030C ® |12 3,694 0,22
0130X035030C ® (13 3,9(10(0,24
0140X035030C ® 14 54 4,2 110,6/0,26
0150X035030C ® (15 4,5111,3(0,28
0160X035030C ® |16 4,811,803
0170X035030C ® (17 5,1(12,4/0,32
0180X035030C ® 18 541131034
0190X035030C ® (19 5,7 113,5[0,36
-0014 0 |3
0200X035030C o2 6 | 140,37
0210X035030C ® 21 6,3 [14,5/0,39 L
0220X035030C ® (22 60 6,6 15 (0,41
0230X035030C ® (23 6,9 |15,4(0,43
0240X035030C ® |24 7,2 15,80,45
0250X035030C ® (25 7,5116,30,47
0260X035030C ® (26 7,8 16,6/0,49 5
0270X035030C ® |27 6 81(17 (05 E
0280X035030C ® |28 8,4(17,4(0,52 _g
0290X035030C ® (29 8,7 (17,7|0,54 *_5
Tavsiye edilen kesme kosullarn @ L72 %
n

Tanimlama sistemi

KDA 0120 X 03 5030 C

Uriin adi Kesme capi Delme derinligi * Saft cap Tip
DC (L/D) DCON 5 .
Yiiksek verimlilik C: Sogutma sivisi delikli
Kaplamali solid karbiir matkap 01,2 03:3D 03,0 N: Sogutma sivisi deliksiz

@ : Standart Griin
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Matkap KDA Mini

KDA Mini (5D, Tip C, Sogutma sivisi delikli)

Sogutmasivisi  Kesme agzi Saftcapt  Kesme capi
Kapla- delikli aglst Helis agt tolerans toleransi

MEGACOAT 139° 15° ~30°
- = W I PARES ds

§
R 5
® 5 1
A LU
LCF
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm)
E
Aciklama = Cap toleranst | _ | "
= DC g S|W|S|PL
“« min. | maks.

KDA 0100X055030C o1 511010,19
0110X055030C ® (1, 5,5(10,9/0,21
0120X055030C ® (12 6 [11,9/0,22
0130X055030C ® (13 6,5(12,8/0,24
0140X055030C ® 14 54 7 [13,710,26
0150X055030C ® (15 7,5114,6(0,28
0160X055030C ® (16 8 (15503
0170X055030C ® (17 8,5(16,4/0,32
0180X055030C ® 18 9 [17,310,34
0190X055030C ® (19 9,5(18,1(0,36

-0014 0 |3
0200X055030C @2 10|19 |0,37
L 0210X055030C ® 21 10,5[19,8/0,39
0220X055030C ® (22 11 120,7{0,41
0230X055030C ® (23 & 11,5121,5(0,43
0240X055030C ® (24 12 122,3{0,45
0250X055030C ® (25 12,5(23,110,47
5 0260X055030C ® (26 13 123,9(0,49
E 0270X055030C ® (27 ” 13,5/24,7( 0,5
r 0280X055030C ® (28 14 125,5/0,52
*_; 0290X055030C ® (29 14,5(26,2|0,54
§ Tavsiye edilen kesme kosullarn @ L72

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

@ : Standart Griin
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Matkap KDA Mini

KDA Mini (8D, Tip C, Sogutma sivisi delikli)

Sogutmasivisi  Kesme agzi Saftcapt  Kesme capi
Kapla- delikli aglst Helis agt tolerans toleransi

MEGACOAT 139° 15° ~30°
- = W I PARES ds

=z
3]
PL [a}
!
P 5 -
) L
LCF
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm)
E
Aciklama = Cap toleranst | _ | "
= DC g S|W|S|PL
“« min. | maks.
KDA 0100X085030C o1 8 (12,8[0,19
0110X085030C ® (1, 8,8 (13,9/0,21
0120X085030C ® (12 9,6 15,2(0,22
0130X085030C ® (13 10,4(16,3|0,24
0140X085030C ® 14 11,2(17,4/0,26
0150X085030C ® (15 6 12 18,6/0,28
0160X085030C ® (16 12,8/19,6/ 0,3
0170X085030C ® (17 13,6/20,8/0,32
0180X085030C ® 18 14,4(21,8/0,34
0190X085030C ® (19 15,2|22,8(0,36
-0014 0 |3
0200X085030C @2 16 |23,8(0,37
0210X085030C ® 21 16,8(24,5/0,39 L
0220X085030C ® (22 17,6/25,50,41
0230X085030C ® (23 6 18,4/26,4(0,43
0240X085030C ® (24 19,2(27,310,45
0250X085030C ® (25 20 |28,310,47
0260X085030C ® (26 20,8(29,1(0,49 5
0270X085030C ® (27 81 21,6/ 30 [ 0,5 E
0280X085030C ® (28 22,4{30,9(0,52 ]
0290X085030C ® (29 23,2{31,7(0,54 *_5
Tavsiye edilen kesme kosullarn @ L72 §

@ : Standart Griin
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Matkap KDA Mini

KDA Mini (2D, Tip N, Sogutma sivisi deliksiz)

Kaplama Sogélglr{]kiiszwm Kes?(lesfgu Helis agt ?glfetrgigll
BEEE
g
PL [a}
P oRISSsSsSH ————————-
Wl
LCF
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm)
g
Aciklama = Cap toleransi | — | "
3 DC § S|(W| S|P
“« min. | maks.
KDA 0100X025030N o1 2 16,510,21
0110X02S030N ® |11 22| 71023
0120X025030N ® |12 241761025
0130X025030N ® |13 268,110,227
0140X025030N o |14 2,8185]0,29
0150X025030N ® |15 3191031
0160X025030N ® |16 3,219410,33
0170X025030N ® |17 341991035
0180X025030N ® |18 3,6110,3|0,37
0190X025030N ® |19 3,8(10,6/0,39
+0,002(+0,012] 3 | 45
0200X025030N ® |2 41111041
L 0210X025030N ® |21 4,2111,3|0,43
0220X025030N ® |22 4,4111,7|0,46
0230X025030N ® |23 4,611210,48
0240X025030N ® |24 4,8112,2|10,5
0250X025030N ® |25 5 112,5/0,52
5 0260X025030N ® |26 5,2(12,7|0,54
E 0270X025030N ® |27 541131056
—é 0280X025030N ® |28 5,6 (13,2|0,58
‘_; 0290X025030N ® |29 581133 0,6
§ Tavsiye edilen kesme kosullar @ L73

Parmak freze

Mikro Solid
takimlar

Matkap

@ : Standart Griin
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Matkap KDA Mini

KDA Mini (4D, Tip N, Sogutma sivisi deliksiz)

Sogutmasivisi  Kesme agzi Saftcapr  Kesme capi
Kaplama deliksiz aglst Helis agt tolerans toleransi

MEGACOAT 135° 30°
= ¢ | S ¢

DCON

PL

A —
LU

LCF
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm)
E
Aciklama = Cap toleranst | _ | "
= DC g S|W|S|PL
“« min. | maks.
KDA 0100X04S030N o1 4|8 1021
0110X04S030N ® (1, 448381023
0120X04S030N ® (12 4819510,25
0130X04S030N ® (13 5,2 10,3(0,27
0140X04S030N ® 14 5,6 {10,9(0,29
0150X04S030N ® (15 6 |11,7|0,31
0160X04S030N ® (16 6,4(12,3(0,33
0170X04S030N ® (17 6,8 {12,9(0,35
0180X04S030N ® 18 7,2 13,710,37
0190X04S030N ® (19 7,6 14,3(0,39
-0,014 0 | 3 |50
0200X04S030N @2 8 |15 (041
0210X04S030N ® 21 8,4 (15,5/0,43 L
0220X04S030N ® (22 8,8 (16,3|0,46
0230X04S030N ® (23 9,2 (16,8(0,48
0240X04S030N ® (24 9,6(17,5/0,5
0250X04S030N ® (25 10 | 18 (0,52
0260X04S030N ® (26 10,4(18,7/0,54 5
0270X04S030N ® (27 10,8/19,2(0,56 E
0280X04S030N ® (28 EWBE ]
0290X04S030N ® (29 11,6 77|06 *_5
Tavsiye edilen kesme kosullan @ L73 §

@ : Standart Griin
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Matkap KDA Mini

Tavsiye edilen kesme kosullari (Tip C, Sogutma sivisi delikli)

; . Kesme hizi Kesme capi
Is parcasi malzemesi Ve (m/dak) DC (mm) o1 91,5 092 82,5 82,9
s mili devi 12.700 10.600 9.500 7.600 6.600
Yumusak celik (< 180HB) n (dak) ' ' ' ' '
Diisiik karbonlu celik (< 160HB) 40-80
$5400 - S10C ilerleme hizi
0,03-0,05 0,04-0,08 0,04-0,10 0,05-0,11 0,06-0,12
f (mm/dev)
is mili devri
dalc 12.700 10.600 9.500 7.600 6.600
Karbon eligi / Alagimli celik 40-80 N (daic’)
S50C + SCM « SCr (20-30HRC) ilerleme hizt
0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,09 0,06-0,11
f (mm/dev)
is mili devri
dalc 9.500 9.500 8.000 7.000 6.600
Alasimli elik 30:60 n (dak)
SCM - SCr (30-38HRC) ilerleme hizs
0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,12
f (mm/dev)
is mili devri
dak 8.000 8.500 7.200 6.400 5.500
Ozel celik / Onceden sertlestirilmis celik 7550 n(dak)
SKS2 - SKD61 (30-38HRC) ilerleme hizt
0,02-0,03 0,03-0,05 0,03-0,06 0,03-0,06 0,05-0,10
f(mm/dev)
is mili devri
dalc 9.500 9.500 8.000 7.000 6.600
Paslanmaz celik 30:60 n (dak?)
SUS304 - SUS410 (< 200HB) ilerleme hiz1
0,02-0,03 0,03-0,05 0,03-0,06 0,03-0,08 0,04-0,10
f (mm/dev)
S is mili devri
I= 12.700 10.600 9.500 7.600 6.600
= -~ ) n (dak™)
X (Gri dokme demir 40-80
_:5 (O2YSALY ilerleme hizi
3 0,02-0,04 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,07-0,12
V) f(mm/dev)
Parmak freze is mili devri
dalc 9.500 9.500 8.000 7.000 6.600
Mikro Sold Sfero dokme demir 30-60 n {dakc’)
takimlr FCD450 - FCD600 (< 28HRC) ilerleme hiz
Matkap 0,02-0,04 | 003006 | 004008 | 005009 | 0,06-0,11
f (mm/dev)
Onlemler

1. Bu tabloda genel baslangi¢ kosullari gésterilmektedir. Kesme kosullarini gercek is parcasi sekline ve kullanilan makineye gore ayarlayin.
2.Yukaridaki kesme kosullari, suda ¢6zlinen sogutma sivisi uygulandiginda gerceklesir.

3. Yukaridaki devir makine 6zelliklerini asarsa, devri diistirtin.

4. Montaj sirasinda 0,02 mm'den daha az salgiya sahip bir matkap kullanin

5. Matkabi takarken kanallarin takima girmemesine dikkat edin.
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Matkap KDA Mini

Tavsiye edilen kesme kosullari (Tip N, Sogutma sivisi deliksiz)

; . Kesme hizi Kesme capi
Is parcasi malzemesi Ve (m/dak) DC (mm) o1 91,5 92 82,5 92,9
s mili devi 10.200 8.900 9.500 9.500 8.500
Yumusak celik (< 180HB) n (dak) ' ' ' ' '
Diisiik karbonlu celik (< 160HB) 30-80
$5400 - S10C ilerleme hizi
0,03-0,05 0,04-0,08 0,04-0,10 0,05-0,11 0,06-0,12
f (mm/dev)
is mili devri
dalc 10.200 8.900 8.700 8.900 7.900
Karbon eligi / Alagimli celik 30-80 n (dak’)
S50C + SCM « SCr (20-30HRC) ilerleme hizs
0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,09 0,06-0,11
f (mm/dev)
is mili devri
dalc 10.200 8.900 8.700 8.900 7.900
Alasimli elik 30-80 n (dak?)
SCM - SCr (30-38HRC) ilerleme hizs
0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,12
f(mm/dev)
is mili devri
dak 10.200 8.900 7.900 6.400 5.800
Ozel celik / Onceden sertlestirilmis celik 3060 n (dalc’)
SKS2 - SKD61 (30-38HRC) ilerleme hizs
0,02-0,03 0,03-0,05 0,03-0,06 0,03-0,06 0,05-0,10
f(mm/dev)
is mili devri
dalc 10.200 8.900 8.700 9.500 8.500 L
Gridokme demir 30-80 n (dak)
FC250(< 29HRC) ilerleme hiz
0,02-0,04 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,07-0,12
f(mm/dev) %}
is mili devri T
10.200 8.900 8.700 8.900 8.000 I=
. . n (dak™) =
Sfero dokme demir 30-80 <
FCD450 - FCD600 (< 28HRC) ilerleme hizs had
0,02-0,04 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,09 0,06-0,11 3
f(mm/dev) V)

Onlemler

1. Bu tabloda genel baslangig kosullari gdsterilmektedir. Kesme kosullarini gercek is parcasi sekline ve kullanilan makineye gére ayarlayin.
2. Yukaridaki kesme kosullari, suda ¢6ztinen sogutma sivisi uygulandiginda gerceklesir.

3. Yukaridaki devir makine 6zelliklerini asarsa, devri dustrin.

4. Montaj sirasinda 0,02 mm'den daha az salgiya sahip bir matkap kullanin

5. Matkabi takarken kanallarin takima girmemesine dikkat edin.
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Matkap Diiz matkap KDZ

Yiksek performansli diiz tabanl matkap

KDZ K-series

2 Stil mevcuttur

Stabilite odakl Keskin kenarli

KDZ KDZ-HP

Tok kenar Diisiik kesme kuvveti
Cesitli isleme uygulamalari icin optimize Ozel talas inceltme sekliyle yiiksek
edilmis standart tip hassasiyet ve stabil isleme
- Koselerde diiz alan 6zellikleri - Is parcasina girerken isleme dogrulugu karsilastirmasi
- Ozel talas kanali sekli ile miikemmel talas tahliyesi - MEGACOAT NANO EX kaplama teknolojisi ile uzun
- MEGACOAT NANO EX kaplama teknolojisi ile uzun takim émri

takim 6mri

Silindirik veya egimli ylizeyleri delerken bile stabil isleme dogrulugu.
(Silindirik veya egimli yiizeyler icin KDZ-HP tavsiye edilir.)

Solid takimlar % r-

n Pek cok farkli uygulamada delme icin miikemmeldir

Parmak freze ) .
I¢ alin isleme
Mikro Solid
takmlar 1 1 1
Matkap
A
Capaklarin azaltilmasi
Diz havsa agma ince Plakanin Daldiriimasi Otomatik tornalarda tornalama Delik genisletme
Tek takimla diiz Aynianda bir
taban delikleri kilavuz deligi ve
havsa deligi delme

> >

NAalmAadan cAanva Alis tahan vdizau iclammaci CRimli wvdimauda Aiis havea ammaa lilincil iclana icin niimdalanaa
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Matkap Diiz matkap KDZ

\// M=GACOAT
NANO EX | solid |

a Miilkemmel asinma direnci ve kirilma direnci

Delme performansini optimize etmek icin tasarlanmis benzersiz bir kaplama MEGACOAT® NANO EX

Ozel nano laminasyon .
% Nano laminasyon

Cok katmanli laminasyon AICrN bazl kaplama . Filmin laminasyon siresinin optimize edilmesiyle

Miikemmel yaglama 6zelligi ve yapisma iyi|e§tiri|mi§ tokluk

. Mikemmel yaglama 6zelligi icin artiriimis Cr icerigi ve
asinma ve taneciklere ayrilmayi 6nlemek icin yapisma
direnci

- J Delme sirasinda kesme agzi kosullarinin karsilastirilmasi (siret ici degerlendirme)

—_

N

KDZ (MEGACOAT NANO EX) ‘

‘.
TiAIN bazl kaplama Kose

Ustiin aginma direnci

. Merkez
Film

- J lyi

Kesme kosullari: Vc = 80 m/dak, f = 0,06 mm/dev,
Alt katman Kesme ¢api @3 Delme derinligi: 6 mm Islak (Distan su verme)

CG gbrintiisii Is pargasi malzemesi: S50C

B Miikemmel isleme performansi icin benzersiz sekil

Solid takimlar % -

KDZ KB PR
 Kenar |

Biiyiik bir talas cebi -
Miikemmel talas tahliyesi , \

~ - Kirilma direncini iyilestirmeye yonelik diiz alan 6zellikleri

KDZ-HP

Ozel tasarim

talaslarin inceltilmesini ve -
tahliyesini iyilestirir
Kesme agzinin
merkezindeki yiikin
azaltilmasi

Kesme agzinda bir alan yoktur ve bir talas ytizeyi olusturulur

Giris sirasinda azaltilmis darbe kuvvetleri, yliksek hassasiyetli ve
stabil isleme saglar (~212)
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Matkap Diiz matkap KDZ

KDZ (Kisa)
Sogutma ) Saft capi
Kaplama  sivisideliksiz ~ Helis agi toleransi
20°
of - F=JEs
(DC=~212)
— z z
R s o I B ¥ Ll S — 1
LCF —L
— LCF (LN)
OAL
OAL
Sekil 1 Sekil 2
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
s — s -
Acklama é (ap toleransi Sl = Acklama E (ap toleransi Sl =
: 2| SIHEINES : 2| SIHEINES
— [=] - (=}
2 min. | maks. 2 min. | maks.
KDz 0100X1.5S040N [ B 314 KDz 0400X1.5S060N e |4 12113
0110X1.55040N e |11 3545 0410X1.55060N ® |41
0120X1.55040N |12 s 0420X1.55060N ® |42 13 (14
0130X1.55040N ® (13 415 0430X1.55060N ® (43
0140X1.55040N ® 14 45155 0440X1.55060N ® (44
-001| 0 | 4|50 1 -0012) 0 | 6 |60 1
0150X1.55040N ® (15 s | 0450X1.5S060N ® |45 14115
0160X1.55040N ® |16 0460X1.55060N ® |46
0170X1.55040N ® (17 551(65 0470X1.5S060N ® (47
0180X1.55040N ® 18 6|7 0480X1.5S060N ® (48 15116
0190X1.55040N ® (19 0490X1.5S060N ® (49
KDz 0200X1.55040N e |2 6|7 KDz 0500X1.55060N @5
L 0210X1.55040N ® 21 0510X1.55060N ® (51 16|17
0220X1.55040N ® (22 718 0520X1.55060N ® (52
0230X1.55040N ® (23 0530X1.5S060N ® (53
0240X1.55040N ® (24 0540X1.55060N ® (54
-001| 0 | 4|50 1 -0,012) 0 | 6 |60 1
0250X1.55040N ® (25 819 0550X1.5S060N ® (55 17118
5 0260X1.55040N ® (26 0560X1.55060N ® (56
E 0270X1.5S040N ® |27 0570X1.5S060N ® (57
% 0280X1.55040N ® (28 9110 0580X1.55060N ® (58 1819
*_; 0290X1.55040N ® (29 0590X1.55060N ® (59
% KDz 0300X1.55060N ® |3 (-001 9110 KDz 0600X1.55060N ® | 6 0,012 6 | 60 L
n 0310X1.5S060N ® |31 0610X1.5S080N ® |6,1 19|21
0320X1.55060N ® (32 101 0620X1.55080N ® (62
Pamak eze 0330K1.55060N o33 0630X1.55080N o3
Wiko Salid 0340X1.55060N ® |34 0640X1.55080N ® |64
kir 0 |6]|60 1 0 202
0350X1.5S060N ® (3,5]-0,012 112 0650X1.5S080N ® (6,5[-0,015 8170 1
Matkap 0360X1.55060N ® (36 0660X1.55080N ® (66
0370X1.55060N ® (37 0670X1.55080N ® (6,7
0380X1.55060N ® (38 12113 0680X1.55080N ® (68 2123
0390X1.5S060N ® (39 0690X1.5S080N ® |69

Tavsiye edilen kesme kosullari @ L88

@ : Standart Griin
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Matkap Diiz matkap KDZ

Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
: . _
Aciklama ;z " Gap toleransi § 2|y | z: Agklama ;z o Gap toleransi § 2| g bl
“« min. | maks. « min. | maks.
KDz 0700X1.5S080N e |7 KDz 1000X1.55100N ® | 10 |-0,015 10 | 80 31133 L
0710X1.55080N ® 71 22|24 1010X1.55120N ® (10,1
0720X1.55080N ® |72 1020X1.55120N ® |10,2
0730X1.5S080N ® |73 1030X1.55120N ® |103 32 (34
0740X1.55080N ® |74 23 1040X1.55120N ® |104
-0,015 0 | 8 |70 1 0
0750X1.5S080N ® (75 L 1050X1.55120N ® (10,5-0,018 12 1100 1
0760X1.55080N ® |76 25 1060X1.55120N ® |10,6 3|3
0770X1.5S080N ® |77 2 1070X1.55120N ® |10,7
0780X1.55080N ® |78 1080X1.55120N ® |10,8
0790X1.55080N ® (79 1090X1.55120N ® (10,9 34|36
Kbz 0800X1.5S080N ® |38 8|70 L Kbz 1100X1.55120N e |1 3|36
0810X1.55100N ® |81 25 (27 1110X1.55120N ® |11, L
0820X1.55100N ® |82 1120X1.55120N ® (11,2
0830X1.55100N ® (383 1130X1.55120N ®|113 35137
0840X1.55100N ® |84 0015 0 26|28 1140X1.55120N ® |114 1 gé
0850X1.55100N ® |85 10 | 80 1 1150X1.55120N ® |11,5-0,018] 0 | 12100
0860X1.55100N ® |86 1160X1.55120N ® |11,6 5
0870X1.55100N ® |87 27129 1170X1.55120N ® |11,7 36 | 38 E
0880X1.55100N ® (88 1180X1.55120N ® (118 —rg
0890X1.55100N ® |89 28 |30 1190X1.55120N ® (119 "_5
KDz 0900X1.55100N ®|9 2| 30 1200X1.55120N o |12 37139 2 %
0910X1.55100N ® 91 n
0920X1.55100N ® (92
0930X1.55100N ® |93 2|3
0940X1.55100N ® |94
-0,015( 0 | 10|80 1
0950X1.55100N ® (95
0960X1.55100N ® (96
0970X1.55100N ® |97 30 | 32
0980X1.55100N ® |98
0990X1.55100N ® |99 31133

Tavsiye edilen kesme kosullari @ L88

@ : Standart Griin
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Matkap Diiz matkap KDZ

KDZ (Normal)
Sogutma , $aft capt
Kaplama  sivisideliksiz ~ Helis agt toleransi
20°
nEEeE
(DC=~012)
Q=== -] Pelhi~""> ¢
LCF LCF (LN)
OAL
OAL
Sekil 1 Sekil 2
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
e - e -
Acklama é (ap toleransi Sl = Acklama E (ap toleransi Sl =
: 2| SIHEINES : 2| SIHEINES
— (=} - (=}
“« min. | maks. « min. | maks.
KDz 0300X3.0S060N ® |3 (-001 Kbz 0600X3.0S060N ® | 6 0,012 6 |60 28| 2
0310X3.05060N ® 31 14 {15 0610X3.05080N ® 6,1
0320X3.0S060N ® 32 0620X3.0S080N ® (6,2 28 2
0330X3.0S060N ® 33 15|16 0630X3.0S080N ® (63
0340X3.0S060N ® (34 0640X3.0S080N ® (64
-0,012) 0 | 6|60 1 0,015 0
0350X3.0S060N ® 35 0650X3.0S080N ® 6,5 8 (70 1
0360X3.0S060N ® (36 0660X3.0S080N ® 6,6 30 |31
0370X3.0S060N ® (37 17 (18 0670X3.0S080N ® (6,7
0380X3.0S060N ® 38 0680X3.0S080N ® (68 31 n
0390X3.0S060N ® 39 0690X3.0S080N ® 69
KDz 0400X3.0S060N ® |4 19120 KDz 0700X3.0S080N |7
L 0410X3.0S060N ® |41 0710X3.0S080N ® |71
0420X3.0S060N ® |42 0720X3.0S080N ® |72 32133
0430X3.0S060N ® (43 20| 21 0730X3.0S080N ® |73
0440X3.0S060N ® |44 0740X3.0S080N ® |74
-0,0121 0 | 6 |60 1 -0,015 0 [ 8 (70 1
0450X3.0S060N ® |45 0750X3.0S080N ® (75
5 0460X3.0S060N ® |46 0760X3.0S080N ® (76
E 0470X3.0S060N ® (47 21|22 0770X3.0S080N ® |77 34135
% 0480X3.0S060N ® |48 0780X3.0S080N ® |7,78
*_; 0490X3.0S060N ® (49 0790X3.0S080N ® (79
% KDz 0500X3.0S060N @5 KDz 0800X3.0S080N ® 38 8 (70 36| 2
n 0510X3.0S060N ® |51 23|24 0810X3.05100N ® 81
0520X3.0S060N ® |52 0820X3.0S100N ® 82 36
Parmak freze 37
0530X3.0S060N ® 53 24| 25 0830X3.0S100N ® (83
Mikro Solid 0540X3.0S060N ® |54 0840X3.0S100N ® (84
takmlar -0,0121 0 | 6 |60 1 -0,015 0
0550X3.0S060N ® |55 25126 0850X3.05100N ® 85 10 | 80 1
Matkap 0560X3.0S060N ® |56 0860X3.0S100N ® 86 38139
0570X3.0S060N ® |57 % | 27 0870X3.0S100N ® (87
0580X3.0S060N ® |58 0880X3.0S100N ® (88 39| 40
0590X3.0S060N ® (59 0890X3.05100N ® |89

Tavsiye edilen kesme kosullar @) L88

@ : Standart Griin

L78



Matkap Diiz matkap KDZ

Olculer
- Ol¢ii (mm)
s -
5 ap toleransi =
Aciklama % i Gap § 2[5 7
“« min. | maks.
Kbz 0900X3.0S100N |9
0910X3.0S100N ® |91
0920X3.0S100N ® (92 40 | 41
0930X3.0S100N ® 93
0940X3.0S100N ® (94
-0,0151 0 [ 10|80 1
0950X3.05100N ® 95
0960X3.0S100N ® 96
0970X3.0S100N ® (97 42 | 43
0980X3.0S100N ® |98
0990X3.05100N ® |99
Kbz 1000X3.05S100N ® | 10 |-0,015 10 | 80 451 2
1010X3.05120N ® (10,1 45
46 L
1020X3.0S120N ® (10,2
1030X3.0S120N ® (103
1040X3.05120N ® |10,4 )4
1050X3.05120N ® (10,5/-0,018 0 12 {100 1
1060X3.0S120N ® (10,6 =
1070X3.0S120N ® (10,7 47 | 48 E
1080X3.05120N ® |10,8 —rg
1090X3.05120N ® (10,9 *_5
Kbz 1100X3.0S120N o |11 %
1110X3.0S120N ® (111 v
1120X3.05120N ® 11,2 51152
1130X3.05120N ® (113
1140X3.05120N ® (114
1150X3.0S120N ® (11,5(-0,018 0 [ 12100 1
1160X3.05120N ® |11,6
1170X3.05120N ® (11,7 53 54
1180X3.05120N ® (118
1190X3.0S120N ® (119 L
1200X3.05120N ® |12 54 2

Tavsiye edilen kesme kosullar @) L88

@ : Standart Griin

L79



Matkap Diiz matkap KDZ-HP

KDZ-HP (Kisa)

Sogutma ) Saft capi Saft capi
Kaplama  swisideliksiz ~ Helis agi toleransi toleransi

20°
Karbiir [l Mo * —
30°(03~: 60°)

e H SO e e ¥
‘M OAL LCF(LN) ‘

(DC=~212) (DC=012.5~)

OAL |
Sekil 1 Sekil 2
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
: - _
Aciklama ;2 " Gap toleransi § 2|y | z: Agklama ;2 o Gap toleransi § 2| g bl
2 min. | maks. 2 min. | maks.
KDz 0100X1.55040N-HP o |1 35(43 KDz 0500X1.5S060N-HP @5
0110X1.55040N-HP o1 39147 0510X1.55060N-HP ® |51 16|17
0120X1.5S040N-HP ® (12 43151 0520X1.5S060N-HP ® (52
0130X1.5S040N-HP ® |13 47155 0530X1.5S060N-HP ® |53
0140X1.55040N-HP ® |14 51159 0540X1.55060N-HP ® |54
-0,01f 0 | 4|50 1 -0,0120 0 | 6 |60 1
0150X1.55040N-HP ® |15 55163 0550X1.55060N-HP ® (55 17 | 18
0160X1.5S040N-HP ® 16 57165 0560X1.5S060N-HP ® (56
0170X1.5S040N-HP ® |17 59167 0570X1.5S060N-HP ® |57
0180X1.55040N-HP ® |18 6,169 0580X1.5S060N-HP ® |58 18|19
0190X1.55040N-HP ® |19 63171 0590X1.55060N-HP ® |59
KDz 0200X1.5S040N-HP o2 65(73 KDz 0600X1.5S060N-HP ® | 6 0,012 6 | 60 | 2 |
L 0210X1.5S040N-HP ® |21 69177 0610X1.5S080N-HP ® |61 19|21
0220X1.5S040N-HP ® |22 73181 0620X1.5S080N-HP ® |62
0230X1.55040N-HP ® |23 7,785 0630X1.5S080N-HP ® |63
55/ 0240X1.5S040N-HP ® (24 8,1(89 0640X1.5S080N-HP ® |64
-0,01f 0 | 4|50 1 0 20 | 22
0250X1.5S040N-HP ® |25 85193 0650X1.5S080N-HP ® |6,5/-0,015 8|70 1
5 0260X1.55040N-HP ® |26 88195 0660X1.5S080N-HP ® |66
E 0270X1.55040N-HP o (27 91198 0670X1.5S080N-HP ® |67
—rg 0280X1.5S040N-HP ® (28 931(10 0680X1.5S080N-HP ® (68 2123
"_; 0290X1.5S040N-HP ® |29 9,5110,3 0690X1.5S080N-HP ® |69
% KDz 0300X1.5S060N-HP ® | 3|-0,01 9 (10 KDz 0700X1.5S080N-HP e|7
v 0310X1.55060N-HP ® |31 0710X1.5S080N-HP o 71 22|24
0320X1.5S060N-HP ® (32 0|1 0720X1.5S080N-HP |72
Pamak eze 0330X1.55060N-HP o33 0730X1.55080N-HP o3
MikoSoid 0340X1.55060N-HP o34 0740X1.55080N-HP o |74 pE]
i 0 | 6|60 1 0,015 0 | 8|70 1
0350X1.5S060N-HP ® |3,5/-0,012 1m12 0750X1.5S080N-HP ® |75 L
Matkap 0360X1.55060N-HP ® 36 0760X1.55080N-HP o6 2%
0370X1.5S060N-HP ® |37 0770X1.5S080N-HP ® |77 2
0380X1.5S060N-HP ® |38 12113 0780X1.5S080N-HP ® |78
0390X1.55060N-HP ® (39 0790X1.5S080N-HP ® (79
Kbz 0400X1.5S060N-HP o |4 12113
0410X1.5S060N-HP ® |41
0420X1.5S060N-HP ® |42 13|14
0430X1.55060N-HP ® (43
0440X1.5S060N-HP ® (44
-0,0120 0 | 6 |60 1
0450X1.5S060N-HP ® |45 1415
0460X1.5S060N-HP ® |46
0470X1.55060N-HP ® |47
0480X1.5S060N-HP ® (48 15116
0490X1.5S060N-HP ® (49

Tavsiye edilen kesme kosullari @ L89

@ : Standart Griin

L80



Matkap Diiz matkap KDZ-HP

Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
: _ _
Aciklama ;2 " Gap toleransi § 2|y | z: Agklama ;2 o Gap toleransi § 2| g bl
“« min. | maks. « min. | maks.
Kbz 0800X1.5S080N-HP ® 38 8 (70 | 2 | KDz 1100X1.55120N-HP o1 3|36
0810X1.55100N-HP ® (381 25|27 1110X1.55120N-HP ® (11,1
0820X1.55100N-HP ® 82 1120X1.55120N-HP ® 11,2
0830X1.55100N-HP ® |83 1130X1.55120N-HP ®|113 35 (37
0840X1.55100N-HP ® |84 26|28 1140X1.55120N-HP ® |114
-0,015 0 -0,0180 0 | 12100 1
0850X1.55100N-HP ® (85 10 | 80 1 1150X1.55120N-HP ® |115
0860X1.55100N-HP ® 86 1160X1.55120N-HP ® |11,6
0870X1.55100N-HP ® |87 27 129 1170X1.55120N-HP ® |11,7 36 |38
0880X1.55100N-HP ® |88 1180X1.55120N-HP ® |11,8
0890X1.55100N-HP ® (89 28 |30 1190X1.55120N-HP ® 119
Kbz 0900X1.55100N-HP ®|9 2 |30 Kbz 1200X1.55120N-HP ® |12 37139
0910X1.55100N-HP ® |91 1250X1.55120N-HP ® |125 41|14 L
0920X1.55100N-HP ® |92 1300X1.55120N-HP o |13 100 43 | 43
0930X1.55100N-HP ® (93 1350X1.55120N-HP ® (135 44 | 44
0940X1.55100N-HP ® (94 B3 1400X1.55120N-HP ® |14 12 45 | 45 %}
-0,015 0 | 10|80 1 -0,018] 0 2
0950X1.55100N-HP ® |95 1450X1.55120N-HP ® |145 47 | 47
0960X1.55100N-HP ® |96 1500X1.55120N-HP ® |15 48 | 48 5
0970X1.55100N-HP ® (97 30 |32 1550X1.55120N-HP ® |155 _115 50 | 50 E
0980X1.55100N-HP ® (98 1600X1.55160N-HP ® 16 16 52|52 —rg
0990X1.55100N-HP ® |99 31133 1650X1.55160N-HP ® |16,5 53 (53 "_5
KDz 1000X1.5S100N-HP ® | 10 |-0,015 10 | 80 31133 L KDz 1700X1.55160N-HP e |17 54 | 54 %
1010X1.55120N-HP ® (10,1 1750X1.55160N-HP ® (17,5-0,018 115| 56 | 56 v
1020X1.55120N-HP ® (10,2 1800X1.55160N-HP ® 18 16 57 | 57
1030X1.55120N-HP ® |103 32 (34 1850X1.55160N-HP ® |185 0 59159 2
1040X1.55120N-HP ® |104 1900X1.55160N-HP ® |19 60 | 60
1050X1.55120N-HP ® (10,5/-0,018 0 12 1100 1 1950X1.55160N-HP ® (195 0021 _125 62 | 62
1060X1.55120N-HP ® (10,6 335 2000X1.55200N-HP ® |20 20 63 | 63
1070X1.55120N-HP ® |10,7
1080X1.55120N-HP ® |10,8
1090X1.55120N-HP ® (10,9 34 (36

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L89

@ : Standart Griin

L81



Matkap Diiz matkap KDZ-HP

KDZ-HP (Kisa, uzun saft)
Sogutma Saft capi
Kaplama  swisideliksiz ~ Helisagi toleransi
20°
? &
(DC=~012)
] e %
SiEssS——— e e o
N LCF 7| 7[ ’ —
- | on | LCF g
‘ LN ‘ OAL !
Sekil 1 Sekil 2
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
s - e -
Acklama é (ap toleransi Sl = Acklama E (ap toleransi Sl =
: 2| SIEHEINES : 2| SIEHEINES
= . (=] = . a
“« min. | maks. « min. | maks.

Kbz 0300X1.5S060N-HPL ® |3 (-001 9130 Kbz 0600X1.5S060N-HPL ® | 6 [-0,012 60 | 1
0310X1.55060N-HPL MT0| 3,1 131 0610X1.5S060N-HPL MT0| 6,1 19 2
0320X1.5S060N-HPL MT0| 3,2 1032 0620X1.5S060N-HPL MTO| 6,2
0330X1.5S060N-HPL MT0| 3,3 33 0630X1.5S060N-HPL MT0| 6,3
0340X1.55060N-HPL MTO| 3,4 34 0640X1.5S060N-HPL MTO| 6,4

0 | 6 (100 — 1 0 | 6 (120 20 |29,5
0350X1.5S060N-HPL ® |3,5[-0,012 135 0650X1.55060N-HPL ® |6,5[-0,015 2
0360X1.5S060N-HPL MT0| 3,6 36 0660X1.5S060N-HPL MTO| 6,6
0370X1.5S060N-HPL MT0| 3,7 137 ] 0670X1.5S060N-HPL MT0| 6,7
0380X1.5S060N-HPL MT0| 3,8 12 i 0680X1.5S060N-HPL MT0| 6,8 21130
0390X1.55060N-HPL MT0| 3,9 39 0690X1.55060N-HPL MT0| 6,9
KDz 0400X1.5S060N-HPL ® |4 12 | 40 Kbz 0700X1.5S060N-HPL |7 130 |
L 0410X1.5S060N-HPL MT0| 4,1 141 ] 0710X1.5S060N-HPL MT0| 7,1 22
0420X1.5S060N-HPL MTO | 4,2 13 i 0720X1.5S060N-HPL MT0| 7,2 L
0430X1.5S060N-HPL MTO| 4,3 43 0730X1.5S060N-HPL MT0| 7,3 30,5
0440X1.5S060N-HPL MTO| 4,4 44 0740X1.5S060N-HPL MT0| 7,4 23
-0,012 0 | 6 |100 — 1 -0,0151 0 | 6 [120 2
0450X1.5S060N-HPL ® (45 14145 | 0750X1.5S060N-HPL ® (75
5 0460X1.55060N-HPL MTO| 4,6 46 0760X1.5S060N-HPL MT0| 7,6
E 0470X1.5S060N-HPL MTO| 4,7 | 47 | 0770X1.5S060N-HPL MT0| 7,7 2|3
% 0480X1.5S060N-HPL MT0| 4,8 1548 | 0780X1.5S060N-HPL MT0| 7,8
"_; 0490X1.55060N-HPL MT0| 4,9 49 0790X1.55060N-HPL MT0| 7,9
% KDz 0500X1.5S060N-HPL o5 ﬂ KDz 0800X1.5S080N-HPL ® 38 80| 1
n 0510X1.55060N-HPL MT0| 5,1 1 151 ] 0810X1.5S080N-HPL MT0| 8,1 25
0520X1.5S060N-HPL MTO| 5,2 52 | 0820X1.5S080N-HPL MT0| 8,2 | ]315
Fama ez 0530K1.5S060N-HPL  [wmo] 5,3 53 0830K1.5SOBON-HPL  [wmo| 8,3 o
Mikro Solid 0540X1.5S060N-HPL MT0| 5,4 54 0840X1.5S080N-HPL MT0| 8,4 26
il 0012 0 | 6 [110] 1 0,015 0 | 8 130
0550X1.55060N-HPL ® |55 17155 | 0850X1.5S080N-HPL ® 85 I 2
Matkap 0560X1.55060N-HPL MI0| 5,6 56 0860X1.55080N-HPL MI0| 8,6
0570X1.5S060N-HPL MT0| 5,7 | 57 | 0870X1.5S080N-HPL MT0| 8,7 7| |
0580X1.5S060N-HPL MT0| 5,8 18 i 0880X1.5S080N-HPL MT0| 8,8 L 15
0590X1.55060N-HPL MTO| 5,9 59 0890X1.5S080N-HPL MT0| 8,9 8|

Tavsiye edilen kesme kosullari @ L90

@ : Standart GrGin  MTO : Siparis Uzerine Uretilir

L82



Matkap Diiz matkap KDZ-HP

Olculer
- Ol¢ii (mm)
e -
Acklama é (ap toleransi Sl =
¢ Z|nc SIEEIES
2 min. | maks.
KDz 0900X1.5S080N-HPL ®| 9 2
0910X1.5S080N-HPL MT10| 9,1 L
0920X1.5S080N-HPL MT10| 9,2 125
0930X1.55080N-HPL MT10| 9,3 2 '
0940X1.5S080N-HPL MT0| 9,4
-0,015 0 | 8 |130 2
0950X1.5S080N-HPL ® (95
0960X1.5S080N-HPL MT0| 9,6
0970X1.5S080N-HPL MT10{ 9,7 30 33,5
0980X1.55080N-HPL MT10| 9,8
0990X1.5S080N-HPL MT0| 9,9 31 34,5
KDz 1000X1.5S100N-HPL ® | 10 |-0,015 3 100( 1
1010X1.55S100N-HPL MT10{10,1
1355 L
1020X1.55100N-HPL MI0|10,2 -
1030X1.5ST00N-HPL MT0(10,3 32 3%
1040X1.5S100N-HPL MT0 (10,4
0 |10(150
1050X1.55S100N-HPL ® |10,5/-0,018] 2
1060X1.55T00N-HPL MT0(10,6 —
33 36,5 i}
1070X1.5ST00N-HPL MT0 (10,7 =
1080X1.5S100N-HPL MT0(10,8 %
1090X1.55S100N-HPL MT10{10,9 34 37,5 ‘_E;
KDz 1100X1.5ST00N-HPL o |11 %
34375 3
1110X1.5ST00N-HPL MT0 (11,1
1120X1.5S100N-HPL MT0 (11,2
1130X1.55100N-HPL M10{11,3 35 138,5
1140X1.55S100N-HPL MTO [11,4]
10 1150 2
1150X1.5ST00N-HPL ® |11,5/-0,018 0
1160X1.5S100N-HPL MT0 (11,6
1170X1.55100N-HPL M10{11,7 36 39,5
1180X1.55100N-HPL MT0 (11,8
1190X1.5ST00N-HPL MT0 (11,9
1200X1.55120N-HPL ® |12 12 {170| 37 [120] 1

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L90

@ : Standart GrGin  MTO : Siparis Uzerine Uretilir

L83



Matkap Diiz matkap KDZ-HP

KDZ-HP (Normal)
Sogutma Saft capi
Kaplama  swisideliksiz ~ Helisag! toleransi
20°
P MEGACOAT
* = @
(DC=~012)

e — Ef NP e B E

LCF 1
- OAL LCF(LN) ‘

OAL |
Sekil 1 Sekil 2
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
: - _
Aciklama ;2 " Gap toleransi § 2|y | z: Agklama ;2 o Gap toleransi § 2| g bl
2 min. | maks. 2 min. | maks.
KDz 0300X3.0S060N-HP ® | 3 (-0,01 KDz 0600X3.0S060N-HP ® | 6 0,012 6 | 60 2812
0310X3.0S060N-HP ® |31 1415 0610X3.0S080N-HP ® |61
0320X3.0S060N-HP ® (32 0620X3.0S080N-HP ® (6,2 28 2
0330X3.0S060N-HP ® |33 15|16 0630X3.0S080N-HP ® |63
0340X3.0S060N-HP ® |34 o |6 leo 1 0640X3.0S080N-HP ® |64 0
0350X3.0S060N-HP ® |3,5/-0,012 0650X3.0S080N-HP ® (650,015 8|70 1
0360X3.0S060N-HP ® (36 0660X3.0S080N-HP ® (66 30 | 31
0370X3.0S060N-HP ® |37 17 | 18 0670X3.0S080N-HP ® |67
0380X3.0S060N-HP ® |38 0680X3.0S080N-HP ® |68
0390X3.0S060N-HP ® (39 0690X3.0S080N-HP ® |69 3132
KDz 0400X3.0S060N-HP o4 19120 KDz 0700X3.0SO80N-HP e |7
L 0410X3.0S060N-HP ® |41 0710X3.0S080N-HP ® |71
0420X3.0S060N-HP ® |42 0720X3.0S080N-HP ® |72 32(33
0430X3.0S060N-HP ® |43 20|21 0730X3.0S080N-HP e |73
55/ 0440X3.0S060N-HP ® (44 0740X3.0S080N-HP ® |74
-0,0120 0 | 6 |60 1 -0,015 0 | 8 |70 1
0450X3.0S060N-HP ® |45 0750X3.0S080N-HP ® |75
5 0460X3.0S060N-HP ® |46 0760X3.0S080N-HP ® |76
E 0470X3.0S060N-HP o (47 2122 0770X3.0S080N-HP e |77 34|35
—rg 0480X3.0S060N-HP ® (48 0780X3.0S080N-HP ® |78
"_; 0490X3.0S060N-HP ® |49 0790X3.0S080N-HP ® |79
% KDz 0500X3.0S060N-HP ®|5 KDz 0800X3.0S080N-HP ® |38 8|70 36| 2
v 0510X3.0S060N-HP ® |51 23 (24 0810X3.0S100N-HP ® |81
0520X3.0S060N-HP ® (52 0820X3.0S100N-HP ® (382 36
Pamak eze 053043.05060N-HP °s3 0830X3.05100N-HP o33 7
MikoSoid 0540X3.05060N-HP ® |54 215 0840X3.05100N-HP o34
i 0012 0 | 6|60 1 0,015 0
0550X3.0S060N-HP ® (55 25|26 0850X3.0S100N-HP ® (85 10 | 80 1
Matkap 0560X3.0S060N-HP ® (56 0860X3.0S100N-HP ® (86 38139
0570X3.0S060N-HP ® |57 % | 27 0870X3.0S100N-HP ® |87
0580X3.0S060N-HP ® |58 0880X3.0S100N-HP ® |88
0590X3.0S060N-HP ® (59 0890X3.0S100N-HP ® (89 3140

Tavsiye edilen kesme kosullart @ L89

@ : Standart Griin
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Matkap Diiz matkap KDZ-HP

Olculer
- Ol¢ii (mm)
s -
5 ap toleransi =
Aciklama % i Gap § 2[5 7
“« min. | maks.
Kbz 0900X3.0S100N-HP |9
0910X3.0S100N-HP ® |91
0920X3.0S100N-HP ® (92 40 | 41
0930X3.0S100N-HP ® (93
0940X3.0S100N-HP ® (94
-0,0151 0 [ 10|80 1
0950X3.0S100N-HP ® 95
0960X3.0S100N-HP ® (96
0970X3.0S100N-HP ® (97 42 | 43
0980X3.0S100N-HP ® (98
0990X3.05100N-HP ® |99
Kbz 1000X3.0S100N-HP ® | 10 |-0,015 10 | 80 451 2
1010X3.05120N-HP ® (10,1 45 % L
1020X3.0S120N-HP ® (10,2
1030X3.0S120N-HP ® (103
1040X3.05120N-HP ® |10,4 0 )4 gé
1050X3.05120N-HP ® (10,5/-0,018 12 {100 1
1060X3.0S120N-HP ® (10,6 5
1070X3.0S120N-HP ® (10,7 47 | 48 E
1080X3.05120N-HP ® |10,8 —rg
1090X3.05120N-HP ® (10,9 ‘_5
Kbz 1100X3.0S120N-HP ® 1 %
1110X3.0S120N-HP ® (111 v
1120X3.05120N-HP ® 11,2 51152
1130X3.05120N-HP ® (113
1140X3.05120N-HP ® (114
1150X3.0S120N-HP ® (11,5(-0,018 0 [ 12100 1
1160X3.05120N-HP ® |11,6
1170X3.05120N-HP ® (11,7 53 | 54
1180X3.05120N-HP ® (118
1190X3.0S120N-HP ® (119
1200X3.05120N-HP ® |12 541542

Tavsiye edilen kesme kosullar @) L89

@ : Standart Griin
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Matkap Diiz matkap KDZ-HP

KDZ-HP (Normal, Sogutma sivisi delikli, Tip C)

Sogutma Saft capi
Kaplama  swvisi delikli Helis ag1 toleransi
of - J=JEgyes
(DC=~012)
"5
a
OAL
Olculer
- Ol¢ii (mm) - Ol¢ii (mm)
E E
S ap toleransi S ap toleransi
Aciklama % e Gap § 2[5 Aciklama % i Cap § 2yl
2 min. | maks. 2l min. | maks.
KDZ  0300X3.05030C-HP e 3 [-001 3 |68 13,5155 KDZ  0600X3.05060C-HP ® | 6 0012 6822729
0310X3.05040C-HP @[3 1416 0610X3.05070C-HP ® (6 27,5129,5
0320X3.05040C-HP YER) 14,4[16,4 0620X3.05070C-HP ® |62 27,929,9
0330X3.05040C-HP ® (33 14,9]16,9 0630X3.05070C-HP ® (63 28,4304
0340X3.05040C-HP ® (34 0 15,3(17,3 0640X3.05070C-HP ® |64 0 28,830,
0350X3.05040C-HP ® (350,012 4|72 [158[17,8 0650X3.05070C-HP ® |65 [0,015 7 | 88293313
0360X3.05040C-HP ® (36 16,2[18,2 0660X3.05070C-HP ® (66 29,731,7
0370X3.05040C-HP ® (37 16,7]18,7 0670X3.05070C-HP ® (67 30,232,
0380X3.05040C-HP ® (338 17,1[19,1 0680X3.05070C-HP ® (638 30,6(32,6
0390X3.05040C-HP ® (39 17,6[19,6 0690X3.05070C-HP ® (69 31,1133,1
KDZ  0400X3.05040C-HP o4 417201820 KDz 0700X3.05070C-HP o7 7 |88 31,5335
L 0410X3.05050C-HP ® |41 18,5205 0710X3.05080C-HP ® |71 32|34
0420X3.05050C-HP ® (4 18,9[20,9 0720X3.05080C-HP |72 32,4344
0430X3.05050C-HP @43 19,4214 0730X3.05080C-HP ®(73 32,9349
é 0440X3.05050C-HP ® |44 o o 19,821,8 0740X3.05080C-HP ® |74 01 o 333[353
0450X3.05050C-HP ® (45 5 |80 203[223 0750X3.05080C-HP ®|75 8 |94 [33,8[35.8
= 0460X3.05050C-HP ® |16 20,7122,7 0760X3.05080C-HP ® |76 34,2(36,2
= 0470X3.05050C-HP ® (47 21,2232 0770X3.05080C-HP (77 34,736,7
= 0480X3.05050C-HP ® |48 21,6(23,6 0780X3.05080C-HP (738 35,1137,1
et 0490X3.05050C-HP ® (49 2211241 0790X3.05080C-HP ® (79 35,6376
35 KDZ  0500X3.05050C-HP o5 5 |80 |22,50245 KDZ  0800X3.05080C-HP o3 8 943638
n 0510X3.05060C-HP ® 5] 3|25 0810X3.05090C-HP YEX 36,5(38,5
0520X3.05060C-HP ® |52 23,4254 0820X3.05090C-HP o5 36,9(38,9
Pamk ez 0530X3.05060C-HP ® |53 23,9(25,9 0830X3.05090C-HP ® |33 37,4394
VikeoSold 0540X3.05060C-HP ® |54 243|263 0840X3.05090C-HP ® |34 37,839,
takimlr 05503.05060C-HP o 55" O | 6|52 [asles 08503.05090C-HP o (35" ® | 9 [100p830a03
Matkap 0560X3.05060C-HP ® (56 252272 0860X3.05090C-HP ® (36 38,7(40,7
0570X3.05060C-HP ® |57 25,7027,7 0870X3.05090C-HP ® |37 39,241,2
0580X3.05060C-HP @58 26,1128,1 0880X3.05090C-HP o338 39,6/41,6
0590X3.05060C-HP @59 26,6(28,6 0890X3.05090C-HP @[89 40,1142,1

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L91

@ : Standart Griin
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Matkap

Diiz matkap KDZ-HP

Olculer
- Ol¢ii (mm)
s
5 ap toleransi
Aciklama % i Gap § 2[5
“« min. | maks.

Kbz 0900X3.0S090C-HP ® 9 9 1100{40,5[42,5
0910X3.05100C-HP ® |91 41|43
0920X3.05100C-HP ® (92 41,4434
0930X3.05100C-HP ® (93 41,9143,9
0940X3.05100C-HP ® (94 42,3443
0950X3.05100C-HP ® 95 003 0 10 [106|42,8(44,8
0960X3.05100C-HP ® (96 43,2(45,2
0970X3.05100C-HP ® (97 43,7(45,7
0980X3.05100C-HP ® (98 44,1146,1
0990X3.05100C-HP ® |99 44,6/46,6

Kbz 1000X3.05100C-HP ® | 10 |-0,015 10 [106| 45 | 47
1010X3.05110C-HP ® (10,1 45,547,5
1020X3.05110C-HP ® (10,2 45,9147,9
1030X3.05110C-HP ® (103 46,4(48,4
1040X3.05110C-HP ® |10,4 0 46,8/48,8
1050X3.05110C-HP ® (10,5/-0,018 11 {11647,3|49,3
1060X3.0S110C-HP ® (10,6 47,7\49,7
1070X3.0S110C-HP ® (10,7 48,2(50,2
1080X3.05110C-HP ® |10,8 48,6(50,6
1090X3.05110C-HP ® (10,9 49,1151,1

KDz 1100X3.05110C-HP ® 1 11 {11649,5/51,5
1110X3.05120C-HP ® (111 50 | 52
1120X3.05120C-HP ® 11,2 50,4/52,4
1130X3.05120C-HP ® (113 50,9(52,9
1140X3.0S120C-HP ® (114 51,3(53,3
1150X3.05120C-HP ® |11,5/-0,018 0 2 lin 51,8/53,8
1160X3.0S120C-HP ® |11,6 52,2|54,2
1170X3.05120C-HP ® (11,7 52,7(54,7
1180X3.05120C-HP ® (118 53,1{551
1190X3.05120C-HP ® (119 53,6(55,6
1200X3.05120C-HP ® |12 54| 56

@ : Standart Griin

Tavsiye edilen kesme kosullar @ L91
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Solid takimlar % -
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Matkap Diiz matkap KDZ
Tavsiye edilen kesme kosullari
KDz
Is parcasi malzemesi Uygulama Dis cap DC (mm) o1 92 03 04 85 96 98 810 012
) is mili devri (dak") 19.500 11.200 8.300 6.200 5.000 4.200 3.200 2.500 2.100
Yapisal celik
Karbonlu celik
55400, 345¢€ llerleme hz 300 380 520 520 520 520 520 450 450
(mm/dak)
is mili devri (dak™) 19.000 10.000 7.200 5.400 4.400 3.600 2.700 2.200 1.800
Alagimh elik
SCM, SNCM ilerleme h
erieme bz 300 320 450 450 450 450 450 400 400
(mm/dak)
is mili devri (dak") 16.000 8.000 3.900 2.900 2.300 1.900 1.500 1.200 1.000
Onceden sertletirilmis celik
(30~45HRC) ilerleme h
1 erieme hiz 210 210 210 210 210 210 210 190 190
(mm/dak)
is mili devri (dak") 16.000 10.000 7.200 5.400 4.400 3.600 2.700 2.200 1.800
Sfero dokme demir
FCD400 ilerleme h
Dalma erieme izt 200 300 390 39 390 39 39 340 340
(mm/dak)
is mili devri (dak™) 20.000 20.000 17.800 13.100 10.500 8.900 6.700 5.400 4.500
Aliminyum alasim
A7075 ilerleme h
erieme bz 500 850 1200 | 1270 | 120 | 1270 | 1270 | 1270 | 1.270
L (mm/dak)
. is mili devri (dak") 20.000 20.000 13.100 10.000 8.000 6.700 5.000 4.000 3.400
Aliminyum alasim
dokme
%;é J AG A ikl 450 750 820 820 820 820 820 820 820
o (mm/dak)
o
_g Onlemler
o] « Bu takim 6zel olarak dalma islemi igin tasarlanmistir ve ¢apraz hareket icin TAVSIYE EDILMEZ ~ Normal tip Kisa tip
] « Sogutma sivisi tavsiye edilir
% « Ap degerini makine rijitligine ve ¢ikinti uzunluguna uyacak sekilde ayarlayin S S .
A - Delme derinligi 2D veya iizeri oldugunda gagalama tavsiye edilir R Delme derinligi
Maimkii . . . L Delme derinligi 1,5D (1,5xDC) veya
« Mimkdn olan en ytiksek rijitlige sahip ayna ve makineyi kullanin 2D (2xDC) veya dah
« Paslanmaz celigin (SUS304, SUS316) delinmesi tavsiye edilmez daha az i ahaaz
Parmak reze - Egimli bir ylizeyi keserken, egim acisina bagl olarak kesme kosullarinda degisiklik yapilmasi
— gerekebilir (Sagdaki sekil)
Mikio Slid s parcasi egimi 30° veya daha az oldugunda, ilerleme hizini %50 azaltin Dis cap (DC) Dis cap (DC)
takmlar Is parcasi egimi 30° veya daha fazla oldugunda, devri %70 ve ilerleme hizini %30 azaltin
Matkap



Matkap Diiz matkap KDZ-HP

KDZ-HP

is parcasi malzemesi | Uygulama |DiscapDC(mm)| o1 | 61,5 | 02 | 62,5 | 83 | 63,5| o4 | 64,5 | 05 06 08 | 010 | 912 | 614 | 016 | 918 | 620

_ tomili devii |54 700 113.800(11.150| 9.200 | 9.100 | 7.800 | 6.800 | 6.100 | 5.500 | 4.600 | 3.500 | 2.800 | 2.300 | 1.800 | 1.600 | 1.400 | 1.300
Yapisal celik (dak™)
Karbonlu elik
$5400, 545C ilerleme hizi
350 | 350 | 430 | 430 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 480 | 480 | 480 | 480
(mm/dak)
i§mi"devri 17.500|11.700{ 9.600 | 7.650 | 7.200 | 6.200 | 5.400 | 4.800 | 4.400 | 3.600 | 2.700 | 2.200 | 1.800 | 1.500 | 1.350 | 1.200 | 1.100
(dak) . . . ) . . ) . : . . ) . . ) . .
Alasimli gelik
SCM, SNCM ’
llerleme hizi
290 | 290 | 380 | 380 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 420 | 420 | 420 | 420
(mm/dak)
Is mili devri
" _ ? 9.600 | 6.400 | 5.570 | 4.460 | 3.900 | 3.400 | 2.900 | 2.600 | 2.300 | 1.900 | 1.500 | 1.200 [ 1.000 | 850 | 750 | 650 | 600
Onceden sertlestirilmis (dak™)
celik
(BB llerleme hiz 120 | 120 | 170 | 170 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 200 | 200 | 200 | 200
(mm/dak)
|§I(Tl(;!]lkq1e)vrl 15.900|10.600{10.360| 8.290 | 7.200 | 6.200 | 5.400 | 4.800 | 4.400 | 3.600 | 2.700 | 2.200 | 1.800 | 1.550 | 1.350 | 1.200 | 1.100
Sfero dokme demir
FCD400 Dal ilerleme h
alma ereme Mzl | 550 | 250 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 360 | 360 | 360 | 360
(mm/dak)
I§I(nd|e|1|k(.i1e)v" 39.800(26.60023.000|18.500(17.800|15.200{13.100{11.800{10.500{ 8.900 | 6.700 | 5.400 | 4.500 | 3.800 | 3.400 | 3.000 | 2.700
Aliminyum alasim
A7075 ilerleme h
(er;;";gak')z' 900 | 1.000 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270 | 1.270
. tomilidevri )9 400 119.200|17.500| 14.000|13.100|11.500| 10.000] 8.800 | 8.000 | 6.700 | 5.000 | 4.000 | 3.400 | 2.900 | 2.500 | 2.200 | 2.000
Aliminyum alagim (dak)
dokme
AG, ADC "(erﬂ;“;g;;(')z' 550 | 550 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820
8
Onlemler g
- Bu takim 6zel olarak dalma iglemi igin tasarlanmistir ve capraz hareket icin TAVSIYE EDILMEZ Normal tip Kisa tip ﬁ
« Sogutma sivisi tavsiye edilir e
« Ap degerini makine rijitligine ve ¢ikinti uzunluguna uyacak sekilde ayarlayin 6 6 Lo g
- Delme Derinligi 2D veya {izeri oldugunda gagalama tavsiye edilir Delme derinlidi Delme derinligi 8
- Miimkiin olan en yiiksek rijitlige sahip ayna ve makineyi kullanin ZDE giDE;IC;g; 1,5D (1,5xDC) veya
« Paslanmaz celigin (SUS304, SUS316) delinmesi tavsiye edilmez daha az i l daha az
« Egimli bir ylzeyi keserken, egim acisina bagli olarak kesme kosullarinda degisiklik yapiimasi
gerekebilir (Sagdaki Sekil)

Is parcasi egimi 30° veya daha az oldugunda, ilerleme hizini %50 azaltin Dis cap (DC Dis cap (DC
Is parcasi egimi 30° veya daha fazla oldugunda, devri %70 ve ilerleme hizini %30 azaltin s¢ap (0O 362p (0C)

L89



Matkap Diiz matkap KDZ-HP

Tavsiye edilen kesme kosullari

KDZ-HP Kisa (Uzun saft tipi)

Is parcasi malzemesi Uygulama Dis cap DC (mm) 03 83,5 o4 04,5 85 06 98 810 012
Vasaleli ' ?:];'i'an)v" 10.600 | 9.100 | 8000 | 7100 | 6.400 | 5300 | 4.000 | 3200 | 2.700
Karbonlu elik
$5400, 545¢ [
"(er:em"/“ja';(')z' 830 830 830 830 830 830 830 830 830
' ?r‘r']'i'nq%"" 9.500 | 8200 | 7200 | 6.400 | 5700 | 4.800 | 3.600 | 2900 | 2.400
Alagimli celik
SCM, SNCM elemeh
(er:fm"/‘jak')z' 630 630 630 630 630 630 630 630 630
' man)m 7400 | 6400 | 5.600 | 5000 | 4500 | 3700 | 2.800 | 2200 | 1.900
Onceden sertlestirilmis celik
(30~45HRQ) T
1 f*fn”/‘;ak')z' 365 365 365 365 365 365 365 365 365
' mi'an)"" 9.600 | 8200 | 7200 | 6.400 | 5700 | 4.800 | 3.600 | 2900 | 2.400
Sfero dokme demir
FCD400 leleme
Dalma &;")gak')z' 475 475 475 475 475 475 475 475 475
' m n‘?%"" 12700 | 10900 | 9.600 | 8500 | 7.600 | 6.400 | 480 | 3.800 | 3.200
Aliiminyum alasim
A7075 leleme
(er:]em"/“jak')z' 1.050 1.050 1.050 1.050 1.050 1.050 1.050 1.050 1.050
Alminyum lasim ' ?r‘r']'i'nq%"" 9.500 | 8200 | 7200 | 6.400 | 5700 | 4.800 | 3.600 | 2900 | 2.400
dokme
%;é J AC AbC "(er:]'em"/‘ja';(')z' 675 675 675 675 675 675 675 675 675
8
€
X .
IS Onlemler
o] - Bu takim 6zel olarak dalma islemi iin tasarlanmistir ve capraz hareket igin TAVSIYE EDILMEZ 0
= + Sogutma sivisi tavsiye edilir N,
8 « Ap degerini makine rijitligine ve ¢ikinti uzunluguna uyacak sekilde ayarlayin ?Smgg.cg%
« Miimkiin olan en yiiksek rijitlige sahip ayna ve makineyi kullanin i daha az
« Paslanmaz celigin (SUS304, SUS316) delinmesi tavsiye edilmez
Pamakfieze . Egimli bir ylizeyi keserken, egim acisina bagli olarak kesme kosullarinda degisiklik yapilmasi
— gerekebilir (Sagdaki sekil) Dis cap (DC)
Mikro Sofid Is parcasi egimi 30° veya daha az oldugunda, ilerleme hizini %50 azaltin 362D
tekmlar is pargasi egimi 30° veya daha fazla oldugunda, devri %70 ve ilerleme hizini %30 azaltin

Matkap
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Matkap Diiz matkap KDZ-HP

KDZ-HP (Tip Q)

Is parcasi malzemesi Uygulama Dis cap DC (mm) 93 04 85 96 98 810 912
. il 10.600 7.950 6.350 5.300 3.980 3.180 2,650
Yapisal celik (min")
Karbonlu celik
5400, S45C ilerleme hiz:
(mm/dal 750 750 750 750 750 750 750
g 9.550 7.160 5.730 4.770 3.580 2.860 239
Alasimli celik
SCM, SNCM (e
erleme hizi 700 630 630 600 600 600 600
(mm/dak)
b 5.300 3.980 3.180 2650 1.990 1.590 1330
. e (min”T)
Onceden sertlestirilmis celik
(30~45HRC) lerleme h
erleme hizi 300 300 300 300 300 280 280
(mm/dak)
l '5’(‘;:':"‘,‘%"” 7.430 5.570 5.100 4.240 3.180 2550 2.120
Paslanmaz celik
5US304 —Lr TN
erleme hizi 400 400 400 500 500 500 500
(mm/dak)
Dalma e 9.550 7.160 5.730 4.770 3.580 2.860 2.390
. . (min’)
Sfero dokme demir
FCD400 lerlemeh
erieme 580 580 500 500 500 450 450
(mm/dak) L
'ﬂ'i'n‘?;"” 18.000 13.500 10.800 9.000 6.800 5.400 4.500
Aliiminyum alagim
e ilerleme hiz
s 1.270 1.270 1.270 1.270 1.270 1.270 1.270 5
: €
» s mil e 13.100 10.000 8.000 6.700 5.000 4.000 3.400 s
Aliiminyum alagim (min™") H
dokme %
G llerleme hz 900 900 850 850 850 850 850 »
(mm/dak)

Onlemler
- Bu takim 6zel olarak dalma islemi icin tasarlanmistir ve capraz hareket igin TAVSIYE EDILMEZ

+ Sogutma sivisi tavsiye edilir
« Ap degerini makine rijitligine ve ¢ikinti uzunluguna uyacak sekilde ayarlayin 0
» MUmkdin o.Iarle.:n yuksekfijitli'ge sat]ip ayna ve makineyi .kullan.lr) Delme derinligi
« Delme derinligi 2D veya (izeri oldugunda gagalama tavsiye edilir 3D (3xDC) veya
« Egimli bir ylizeyi keserken, egim agisina bagli olarak kesme kosullarinda degisiklik yapilmasi gerekebilir l daha az
(Sagdaki sekil)
Is parcasi egimi 30° veya daha az oldugunda, ilerleme hizini %50 azaltin
Is parcasi egimi 30° veya daha fazla oldugunda, devri %70 ve ilerleme hizini %30 azaltin Dis cap (DC)

+ Belirtilen delme derinliginde yeterli talas tahliyesi yoksa, gagalama yapilmasi veya kesme kosullarinin
degistirilmesi tavsiye edilir

+ Kesme islemi stabil degilse 6n delme yapilmasi tavsiye edilir

« Paslanmaz celik isleme i¢in 6n delme ve gagalama yapilmasi tavsiye edilir
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Matkap

ince Mikro Matkap

Ince Mikro Freze

Ozellikler

1. Kyocera'nin iistiin hassas taglama teknolojisi ile yiiksek kaliteli kesme agzi elde edilmistir
2.Tok siiper mikro taneli karbiir ile stabil kesme agzi dayanimi ve kirlma direnci saglar

3. Yiiksek performansli ozel ince kaplama (FS coat) sayesinde daha yiiksek verimli ve uzun takim 6mdirli
delme islemi mimkiindiir

*FS kat ince yiizeyin (Fine Surface) kisaltmasidir. FS kaplama iistiin yiizey diizgiinligiine ve diisiik asinma katsayisina sahiptir.
Yiiksek asinma direnci sayesinde FS kaplama, keskin kesme islemlerini iyilestirmek ve iistiin talas tahliyesi saglamak icin etkilidir

Delme kalitesi

90,1(FDM-010M A)

(Sirket ici degerlendirme)

L92

Kesme agzi durumu (ikis tarafindaki capak durumu Kesme kosullan
X : ] X Is parcas malzemesi : SUS304 (t=0,5mm)
0 Freze Rakip A (Kaplamal) Ince Mikro Freze Rakip A (Kaplamal) Delme gapi - 90,3mm
FDM-030 (FSA)
= ki Kesme hizi :Ve=10m/dak
=
_g 1 (n=10.600 dak)
L = —_— ilerleme :£=0,001mm/dev
§ Sogutma sivisi < Islak (Suda ¢oziilebilir sogutma sivist)
E = S— Delme derinligi :0,5mm (Sogutma sivisi deligi)
E Kademeli besleme derinligi: 0,025 mm/sefer
= Delik sayisi :200 delik
(Sirket igi degerlendirme)
S
o
£ Kesme agz kalitesi karsilastirmasi
= Tutarsiz 6z kalinligi karsilastirmasi Tutarsiz kesme agzi merkezi karsilastirmasi
% (Delme Capi 20,3) (Delme Capi 20,3)
(2] i i S .
Say! Ince Mikro Freze d Ince Mikro Freze
20
Parmak freze e (Merkez disi=A-B)
— 15 ‘ 8 A
Mikro Solid 12 | |
takmlar i /\ :
10 | | |
Matkap 8 L 1\/
|
) 5 o
0 0
10 9 8 -7 6 -5 4 3 2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 910 Tutarsiz oz kalinlig 0 34 5 6 7 8 9 Merkez dist
(um) (um)
Sayi Rakip A Sayl Rakip A
20
o | o
15 Pl
12 oo Lo
10 oo
LI s it i e Lo
Y A H H ,,,,, H ,,,,,,,,,,,, : H 1
) Ll o000n H plloll o oh
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Matkap ince Mikro Matkap
.
FDM-M (Saft capi @3, Kaplamali)
9,0
2 2
2oy i EI_ _______ _H% 2 a : - I'
2
3 38,1 ‘ 38,1
Sekil 1 Sekil 2
Delme capi DC toleransi
DC <0,50(+0,-0,005)
DC >0,50(+0,-0,007) Helis ag1 30°
Olcii (mm) Kaliteler Ol¢ii (mm) Kaliteler
Agiklama Matkap capi Tﬂlzafnﬁgﬂ" g Kaplamali Agklama Matkap capi Tﬁlzajnﬁgﬁ“ g Kaplamali

DC LCF FSA DC LCF FSA
FDM-010M(1) 0,10 ° FDM-032M(1) 032 o
FDM-011M(1) 0,11 13 L FDM-033M(1) 033 50 o
FDM-012M(1) 0,12 [ ) FDM-034M(1) 0,34 ' ()
FDM-013M(1) 0,13 13 o FDM-035M(1) 035 Sekil 1 o
FDM-014M(1) 014 [ FDM-036M(1) 036 [
FDM-015M(1) 015 1 o FDM-037M(1) 037 6,0 °®
FDM-016M(1) 0,16 [ ) FDM-038M(1) 0,38 [ )
FDM-017M(1) 0,17 1 [ FDM-039M(1) 0,39 6,0 [
FDM-018M(1) 0,18 o FDM-040M(1) 0,40 o
FDM-019M(1) 0,19 22 o FDM-041M(1) 0,41 ()
FDM-020M(1) 0,20 ) o FDM-042M(1) 0,42 o

24 Sekil 1

FOM-021M(1) 021 ’ ° FOM-043M(1) 043 ° L
FDM-022M(1) 022 o FDM-044M(1) 0,44 °
FDM-023M(1) 023 21 ° FOM-045M(1) 045 y ° %
FDM-024M(1) 0,24 L FDM-046M(1) 0,46 ' Sekil 2 ®
FDM-025M(1) 025 29 ) FDM-047M(1) 047 [ ) s
FDM-026M(1) 0,26 [ ] FDM-048M(1) 0,48 [ E
FDM-027M(1) 027 3 ° FDM-049M(1) 0,49 ° s
FDM-028M(1) 0,28 ([ FDM-050M(1) 0,50 o 3
FDM-029M(1) 0,29 33 ] FDM-060M(1) 0,60 o 7
FDM-030M(1) 0,30 ) FDM-070M(1) 0,70 8,0 ®
FDM-031M(1) 0,31 >0 o FDM-080M(1) 0,80 10,0 o

Tanimlama sistemi

FDM-OOOM(1) FSA

Matkap capi

M: Saft capi 3,0mm

(1) : 1 adetlik kutularda satilir ~ Kaliteler

@ : Standart Griin
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Matkap ince Mikro Matkap
FDM-M (Saft capi @3, Kaplamasiz)
2 2
Rl ipooeeesl -———- s 3 %] e ——— -
2
3 38,1 38,1
Sekil 1 Sekil 2
Delme capi DC toleransi
DC <0,50(+0,-0,005)
DC >0,50(+0,-0,007) Helis aci 30°
Ol¢ii (mm) Kaliteler Ol¢ii (mm) Kaliteler
Agiklama Matkap capi Tzlzajnﬁgz“ 5 Kaplamasiz Agiklama Matkap capi Tzlzajnﬁgz“ g Kaplamasiz
DC LCF A DC LCF A
FDM-010M(1) 0,10 [ FDM-032M(1) 032 [
FDM-011M(1) 0,11 13 [ FDM-033M(1) 033 50 [
FDM-012M(1) 0,12 o FDM-034M(1) 034 ' ()
FDM-013M(1) 0,13 13 o FDM-035M(1) 0,35 Sekil 1 o
FDM-014M(1) 014 °® FDM-036M(1) 036 o
FDM-015M(1) 0,15 it o FDM-037M(1) 0,37 6,0 [ J
FDM-016M(1) 0,16 [ ] FDM-038M(1) 038 d
FDM-017M(1) 0,17 19 () FDM-039M(1) 0,39 6,0 ()
FDM-018M(1) 0,18 ) FDM-040M(1) 0,40 ()
FDM-019M(1) 0,19 22 [ ) FDM-041M(1) 0,41 °
FDM-020M(1) 0,20 9y " [ ) FDM-042M(1) 0,42 [ )
FDM-021M(1) 0,21 ' L FDM-043M(1) 0,43 ]
FDM-022M(1) 0,22 o FDM-044M(1) 0,44 o
%ﬁﬂj FDM-023M(1) 03 27 ° FOM-045M(1) 0,45 0 °
FDM-024M(1) 0,24 [ FDM-046M(1) 0,46 ' Sekil 2 o
o FDM-025M(1) 0,25 29 [ FDM-047M(1) 0,47 o
E FDM-026M(1) 0.26 N ° FOM-048M(1) 048 °
g FDM-027M(1) 027 ' ) FDM-049M(1) 0,49 °
5 FDM-028M(1) 0,28 [ ) FDM-050M(1) 0,50 ()
< FDM-029M(1) 0,29 33 ° FOM-060M(1) 0,60 °
Parmak feze FDM-030M(1) 0,30 50 [ FDM-070M(1) 0,70 8,0 [ J
Wik Sold FDM-031M(1) 0,31 ' [ FDM-080M(1) 0,30 10,0 o
i Tanimlama sistemi
Matkap
FDM-OOOM (1) A
Matkap cap
M Saft capi 3,0mm
(1) : 1 adetlik kutularda satilir ~ Kaliteler

@ : Standart Griin
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Matkap ince Mikro Matkap

Ozel siparis Uiriin

Stokta bulunmayan ebatlar da mevcuttur

(1) Delme capi Ornegin sadece talas kanali uzunlugunu dedgistirmek gibi kiiciik degisiklikler kisa bir siire icinde
(2) Delme gapi toleransi yapilabilir.

(3) Talag kanalr uzunlugu Nokta acisi, helis agisi ve benzeri degisiklikler icin bize sorun.

(4) Saft capt

(5) Liitfen FSA (kaplamali) veya A (kaplamasiz) vb. oldugu hakkinda bizi bilgi verin

Agizli alan genisligi
Bosluk gapi 38,1

TS
N .
Delmecapi \ |
‘ [

|
/'7 Nokta agisi -+t Jr‘f*}* $aftiap|

Agiz uzunlugu Helis agi

Oz kalinhgr —|

Tavsiye edilen kesme kosullar

Karbonlu gelik / Alagimli celik Paslanmaz celik Dokme demir Aliminyum / Bakir
Matkap capi
() Ve (m/dak) f (mm/dev) Vic (m/dak) f (mm/dev) Ve (m/dak) f (mm/dev) Ve (m/dak) f (mm/dev)
0,10~0,19 2~6 0,0005~0,002 2~6 0,0003~0,001 2~10 0,0005~0,003 4~15 0,0005~0,003
0,20~0,29 4~10 0,001~0,004 4~10 0,0005~0,002 5~15 0,001~0,005 10~20 0,001~0,005
0,30~0,50 6~15 0,002~0,010 6~10 0,001~0,005 10~20 0,004~0,015 15~30 0,004~0,015
0,60~0,80 8~24 0,004~0,015 8~15 0,002~0,007 10~30 0,005~0,020 20~45 0,005~0,020
Uyanlar

Yukanda verilen kilavuz saglamak igindir. Is parcasinin sertligine ve makine durumuna bagli olarak degisebilir.
- Sogutma svisi uygulaymn. Suda ¢bziilemeyen kesme yagi tavsiye edilir.
- Yiiksek hassasiyetli ayna ve miimkiin oldugunca kisa ¢ikintt uzunlugu kullanin.
- Delme derinligi 3D iizerinde oldugunda, adim isleme prosesini kullanin.
Adim derinligi delme ¢apinin %10~%>50'sidir. Delik derinligi daha fazla oldugunda, adim derinligini kisaltin.

Solid takimlar % -

Ornek Calismalar
Onceden sertlestirilmis celigin serbest sekilde kesilmesi SK3 SUS316L
-Plaka %OOOOOOOOOOOOO - Mastar 000000000 -Plaka 000000000
-n=16.000 dak’ }0000000000000 -n=10.000 dak’ 000000000 -n=8.000 dak’ 000000000
- H=1mm (Sogutma svis! deligi) iooooooooooooo -H=3,5mm 000000000 -H=2,7mm 000000000
-Vf=22mm/dak 10000000000000 -Vf=100mm/dak 000000000 -Vf=45mm/dak
- Isak (Yag baz) 10000000000000 - Isak (Yag baz) - slak (Yag bazl) 000000000
- FDM-010M (A) — - FDM-036M (FSA) ) - XFDM-040 (FSA) =
(0,10mm) (a0,36mm) ~ P (90,40mm) oi
|} 1| UG U] [COUEOUYE W]
ince Mikro Freze 600 delik / parca ince Mikro Freze 5.200 delik / parca ince Mikro Freze 2.400 delik / parca
Rakip B Rakip C Rakip D
200 delik / parca (Kink] 4.000 delik / parca . . 300 delik / parca
(Kaplamal) para Kk (Kaplamal) parg (Kaplamal yiiksek hzh gelik) parg
- Rakip B 200 delik / parca degerinde kirildi +Ince mikro freze, Rakip Cile kargilastinidiginda %30 daha uzun takim Gmrii elde edilmesini - Ince mikro freze, Rakip D ile Karsilagtinldiginda 8 kat daha uzun takim Gmril elde edilmesini
- Kaplamasiz (A) olmasindan bagimsiz olarak, ince mikro frezede Rakip B'ye kiyasla 3 kat saglamistir saglamistir
daha uzun takim omri elde edilmistir
(Kullanici Degerlendirmesi) (Kullanici Degerlendirmesi) (Kullanici Degerlendirmesi)
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