Frezeleme

Girig M2
Kesme agzi ais1 45°/ 66°/ 70° M12
MB45 M12
MFPN45 / MFPN66 M22
MFSE45 M36
MFLN45 /70 M42
MFK M48
Kesme agzi agis1 75° M58
MSRS15 M58
Kesme agzi agisi 88°/90° M62
MA90 M62
MEW M74
MEC/ MECX M86
MEV M104
MEWH M112
MECH / MECHT M116
MFWN / MFWN-Mini M130
MFSN88 M144
MFLN90 M150
MSRS90 M156
MSR M163
DMC-SX / DMC-H M170
MFAH Aliiminyum alasimlar icin yiiksek verimli freze takimi M174
MEAS Aliiminyum alasimlarinin islenmesi icin parmak freze, yiiksek verimli parmak freze ~ M184
Yiizey isleme icin takim M190
MFF M190
Yiiksek ilerlemeli takim M196
MFH Harrier M196
MFH Boost M208
MFH Mini M217
MFH Micro M224
Cok islevli parmak freze M230
MEY M230
Kanal freze M236
MSTA / MSTB / MSTC M236
Kiiresel agizli / Radyiis tipi takimlar M258
MRF / MRFW M258
MRW / MRX M262
Diger uygulamalar / Dider kesici uclar M280
MCSE Pah kirma parmak frezesi M280
MEF Cvatali havsa parmak frezesi M283
METS T-Kanal freze M287
Mal M/Cicin kanal agma parmak frezesi M290
MVG M/Cicin halkali kanal agma parmak frezesi M292
Dider kesici uclar M294
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Girig

Frezeleme L\7

Kesme agzi acis1 45°/66°/70°/75°

M2

B Uygulamalar Yiizey Isleme Pah kirma 5 Uygulamalar Yiizey Isleme Pah kirma
£ £
g g
Sekil Sekil
MB45 « Ekonomik cift tarafli 8 kenarli kesici ug MFLN45 « Agir frezeleme icin
« Pozitif kesici uglarin “disiik kesme kuvveti” « Tok 4 kenarli dikey kesici uglar
avantajlarini ve negatif kesici uglarin“kinlma + Biiyiik kesme derinlikleri ve yiiksek ilerleme
direnci” avantajlarini saglar 5 hizlari igin
« Parmak frezelerde @32 silindirik saft vardir + Maks.ap 12 mm
® M16~M18 ® M44
MFPN45 « 10 kenarli besgen kesici ular (cift tarafli)
« Helisel kesme agzi tasarimi ile diisiik kesme
kuvveti
« (ift kesme agzi tasanmi (Yiiksek tokluk)
25 - Parmak frezelerde @32 silindirik saft vardir
® M22~M25
MFSE45 « Kaba isleme kosulu (fz = 0,25 mm/t) Miikemmel
yiizey kalitesi saglar (0,8 pmRa veya daha az) *
(*Silicili kesici g takilmis durumda yapilan sirket ici
degerlendirmeyi temel alir
+ Yiiksek hassasiyetli kesici uglarla uzun takim dmrii
saglar
« Celik, paslanmaz gelik ve aliminyum icin yeni
geligtirilen talas kinclar
s esiciucile | yiikemmel talag kontrolil ile iiretkenligi arttinr
® M38
_ Uygulamalar Yiizey isleme _ Uygulamalar Yizey lsleme
g £
< <
Sekil Sekil
MFPN66 « Cift tarafli 10 kenarli kesici ug MFLN70 « Agir frezeleme igin
+ Kesme agzi agisi 66° « Tok 4 kenarli dikey kesici uglar
+ Dilsiik kesme kuvveti gerektiren tasarimla + Biiyiik kesme derinlikleri ve yiiksek ilerleme
66° tirlamayi azaltir hizlar igin
« Parmak frezelerde 032 silindirik saft vardir + Maks.ap 177 mm
® M31~M33 ® M45
MSRS15 « Agir frezeleme icin MFK « Dokme demir icin yiiksek verimli ok kenarli kesici
+ Maks.ap 12 mm + 10 kenarli beggen kesici uglar (ift tarafli)
« Birim bagina yiiksek talas tahliye hizi « Helisel kesme agdzi tasarimi ile diisiik kesme
750 70° kuvveti
Tirlamay azaltan ve capak olusumunu 6nleyen
iyilestirilmis yiizey kalitesi
@ M50 + Cift kesme agzi tasanmi (Yiiksek tokluk)
®M59 MFK-SF + Dékme demir iin
+ Ayarlanabilir kesme agzi yiiksekligi
« Seramik kesici ucu ve (BN silicili kesici ucu
birlestirerek dokme demirin yiiksek hizda ve
yiiksek hassasiyetli bir sekilde islenmesi
® M52




Girig

Kesme agzi acis1 88°/90° (Cift tarafli kesici uc)

_ Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Kanal agma _ Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Kanal agma
> x
Sekil Sekil
MA90 « Ekonomik cift tarafli 4 kenarli kesici ug MFWN « Ekonomik cift tarafli 6 kenarli kesici ug
« Orijinal teget 90° parmak freze « Kalin kenar tasarimi sayesinde distiin kinlma
« Yiiksek yiizey kalitesi ve miikemmel duvar direndi
hassasiyetine sahip yeni tasarlanmis kesici uclar « "Biiyiik egimli kenar" tasarnimi kesme agz1 is
« Cokislevli islemeyi destekler parcasina girdiginde darbeyi azaltir
ornegin 3D frezeleme « Diisiik kesme kuvveti ve azaltilmig tirlama
- Parmak frezelerde @32 silindirik saft vardir
® M131, M132, M134
® M66~Mé68 90° | MFWN Mini « 5 mm D.0.C'ye kadar kullanilabilir
MA90 kafasi « Iy maliyet performansi
(Modiiler tip) « Ekonomik cift tarafli 6 kenarli kesici ug
« Kalin kenar tasanimi sayesinde distiin kinlma
direndi
« "Biiyiik egimli kenar" tasarimi kesme agzi is
o ® M69 parcasina girdiginde darbeyi azaltir
MEW « Ekonomik ift tarafli 4 kenarli kesici ug + Diisiik kesme kuvveti ve azaltilmis tilama
- Kiit kenar kesme agzinin toklugunu arttir @M139, M140| ° Parmak frezelerde @25, @32 silindirik saft vardir
« Diisiik kesme kuvveti gerektiren ve tirlamasi MFSNS8 - Ekonomik cift tarafl 8 kenarli kesiciug
azaltimis diizgiin yiizeyli duvar « Diisiik kesme kuvveti gerektiren tasarnimla
tirlamay azaltir
88° - Fatura Kaba isleme igin maliyetlerin azaltilmasina
katkida bulunur
@ M76~M78 . P'a.rme.llf frezelerde @32, @40
@& M145, M147| silindirik saft bulunur
MEW kafasi
(Modiiler tip)
® M79
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Girig

Frezeleme @

Kesme agzi agis1 90°

_ Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Kanal agma _ Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Kanal agma
= | sekil = | sekil
MEC « Iyi karesellik MEV « Yeni gelistirilmis dikey iicgen kesici uclar
« Diisiik kesme kuvveti « Ekonomik 3 kenarli kesici ug
« Giimis kaplama takim gdvdesindeki talas aginmasini « MEV genis bir cesitlilikte isleme siireclerini
onler gerceklestirebilir
« Sogutma sivisi deligi ile (216 saft ebad iizeri) M106. M107
@ M86~M89)| * Biikiilmiis kesme agzi kesme performansini iyiletirir MEV kot ® t
afasi
« Yan duvarda diizgiin yiizey
MEC kafasi o
(Modiiler)
(Modiiler tip)
i %° @ M108
DMC-H + Yiiksek Talag Agisi
@ M90 « Kiiciik frezeleme makineleri ve M/Cicin
MECX « lyikaresellik
« Cok kenarli 6zelliklere sahip kiigiik ebath kesici ug ®M71
« Kiiciik makineler icin tavsiye edilir: disiik DMC-5X * Kiiciik frezeleme makineleri ve: M/Cicin
kesme kuvvetine ve yiiksek dayanimli tasarnm
« Giimis kaplama takim gdvdesindeki talas aginmasini
onler
@ M98, M99 « Sogutma sivisi deligiile ®M170
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Girig

Kesme agzi acisi 90° (Agir frezeleme)

_ Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Kanal agma _ Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Kanal agma
S S
o o
Z s
= | sekil = | sekil
MEWH + Disiik kesme kuvveti ve keskin kesme performansi MECH « (entikli kesici ug daha yiiksek iiretkenlik saglar
+ Miikemmel yiizey kalitesi
« Ekonomik cift tarafli 4 kenarli kesici ug
+ Agir frezeleme sirasinda yiiksek kalite ve stabil
isleme
@M112 ® M116
MEWH takma uglu freze + MEWH takma uclu freze MECH takma uglu freze + MECH takma uglu freze
@M113 ®M117
MSRS90 « Yksek verim, diisik kesme kuvvetive tirlamasiz ;T MECH-BT50 « MECH icin entegre edilmis, yiiksek rijitlikte BT50
stabil isleme g MECH-BT505A Takim Tutucu
« Notr kesici ucu ve zel siparis edilen takimi = « Kafasi degigtirilebilir tip mevcuttur
. birlestirerek cesitli genisletme olanaklari % (MECH-BT505A)
=) S
e
3 ® M159
=
5 | MR - Centikli kesici ug sayesinde dilsiik kesme kuvveti
g gerektirir ve tirlamay azaltir
« Ozel centiklere sahip talas kina tasarnimi talag @M118,M119
tahliyesini I)tl|e§tlrlr B - MECHT + Titanyum alagimlan icin 6zel tasanimla miikemmel
. Talvag kinci agir frezeleme iin dengeli isleme tirlama direnci ve iyi talas kontrolii
® M165 saglar « Parmak frezelerde 032 silindirik saft vardir
MSR-BT50 « MSRigin entegre edilmis, yiiksek rijitlikte BT50
Takim Tutucu
®M127
® M166
MFLN90 - Agir frezeleme igin
« Tok 4 kenarli dikey kesici uglar
« Bilyiik kesme derinlikleri ve yiiksek ilerleme
hizlan igin
« Maks. ap 20 mm
@M152 + Pahli ke tipi m.e'vcuttur )
« Tirlamay ve kesici ucun ¢atlamasini 6nler
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Girig

Kesme agzi agisi1 90°
(Aliiminyum alasimlar igin)

Yiizey isleme islemleri icin

® M186

verimli freze takimi
« Stabil isleme saglamak icin miikemmel saglima
onleme

Frezeleme @

M6

_ Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Kanal agma Uygulamalar Yiizey isleme
£
= sekil Sekil
MFAH « Aliiminyum alasimlarin yiizey islemi icin yiiksek MFF « Yiiksek kaliteli yiizey kalitesi
verimli freze takimi « Kaliplisilicili kesici ug
+ ten su verme ile hafif hibrit gévde meveuttur / « Takim govdesi miikemmel giivenilirlik saglar
Celik govde « Kolay ayarlanan kesme agz!
+ Ayarlanabilir kesme agzi yiiksekligi
« 3 farkli kesme agzi tasarimi
® M193
90° @ M176~M178
MEAS « Aliiminyum alagimlanin yiizey islemi icin yiiksek




Girig

Yiiksek ilerlemeli takim

Uygulamalar Yiizey Isleme Kenar isleme Kanal agma Cepisleme
Kesme gapi DC
" \’ o8 )5 oH 050 o160
seld IS o
MFH Harrier « 4tip kesici ucla gesitli uygulamalar I S0 TI0ti)
(Yiizey freze) 250 280
|
@50 2160
(SOMT14tipi)
® M198,M199 GM tipi GH tipi
MFH Harrier (Genel amagli) (Tok kenar) I (SOMT10 tipi)
(Parmak Freze) 225 @40
I (SOMT14 tipi)
250 280
® M200,M201 LD tipi FL tipi
MFH Harrier (Bilyiik D.0.C.) MAKS. ap=5mm (Silici kenarl)
(Modiiler tip) Kaba isleme ve yiizey isleme
I (SOMT10 tipi)
« 3D dishiikey kesme agzi i pargasi 1sirma darbesini azaltir 225 @40
- Rampalama, helisel frezeleme, dik frezeleme (dalma), vs. icin cok islevli takim
@ M202 (GM/GH tipi)
MFH Boost « Ekonomik cift tarafli 4 kenarli kesici ug
(Yiizey freze) « Biiyiik kesme derinligi kapasiteleri ile yiiksek ilerlemeli frezeleme
|
240 280
® M212
GM tipi
MFH Boost (Genel amacli)
(Parmak Freze)
|
2] 40
« Cesitli kenar isleme, kanal agma, helisel frezeleme ve rampalama uygulamalarinda
®M211 yiiksek verimliisleme saglar
MFH Boost
(Modiiler tip)
|
22)  of)
® M213
MFH mini « Ekonomik cift tarafli 4 kenarli kesici ug
(Yiizey freze)
|
240 250
GM tipi GH tipi
@M219 (Genel amagh) (Tok kenar)
MFH mini
(Parmak Freze)
« Kiicik capl isleme ve kiigiik isleme merkezinde yiiksek verim ve yiiksek ilerlemeli [
isleme 216 @32
® M218
MFH mini
(Modiiler tip)
||
216 @32
® M220
MFH mikro (parmak freze) « Yiiksek ilerlemeli isleme iin mikro capl takim
« Diisiik kesme kuvveti ve azaltilmis tirlama ile yiiksek verimli isleme -
28 216
® M226
MFH micro (modiiler tip)
|
28 216
® M227
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Girig

Frezeleme L@

Cok islevli isleme parmak frezesi

Uyqulamalar | Yiizey isleme |  Kenar isleme Kanalagma | Derin kanalagma|  Cepisleme Delme
@ é Girig agist ve maks. ap Kesme capi DC
Sekil .’ .’ olg 025 250
L1 1
MEY « Cokislevli isleme (Delme/ « Tam 2 kesici uglu yapi ve - Saft capindan biiyiik kesme
Rampalama/Kenar isleme/ yiiksek stabilite caplan duvarda kenar islemeyi
Kanal agma) « Rampalama sirasinda iyi talag saglar
« Yiiksek verimli kalip isleme kontrolii + Giimiis kaplama takim o6 250
« Diisiik kesme kuvveti, Iyi talag govdesindeki talas aginmasini
tahliyesi onler
@ M230
Kanal freze MST
MSTA ® M238, M239 ‘ MSTB & M242~M244 MSTC & M249, M250

+ Kendinden sikmali tip
« Kesici ucu uygun anahtarla sokiin

« Kolay vidalanan teget baglama pabuclu kesici ug

« Benzersiz kam ayarlama yapisi nedeniyle
ayarlanabilir kanal agma
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Girig

Radyiis

Uygulamalar

Sekil

Yiizey Isleme Kenar isleme Cepisleme

Girig agis ve maks. ap

Kesme ¢api DC

012 016 03) od) 050 063 080 0100 0125
(] 1 1 1 1 1 1

MRW

M264
@ M266

Gift tarafli kesici uglu yiiksek verimli
radyiis takimi

Keskinligi ve kesme agzi dayanimini
birlestirir (A.R. Maks. +12°)

Diiz kilit yapist ile isleme sirasinda

kesici ucun donmesini dnler
Celikten 1sil direngli alasimlara kadar
genis uygulama yelpazesi

DC

RE6-~RE8

232 2125

MECX yiizey freze

@ M271

MRX parmak freze

® M274

MRX kafasi
(Modiiler tip)

® M275

Diisiik kesme kuvvetine ve yiiksek performansa sahip
radyils bicagi

.

Helisel kesme agzi tasarimi ile diisiik kesme kuvveti
(A.R. Maks. +10°)
Diiz kilit yapist ile isleme sirasinda kesici ucun donmesini

.

onler

« Yiizey isleme, kanal agma, cep islemeden dalmaya kadar
genis uygulama yelpazesi

« Celikten is1l direncli alagimlara kadar genis uygulama
yelpazesi

DC

240 2125

DC

216 63

RE4~RE8

216 240

Kiiresel parmak freze

Uygulamalar

Sekil

Konturlama/Profilleme Cepisleme

Giris agisi ve maks. ap

Kesme capi DC

08 025 050 280
1 1 1 1

MRF

® M258

« Yiiksek kaliteli kalip yiizeyi isleme icin
« Yiiksek Radyiis hassasiyeti

(Kesici ucun Radyiis hassasiyeti: £0,01 mm veya alti)
« Burg, kesici ug montaji hassasiyeti saglar

MRFW

® M259

« Karbiir saft

« Yiiksek kaliteli kalip yiizeyi isleme icin

« Yiiksek Radyiis hassasiyeti
(Kesici ucun Radyiis hassasiyeti: £0,01 mm veya alti)

« Burg, kesici ug montaji hassasiyeti saglar

« Titresim nleme modellerine distiindiir ve tirlamasiz uzun
¢ikinti uzunlugu sayesinde stabil isleme miimkiindiir

28 @25

28 212
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Girig

Frezeleme L@

Pah kirma
Uyqulamalar Geriye pah V seklinde Konik havsa
7 saliliE kirma kanal agma agma
@ Giris agisi ve maks. ap
Sekil "
MCSE + 30°,45°,60° pah kirma icin
« Ekonomik 4 kenarli kesici ug
« Geriye pah kirma miimkindiir
® M280
Civata konik havsa agma T Kanal
Uygulamalar konikm;t: agma) Yizey isleme | Kenar igleme Uygulamalar | - 1 kan| Afrrtietla;;f;a
Girig agisi ve maks. a Girig agist ve maks. a|
@ $a¢ p ' s ag p
Sekil \ Sekil '
MEF « Altigen lokmali avata icin konik havsa | METS « Tkanal
(M6 ~ M30) } « 2agiziitasanmla L
+ Ekonomik 4 kenarlt kesici ug B yiiksek ilerlemeli g
‘u— | isleme icin tavsiye edilir P e
’ « Ekonomik 4 kenarli oc
oC kesici u
@ M284 @ M287 ¢
Kanal agma
Uygulamalar | ¢ cap kanal agma Halka kanal agma
@ Girig agist ve maks. ap
Sekil
Mal « Kenar genisligi
1,0 ~4,0mm
+ M/Cicin kanal
agma
® M290
Mva « Kesme capi
230 ~ @75
« Kenar genisligi
4.0~49mm
+ 0-Ring kanal agma
® M292

M10




Frezeleme Uclari tanimlama sistemi

Freze uclari tanimlama sistemi Sembol Sek
w | 7
Talas kirici yok, delikli
T
Tek tarafli talas kirici,
delikli
Sembol Sekil D
F
H | Altigen ift tarafl talag kin, -
[o] Sekizgen deliksiz Sembol Sekil
P | Besgen
S Kare Sembol Tolerans (mm) : :
T [ Uggen (Simif) ™ Kse Yaksekiigi Kalinlik I.C. Ebat N sk vok F
C | 80°Eskenar dértgen A 40,025 alag kinai yok, )
“ +0,005 [ =70 | deliksiz Keskin kenarl
D | 55°Eskenar dortgen F - +0,013
E 75° Eskenar dortgen C +0,025 +0,025 ( 1
F 50° Eskenar dortgen Sembol | Bosluk agisi H 0013 +0,013 R \: E
M | 86°Eskenar dortgen S E Tek tarafli talas kirici,
A R it -
V| 35°Egkenar dortgen B e G +0,025 073 *0,025 deliksiz Radyislii honlanmig
W | Ucgen o J +0,005
C 7° K 4 ( 7
L Dikddrtgen D 1% £ K* +0,013 +0,025 M GD T
A | 85° Paralelkenar E W L* +0,025 +0,05~%0,15 Tek tarafl talas kiric,
B | 82°Paralelkenar S M* +0,13 delikli Pahli
F 25° K ~ .
K| 55" Paralelkenar 6 T3 == T R 5
R Yuvarlak T U* | +0,13~%0,38 +0,13 +0,08~+0,25
Gosterilen agl eskenar dortgen N 0 ” A " A GD S ‘
- 2 P 1M° = Kesici ucun cevresi giktign haldedir.
ve paralelkenar kesici uglar igin M 2 . - —
dar aqiyi gésterir. O | Digeragllar Tolerans farki kesici ug ebadina baglidir. Talag kinci yok, delikli Pahli -+ Radyiisli honlanmi
Sekil Bogluk agisi Tolerans Talas kirici / Delik Kenar hazirligi
Kenar uzunlugu Kalinlik Kesme agzi agis Bosluk agisi Takimin ydnii Uretici segenegi .
Sembol Kalinlik (mm) Sembol Kesme agzi agisi Sembol Bosluk agisi Sembol | Takimin yonii Talas kirici, vs.
S 02 2,38 A 45° A 3° R Sag
03 3,18 D 60° B 5 L Sol g
3 3,97 E 75° C 7° N Notr o
LLJ 04 476 F 85° D 15° o
05 5,56 H 87° E w° B
06 6,35 P 90° F 2 i
X 65° G 30°
e ik P ]
L S P m°
KAPR R 10°
S 14°
T 22°
U 23°
L
/AN/ -
ﬁ Kose R(RE) degeri gosterildiginde
Kase R (RE) (mm)
04 0,4
L 08 08
12 12 @
16 16 4’%
v 20 20
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MB45

Yeni 45° Genel amacli frezeleme serisi

MB45

Uzun takim omrii ile birlikte yiiksek kaliteli ve yiiksek performansli isleme ¢oziimleri saglar
Pozitif kesici uglarin “dlisiik kesme kuvveti” avantajlarini ve negatif kesici u¢larin “kirilma direnci”
avantajlarini ve miikemmel ylizey kalitesi saglar

. “Esneklik” + “Kalite” Genis kesici uc iiriin yelpazesi
Genis bir cesitlilikte isleme uygulamalarini destekler

Cesitli isleme uygulamalariicin bes tip kesici ug

8 kesme agzina sahip ekonomik kesici uclar
Gerekli isleme hassasiyetine gore E Sinifi ve M Sinifi secenekleri bulunan genel amach GM kesici ug

Diistik kesme kuvveti SM (E Sinifi) Genel G M (E Sinifi / M Sinifi) Tok kenarli G H (M Sinifi)

Keskinlik odakli ve diisiik kesme kuvvetli

tasanm Celik isleme icin 1. tavsiye Tok kesme agzi ve mikemmel kiriima direnci
Genel amaclh GM kesici uca kivasla -%10 Dustik kesme kuvveti ve kiriima direnci Kut kenarl tasarim talas olusmasina direnglidir
kesme diref\ci 4 ° E Sinifi veya M Sinifi secilebilir Aralikli isleme icin tavsiye edilir
Kuigtik makineler igin tavsiye edilir (BT30)
ﬂ Kiictik alan Alan Kiit kenarli tasarim
Z.
[
E Biiyiik talag Bylik talas
@ agisi agisi
()
N
[
C
Ana kesme agz talas kirici kesiti Ana kesme agzi talas kirici kesiti Ana kesme agzi talas kirici kesiti
Kesme agziagis
45°~70
Kesme agzragsi
75°
fesmeagnags TR i o o
83%/90° Silicili kesici ug W (E Sinifi) Aliiminyum Alasimlar icin AM
Yiizey isleme
icin takim
ik Ultra uzun silicili agiz (Silicili agiz uzunlugu yaklasik 8 mm) Dz alan yoktur + Keskin kenar 6zellikleri
Tetemelekm Mikemmel keskinlik
Coklslevli
Alan yok + Keskin kenarl
Kanal Freze
Kiiresel agizl
Radyiis
Dierleri
Silicili agiz talas kirici kesiti
* Cift tarafli

2 kenarli kesici ug
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MB45

Uygun kesici ug yelpazesi

Celik

70 — M

60 — GM

GH
50 —\\
=== W(TN620M)

€ 40
E
a 30
©

20

1,0 cefoces

0 0 02 03 04 05 06

Dis basina ilerleme fz (mm/t)

Aliiminyum alasim
70
6,0
50
40

30

ap (mm)

20

e AM

0 01 0,2 03

04 05 06

Dis basina ilerleme fz (mm/t)

GM (E/M Sinifi) ne zaman kullaniimalidir?

isleme uygulamasina gére secim

Yiizey kalitesi odakli : GM (E Sinifi) .
Uygun maliyetli ve yiizey kalitesi odakli  : GM (M Sinifi) . - N,
Verimlilik ve yiizey purizluligi odakli W (E Sinifi) 7 \
I ]
Kriter GM (E Sinifi) GM (M Sinifi) W (E Sinifi) * Silici . /
Tolerans Yazili daire toleransi Yazili daire toleransi Yazili daire toleransi S - _ e
+0,013mm +0,005mm +,013mm | =
Yiizey kalitesi O Yaklasik 1,6umRa /\ Yaklasik 3.2umRa @ T,Z?:ﬂgﬁf:zmka
(Partak) (O) (O) (O)
isleme ' A
verimliligi O O @ '//2
()
Tasarruf O @ A GE)
o
*Yuzey kalitesi sirket ici degerlendirmeyi temel almaktadir ve isleme ortamina bagl olarak degisir E‘J
e
Takim Uriin Yelpazesi
Seyrek agiz Normal agiz Sik agiz Saft tipi

Dusuk rijitlikte is parcalari veya
makineler icin tavsiye edilir
(sac isleme veya BT30 gibi)
Ekonomik

1. tavsiye

Stabilite, isleme hassasiyeti ve verimlilik
agisindan iyi denge

Genis bir yelpazedeki isleme alanlarini
destekler

Yiiksek rijitlikte
is parcasi ve makine igin tavsiye edilir

Frezeleme aynalari ile uyumludur
(temel olarak yiizey freze tavsiye edilir)
*Saft ebadi: 32

Kesme capi @80 ila 2315 (ing 6zellikleri)
Kesme capi 940 ila @315 (metrik)
*@315: Siparis tizerine Uretilir

Kesme cap1 @80 ila @315 (ing 6zellikleri)
Kesme capi 940 ila @315 (metrik)
*@315: Siparis tizerine Uretilir

Kesme ¢api 280 ila 2250 (ing ozellikleri)
Kesme capi 240 ila 2250 (metrik)

Kesme capi 240 ila 280
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MB45

Kesmeagziagsi
45°~70°

Bl (@ BN

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

2 “Esneklik” + “Uzun takim 6mri” Genis kesici ug kalitesi yelpazesi
Celik, paslanmaz celik, dokme demir, isil direngli alasimlardan aliiminyum alasim
islemeye kadar

Celik, paslanmaz celik ve dokme demir icin

PR1825/PR1835/PR1810 VYeni gelistirilen MEGACOAT NANO EX
)

Celik icin (Asinma direnci odakl) Celik icin (Stabilite odakh) Dokme demir icin
Paslanmaz celik icin 1. tavsiyedir

s parcasi P Celik M Paslanmaz celik K Dokme demir
ISO 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40
A§|nr:na direnci :odakll 1.Ta:vsiye 1.+avsiye
PR182
alte
Stabilite odakli §
PR1835
Sertlestirilmis malzemeler icin Celik icin Yiizey kalitesi odakh
MEGACOAT HARD

PRO 1 5 PVD kaplama TN 620M Sermet
Paslanmaz celik ve isil direncli alagimlar icin Aliminyum isleme igin

CA6535 CVD kaplama PDL025 DLC kaplama
GWZS Kaplamasiz karbiir

PVD kaplamali PR1825 MEGACOAT NANO EX daha uzun takim 6mrii saglar

Asinma direnci karsilastirmasi irket ici degerlendirme)

0,30 Kesme a§2| durumu (20 dakika islemeden sonra)
MB45(PR1825)

. 0,25
€
£
g 020 M MB45 (PR1825)
c M Rakip A
v
©
o 015 Rakip A
N
He
>
@ S
(]
o 0,10
(]
(%]

0,05

Kesme kosullari: Vc = 120 m/dak, ap = 2,0 mm, ae/DC = % 80, fz = 0,20 mm/t,
Kuru, Is parcasi malzemesi: SKD11, @125 BT50
0 10 20 3
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3 “Esneklik” + “Yiiksek Performans” Yeni tasarimda benzersiz teknoloji kullanilir
Miikemmel ylizey kalitesi ile birlikte diisiik kesme kuvveti ve miikemmel kirilma direnci

Diisiik kesme kuvveti ve miikemmel kirilma direnci Benzersiz helisel kesme agzi ve cift kenarli yapi
Benzersiz bir helisel kesme agzi Kesme direnci karsilagtirmasi (irket ici degerlendirme)
2400
__ 2100
Z
2
g
5 1.800
Q
£
]
X 1500
A.R. Maksimum 13° saglar ve 0 MB45-GM Rakip B Rakip C
dusik kesme kuvveti ile tirlamayi azaltir. (Pozitif) (Negatif)

Kesme kosullari: Vc = 180 m/dak, ap = 3,0 mm, ae/DC = % 80 Merkez kesme, fz = 0,30 mm/t,
Is parcasi malzemesi: S50C

Cift kenar yapisi Kirilma direnci karsilastirmasi (irket ici degerlendirme) ~ fz = 0,5~0,8 mm/t
Yogun darbe
mBas =1 & | (20mmKanall)
(GH) 05 06 | 07 | 08 |
n=2

-~

n=1 Kirlma
Rakip D

ikincil kesme agzi (Tok kenar) n=2 Kirllma

Birincil kesme agzi

Silici kenar 0 5 10 15 20 25
Birincil kesme agzi ince talaglar tretir Takim volu savisi
Darbe yiikiinu azaltir ve parcadan ¢ikarken Kesme kosullan: Vc = 100 m/dak, ap x ae = 2 x 100 mm Merkez kesme, BT50
titresimi biiyiik oranda azaltir Is parcasi malzemesi: SCM440HT @125 (10 kesici ug)
Yiksek kalite Benzersiz teknolojinin kullanildigi uzun yayli silicili agiz /
@z,
[
Benzersiz uzun yayl silicili agiz Kesici ucun yandan gariiniimii %
- E
Montaj hassasiyetindeki degisimi o
azaltir ve Gstln islenmis L

ylizey kalitesi saglar

le—»

Silicili agizin yukarn dogru .

cikinti yaptigi disbiikey egimli sekil Kompleks yay sekli

*GM/SM/AM (E Sinifi)
Yuizey piiriizliiltigu karsilastirmasi (sirket ici degerlendirme) Yiizey isleme ylizeyi durumu (vc = 180 m/dak

MB45(10 kenarh) ' .
——— I MB45 (6 kenarl) AU A VAT AT UL L B
24 I,
,g ! . MB45 (‘IO kenarll) il R R ) ST L
A
2 W MB4S x T
& 1,6umRa \ (10 kenarli silici dahil) :\:IOBI:‘S I slici dahil REEsiass = SRR
S 4 enarli silici dahi 1o
516 B RakipE REm——0.4.mRa |
=] (Cift tarafli 8 kenarl)
N .
= I Rakip F Rakip E
2 08 (Cift tarafli 8 kenarl) (Cift tarafli 8 kenarli)
g )
f=] .
> Rakip F
(Cift tarafl 8 kenarh)
0
110 180 250

Kesme kosullari: ap x ae = 1 x 100 mm (Merkez kesme), fz = 0,20 mm/t, Kuru Ozel uzun yayl' silicili agiz miikemmel
is parcasi malzemesi: S50C @125 (6 kesici ug/10 kesici ug) GM (PR1825) BT50 ylizey isleme yiizeyi kalitesi saglar
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MB45

Kesmeagziagsi
45°~70°

Bl e [®

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MB45

(Yiizey freze)

DCSFMS

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir

M16

g e g F@HM
sl i o ] J
© g
L N S Y
'y
DCCB' DCX occs | %J E
DCCB2 <
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS DCSFMS
= ame
Dccsjr_ rj ‘é ngh ‘&rJK‘WﬂW ‘é
5 ! L1 & L[]
s 5 il
/M= =0 s
;2 <@ ad ] )
DCCea | D&C 3 oc T 4
DCCB1 E DCX g
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
-
= Olgii (mm) = (B % |-
2= gzl 22| Uygun kesici uglar
&= s =3 5 (==
Agiklama BE : =g 8 |El* @ M20
= 3 = ] =<
“v = )gﬂ g
k| ||B|5|8|E(E|8|E| B |rF|B|E|E|E
MB45-  040R-14T2C-M ® | 2(40|54)38(16 (135 9 19(56(84 12700 0,4
050R-14T3C-M ® | 3506448 40 11400 0,5
21181 2116,3110,4 1
063R-14T4C-M ® | 4637750 Euet 10100 0,7
- 080R-14T5C-M | @ | 5 80(94|70(27 20|13 50 24| 7 124 9000 (1,4
S 100R-14T5C-M [ ] 100(114| 78 | 32 | 45 30| 8 |144 8000 | 1,9
] 6 |+13(-12 2 SNCU1406...
= 125R-14T6C-M ® | 6 (125(139] 89 7200 | 3,2
& 40 | 55 3319 (164
160R-14T7-M ® | 7 |160(174|110 14| 20 | 66,7 6 6300 | 5,1
200R-14T8-M ® | 8 (200(214 5700 |73 | 3
142 110 18 | 26 {101,6 Hayir
250R-14T10-M ® | 10 (250|264 60 | 351141257 5100 (10,5
315R-14T14-M MTO| 14 |315(329 (222 - -l - - |80 4500 (19,4| 4
MB45-  040R-14T3C-M [ ] 3816 (13,5 9 40 (19 |56]84 03
— 3|40 |54 12700
040R-14T3C-22M [ ] 47 2] - i 0,5
050R-14T4C-M ® | 4 (50|64)|48|22 1811 0 2116,3110,4 11400 (0,4 | 1
063R-14T5C-M ® |5 |63|77]|50 - - - Evet| 10100 0,6
. % 080R-14T6C-M ® |68 |9%|70(27|20]13 50 24| 7 124 9000 | 1,4
g '_E“ 100R-14T8C-M ® | 8 (100(114]|78 |32 |45 30| 8 |14,4] 6 [+13]|-12 8000 (1,8 ) SNCU1406...
= 125R-14T10C-M ® | 10 (125]139] 89 7200 | 3
40 | 55 3319 (164
160R-14T12-M ® | 12(160|174]110 14| 20 | 66,7 6 6300 | 4,9
200R-14T14-M ® |14 200|214 5700 | 7 | 3
142 110 18|26 {101,6 Hayir
250R-14T16-M ® | 16 (250|264 60 L 35|14 (25,7 5100 (10,2
315R-14T18-M MTO| 18 |315(329(222 - -l -1 - |80 4500 (19,2| 4
MB45-  040R-14T4C-M [J 381161135 9 40|19 (56(84 03
—1 4 |40 |54 12700 ——
040R-14T4C-22M [ ] 4712212 - 150 | 04
050R-14T5C-M ® |5 |50|64]|48 2 lsln 0 2116,3(10,4 1140004 | 1
063R-14T6C-M ®| 6 (63]|77]50 =l -1 - -12 |Evet| 10100 0,6
S 080R-14T8C-M ® |8 (8947027 (2013 24| 7 1124 9000 | 1,3
° 50 6 |+13 SNCU1406...
& 100R-14T10C-M ® |10 (100(114| 78 | 32 | 45 30| 8 |144 8000 | 1,7 )
125R-14T13C-M ® | 13 [125(139| 89 7200 | 2,9
40 | 55 3319 (164
160R-14T16-M ® |16 (160(174|110 - [ 14120 66,7 6 13 6300 | 4,8
200R-14T18-M ® | 18 (200|214 Hayir| 5700 |69 | 3
1421 60 {110 18 | 26 {101,6 35|14 (25,7 .
250R-14T20-M ® | 20 250264 -12 5100 (10,1




MB45

Govde olculeri

g ._
= - 2| —~
S| Olgii (mm) = S| x|
2| s dlel g 22| = Uygun kesici uglar
= = el I B g
Agiklama | |2 5 = 2 ZIE|= @ M20
v 3
< slalx|=l o ala|z=|z 3| =
MB45- 080R-14T5C @ | 5 809470 254 |20 |13 5 2716195 9000 1,4| 1
100R-14T5C [J 100(114| 78 | 31,75 | 45 34| 8 12,7 Evet| 8000 | 2
= 125R-14T6C ® | 6 [125(139(89| 381 |55 10 15,9 7200(33] 2
< 160R-14T7 ® | 7 (160({174(110]| 50,8 | 70 0 11119,1| 6 [+13(-12 6300 | 5,1 SN—U1406...
K 200R-14T8 ® | 8 (200]|214 38 5700|7,6
140 110 1826 101,6 Hayir 3
250R-14T10 ® | 10 (250|264 47,625 | 141254 5100110,8
315R-14T14 MT0| 14 |315]329|222 - - -] - |80 4500 (20,4 4
S MB45-  080R-14T6C ® | 6 (8 [9|70] 254 (20|13 50 27016 (95 9000 (1,4| 1
% 100R-14T8C ® | 8 (100|114 78 | 31,75 | 45 34| 8 12,7 Evet| 8000 | 1,8
’?, % 125R-14T10C ® |10 (125|139 89 | 38,1 |55 10 |15,9 7200(3,1| 2
'%_ '_E" 160R-14T12 ® |12 (160|174|110| 50,8 | 70 @ 11 19,1] 6 |+13|-12 6300149 SNU1406...
=| 2 200R-14T14 ® | 14 (200214 38 . |5700]74
= 140 110 18 |26 |101,6 Hayir 3
250R-14T16 ® | 16 (250|264 47,625 | 141254 5100110,5
315R-14T18 MTO| 18 |1315(329|222 - -l -] - |8 4500120,2| 4
MB45-  080R-14T8C ® |8 (89470 2542013 5 2716195 900013 1
100R-14T10C ® | 10 (100(114( 78 | 31,75 | 45 34| 8 [12,7 -12 |Evet| 8000 | 1,8
= 125R-14T13C ® | 13 (125|139 89 | 38,1 |55 10 |15,9 7200| 3 | 2
= 6 |+13 SNU1406...
IV 160R-14T16 ® | 16 (160|174|110| 50,8 |70 | - 63138 11191 3 63001 4,8
200R-14T18 ® | 18 (200|214 Hayir| 5700 | 7,2
140 {47,625(110 18 |26 |101,6 141254 . 3
250R-14T20 ® | 20 (250|264 -12 5100 (10,4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Yedek parcalar
Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kaynama anleyici bilesik Montaj avatasi
Agiklama
= =
= = = 7,
]
MB45-  040R/050R-14T...-M HHB8X25 - c
B o
040R/050R-14T...-22M - W10X31 E)
o 063R-14T... HH10X30 - 2
“:;; 080R-14T... SB-50110TRP TTP-20 P-37 HH12X35 -
= 100R-14T... ‘ Sikma torku 4,5N-m
1 - -
315R-14T...
%QKesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine uygulayin.
B Cift vidanin takilmasi
1. Cift vidanin normal agiz 2. Kater ve takim tutucunun sikica 3.Vidayi bosluk kalmayana kadar
tarafini katere yerlestirin ve baglandigindan emin olmak igin cevirin ve katerin takim
vida durana kadar dikkatli vidalari sikmadan 6nce katerle tutucuya baglandigini kontrol
bir sekilde gevirin. / takim tutucu arasinda yaklagik edin.
4 mm bosluk birakin.
Normal agiz J \ Standart }’
hatve Yaklastk 4 mm /

@ : Standart Grin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MB45 (Parmak freze)

1 ,7;
2
<
o v T L =
A 6 S
o a
N
APMX
LF
Govde olculeri
Yedek parcalar
5 Olcii (mm = g = énlevici
E| = srlomi =2 2 E\Kaynama{)nleyla Vida Anahtar .
s = LTl 2| = | bilesik Uygun kesici uglar
Agiklama S| Ele| 2| B |2
= |3 < 8] = | & ® M20
S| = : S| £ [ =< .‘,:m],
> 2 2 =)
oc|Z|S|tF|H|E < %7 “ %
a <<
MB45-  40532-14T2C ® | 2 |40(54 127001 0,9
50532-1413C ® |3 |50|64 11400| 1
32 (120|140 | 6 |+13|-12 |Evet P-37 SB-50110TRP TTP-20 SNIU1406...
63532-14T4C ® |4 |63|77 10100 1,1
Stkma torku 4,5N-m
80532-14T5C ® 5|80 |% 9000 | 1,5 I::

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

Kesmeagziagsi
45°~70°

l Frezeleme @ E

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Griin
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Onlemler

M uygulamalar

Yiizey isleme

M isleme capinin (DC) tanimlanm

ISO* altinda belirtilen isleme
capi (DC) bakimindan,
dizlem yiizeyinin islendigi
isleme capinin (Sekil 2)
sayisal degeri kesici uca
baglidir.

Litfen dikkatli olun.

;

B Kesici uclarin monte edilmesi

1. Kesici ucun montaj tarafindan talas ve tozlari tamamen temizleyin.

2. Montajdan 6nce pens vidasinin konik kismini ve disini ince bir tabaka kaynama onleyici bilesikle kaplayin.

3. Anahtarin Ust kenarina bir pens vidasi monte ettikten sonra, kesici ucu altlik yatadi yiizeyine ve takim

ylizeyine dogru basiimis durumda tutarken vidayi sikin (Sekil 1).

4. Anahtari pens vidasina paralel yonde sikin.

Tavsiye edilen sikma torku - - - 4,5 N-m

5. Siktiktan sonra, kesici ug ile althgin yiizeyi arasinda veya

kesici ucun yan yiizeyi ile takim ytizeyi

N

Baglama vidasi ———e

arasinda bosluk olmadigini kontrol edin.

asl M isleme sirasinda alinacak énlemler

devir sayisidir.
Sliefr

isleme capi (DC) *ISO

Virtual Vertex

- Lutfen tavsiye edilen kosullarda kullanin.

- Ana Unitede listelenen maksimum
devirden yiuksek devirde dondirmeyin.

*Takimda listelene devir sayisi

NG ylkslz maksimum

Diizlem ytizeyini islemek icin

isleme capi

Celigin 1slak islenmesi sirasinda
alinacak 6nlemler

Islak isleme icin PR1835'i segin ve
tavsiye edilen durumun %70'i veya daha
az bir kesme hizini kilavuz olarak kullanin.

300
'

Sekil 2
Diizlem yiizeyinin islendigi isleme capi (g125mm icin)
GM | GH | sM | AM ikl
i§'emfea o 0SS 1 20 | -11 11
g;ZfLeeng;IZ(e%l:ﬁl)n sendd 1239 123,0 123,9 1239
*Olgii toIeranngZ

* GH daha buyik bir gift kenar 6lglstine sahiptir, bu ylizden diizlem yiizeyinin

islendigi isleme capi diger kesici uglardan kiiguktdr.

B silicili kesici ucun kullaniimasi

1. Devir basina ilerleme miktan [mm/dev] biyud
basina standart ilerleme miktari ve monte

ginde kullanin. Asagidaki tabloda devir
edilmis olan silici sayisi gosterilmektedir.

Kuru *PVD

Devir basina ilerleme Silicili kesici ug sayisi

Silicili kesici ug cebi

2,0<f[mm/dev]<4,0 1 adet “Tek noktali” cep (Sekil 3)
“Tek noktali” ve “Cift noktali” cepler (Sekil 3, 4)
4,0<f[mm/dev] 2 adet * Sadece 12 veya daha fazla kesici ug bulunan takimlarda

“Cift nokta” vardir

2. Silicili kesici ucla kullanilmasi tavsiye edilen talas kirici

GM talas kirict

GH talas kirici

SM talas kirici AM talas kirici

Silicili kesici ug

v’

Tavsiye edilmez

Tavsiye edilmez

v’

3. Silicili kesici ucu
Sekil 5'te gosterildigi gibi dogru
sekilde takin.

* Sekil 6'da takima yanlis sekilde takilan
kesici ug gosterilmektedir.

Sekil 5

Kater

v

Sekil 6

Kater

Sekil 3

I —

Y

Ve [m/dk] ?
Aliiminyum isleme sirasinda alinacak 6nlemler

Anahtar ————

Sekil 1

500 1000
| 1
1

% PDLO25

Tavsiye edilen kesme hizi
/d

[m/dk]
PDL025 200~600~900
GW25 200~500~800

MB45-125R-14T10C
VIDA:SB-50110TRP ANAHTAR:

MAKS 7,200 RPM

Maksimum hizda
dénmek yasaktir.

-

Sekil 4

K

“Cift noktalar”“Tek noktalarin”
capraz cebinde bulunur

* Sadece 12 veya daha fazla kesici
ug bulunan takimlar igin

M19
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MB45

SNMU/SNEU

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmatz gelik
Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Olgii (mm) Karbiir £
v
- Uygun govde
= eI y(g@n?ns
Kesici ug Agiklama = M17
B 1| S | 0| BH | BS |ulnlnieininlle M18
EEBEEEE
S|e|aiaiaial|CE

sy =5 [SNMU - 1406ANER-GM 81147 1607 | 58 |08 | 23 |® o000 |© MBA45-...

Genel amagl
(Msinifi)

SNMU  1406ANER-GH 81147 (589 |58 | 14| 17 |e e eee MBA45-...

Tok kenar
(M sinifi)

SNEU 1406ANER-GM 811471607 | 58 |08 | 23 |® o000 |© MBA45-...

sinii

SNEU 1406ANER-SM 8| 147 (607 | 58 |08 ]| 23 |@® (3 ] MB45-...
Diisiik kesme kuvveti
(Hassas sinif)
@% SNEU 1406ANFR-AM 8| 147 1607 | 58 [ 08 | 23 [ ] o MB45-...
£ Demir icermeyen
Q metallelr (Ilg-larssasy sinif)
Y
g B
i e
) o Lﬁ_:l SNEU 1406ANEN-W 21147 1615 58 | 11| 88 |@ o0oe (o MB45-...
2 kenarli
45°~70° / Silicili agizh
““”";agfa"" Tavsiye edilen kesme kosullar @ M21
Kesme agzragis
__®P" | Uygun talas kirici arahg
Yiizey isleme
igntakm Kaplamali karbiir Sermet
Viksek 7
{lremeliTakm = 5M
- 6 e GM 3 w— GM
Coklglevli . GH cee WV
a = eee AM =
nal Freze [ [S )
T S -— Y 1S
(iresel agizli — 3 —
Radyiis % %
Digerleri 2 1
1
0 0,1 0,2 03 04 05 0,6 0 0,1 0,2 03 04 05 06
Dis basina ilerleme fz (mm/t) Dis basina ilerleme fz (mm/t)
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MB45

Tavsiye edilen kesme kosullari

2 ' A Ta‘\'lsiye edilen kesici u kaliteleri (Vc: m/dak) _
gh Is parcasi malzemesi ( ):TN620M MEGACOAT(PVD kaplamali karbiir) PVD kaplamali karbiir| ~ Sermet  [DLCkaplamali karbiir Karbiir
= PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S CA6535 TN620M PDL025 GW15
ity (0,8'61:1'3'122:0620) 120~1§(0~250 120~1§0~zso 200~2?0~300 ’
Alagimli elik (0,8'61:0(3’122:0(5;0) 1oo~1ié;)~zzo 100~1:0~220 180~2¢0~250 i
Kalip celigi (o%éiﬁf,;f’(f? 5 80~1f0~180 - 50-180-20 :
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,1~0,2~0,4 1004%;400 1004%(0400 )
GM | Paslanmaz gelik (Martensitik ilgili) 0,1~0,2~0,4 150~200~250 1804%2%300 )
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,1~0,2~0,3 90~1§’~1 50 i
Gri dokme demir 0,1~0,2~0,4 1204:0450 )
Sfero dikme demir 0,1~0,2~035 1004’;0400 )
Ni bazli isil direncli alagimlar 0,1~0,12~0,2 20~?(;~50 20~;)~50 i
Karbonlu gelik 0,06~0,12~0.25 120~1§)~250 120~1§:)~250
Mlasimli gelik 0.06~0,12~0,25 1oo~1%?o~zzo 1oo~1%2l~220 i
Kalip geligi 0,06~0,1~0.2 8043480 80~1f?0~180 i
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,06~0,12~0,25 1 00~1:0~200 1 004%;400
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,06~0,12~0,25 150~200~250 1so~2:0~300 i
. Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,12~0,25 904;%4 50 i
Gri dokme demir 0,06~0,12~0,25 mj;,Nm )
Sfero dokme demir 0,06~0,1~0,2 1004#;;400 )
Ni bazli isil direngli alagimlar 0,06~0,1~0,15 20N§~50 20~§;~50 i
Titanyum alagimlari 0,06~0,08~0,15 40~5~80 )
Karbonlu gelik 0.2~0,3~05 1zo~1%:)~250 120~1%:J~250 i
Alagimli ik 02~0,3~05 1oo~1%z)~zzo 1oo~1ﬁi~zzo i
Kalip celigi 0,2~0,3~0,45 3043480 80~1fo~180 )
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,2~0,3~0,4 100~1%;)~200 1004%?0400 )
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,2~0,3~0,4 1 504%:;450 180~Z%(0~300
o Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,2~0,3~0,4 90~120~150 )
Gri dokme demir 02~0,3~05 1204%;,450 )
Sfero dkme demir 0,2~0,3~0,45 1004%5%400
Ni bazli il direngli alasimlar 0,1~0,2~0,3 20~?(;~50 20~?(:~50 i
Sert malzemeler (40 HRC veya daha az) 0,05~0,1~0,2 5%37)400 i
AM | Aliminyum alasimlan 0,1~0,2~0,4 Zog~5:0~900 ZOUN;(\;:)Nggo

*: 1.Tavsiye vr: 2. Tavsiye

Kalin yazili sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gére yukaridaki kosullar iginde ayarlayin.
Ni bazli isil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir. Diger is parcalari icin 1slak islemeyi secerken, kesme hizini %70 veya daha diistik bir degere azaltin.
Alaminyum islerken, tavsiye edilen kesme kosullari icinde kullandiginizdan emin olun. Ana tinitede listelenen maksimum devirden ytksek devirde dondiirmeyin.

Sermet igin kuru isleme énerilir.
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MFPN45

Kesmeagziagsi
45°~70°

Bl e [®

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MFPN45 (Yiizey freze)

DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
Kww é % é
F 3 3
8 2
NG -
‘ E_‘ —
3
@ <
DCCB: ﬁ ?
450
Dacer | DCCB! 9
DC DC
DCX DCX
ekil 1 Sekil 2
DCSFMS DCSFMS
DBC: 01778
DCB 2101,6
KWW DCCBs DCB
] = oy U
I NI g
\?B N | \ &
T s
| <
DN s RN EEN\\\Y
! E ‘ 226 ‘ 232
DCCB: é < DCCB! e
DC | DC
DCX DCX '
Sekil 3 Sekil 4
Govde olclleri
Stok L =
durumu | s gt {mm) el _|Els 3
Agiklama = alols % 3 Uygun kesici uglar
3 =|=|E|& ®M26
A = S
= BB B A 3 o =j|§== &=
R|L chgncsgggggugégg
MFPN  45063R-4T-M ° 4(63|76[47| 22 [19]M 402163104 10 [05]1
45080R-5T-M ° 5(80]93(60| 27 |22]13 o |24 7 124 8] [11]1
N 45100R-6T-M ° 6 [100{113[ 70| 32 |48 30| 8 [144 14| 2
' 45125R-7T-M ° 7 [125]138] 87 58 26| 2
] 40— 32| 9 (164] 6 [+10]  |Hayn PNCIUT205ANER-..
£ 45160R-8T-M ° 8 [160(173[102 68 ul20]667] ] 38| 3
45200R-10T-M ° 10 {200(213 64| 3
142 18|26 |101,6
45250R-12T-M ° 12 {250 {263 60 |110 40| 14 25,7 91| 3
45315R-14T-M M0 14 315 328|220 -1 - |80 213 4
MFPN  45063R-5T-M ° 5063|76[47| 22 [19]m 402163 [104 -0 [05]1
= 45080R-6T-M ° 6 [80]|93[60| 27 |22]13 o |24 7 124 EImERE
2| . 45100R-8T-M ° 8 [100{113[ 70| 32 |48 30| 8 [144 14| 2
& 45125R-10T-M ° 10 |125[138] 87 58 25| 2
= 40 — 32| 9 (164] 6 [+10]  |Hayn PNCIUT205ANER-..
g 45160R-12T-M ° 12 160 (173|102 68 u|20]667] ] 38| 3
= 45200R-14T-M ° 14 200|213 65| 3
142 18|26 |101,6
45250R-16T-M ° 16 {250 | 263 60 |110 40| 14 25,7 91| 3
45315R-18T-M MO 18 |315328{220 -] - |80 17| 4
MFPN  45063R-6T-M ° 6[63]|76[47| 22 |19 402163 [104 10 [05] 1
5 45080R-8T-M ) 8 180]93|60| 27 |22]13 2|7 124 -8 111
K I ) 6 |+10—{Hayr PNCIU1205ANER-..
= 45100R-10T-M ° 10 [100[113] 70 | 32 |48 30| 8 [144 ] 13 2
45125R-13T-M ° 13 [125[138| 87 | 40 |58 63]32] 9 [164 26| 2

APMX: 6 mm (GM, SM, GH talas kincilan), 5 mm

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir

M22

GL talag kinc), 3 mm (Silicili kesici ug)




MFPN45

Govde olculeri

Stok - =)
durumu | = Rl = i ) K \
s =&z == Uygun kesici uglar
Agiklama = 5 = 2| E 3, @ M26
s|3 g8l g8l g HREHE A
R{L [ 5 DB IS8 8 |F|l8e(E|=
MFPN  450807%.-5T ®|® |5 [380(9|60] 254 |22|13 50 2716 (95 | 8] 111
45100%.-6T ® | ® | 6 [100(113]70 31,7548 32| 8 [127 14| 2
E=S 45125F4.-7T ® | ® | 7 [125(138]| 87| 38,1 |58 36| 10 [159 26| 2
< 45160%.-8T ® | ® | 8 [160(173|102| 50,8 | 72 6 38|11 [19,1] 6 |+10 6 Hayir| 4 | 2 PNCIU1205ANE -..
A 45200R-10T [J 10 |200]213 67| 3
142 1826 |101,6
45250R-12T [J 12 |250]263 47,625(110 40 [ 14 (25,4 9413
45315R-14T MT0 14 1315]328|220 - -] - |80 21,2| 4
5 MFPN  45080R-6T [ 6 (80 |93]60| 254 (22|13 5 2716 195 | -8 | 11]1
% 45100R-8T ® 8 [100/113] 70 | 31,75 | 48 32| 8 |127 14] 2
’5 % 45125R-10T ® 10 |125]138 87 | 38,1 [ 58 36| 10 [15,9 27| 2
% E 45160R-12T [J 12 |160|173{102| 50,8 | 72 6 38|11 [19,1] 6 |+10 6 Hayir| 4 | 2 PNCIU1205ANER-..
g 2 45200R-14T [J 14 1200|213 69| 3
=2 142 18|26 |101,6
45250R-16T ® 16 /250|263 47,625(110 40 [ 14 (254 963
45315R-18T MTO 18 |315]328|220 - -] - |80 21,5] 4
MFPN  45080R-8T ® 8 (80(93]|60| 254 |22|13 5% 27016 (95 | -8 | 111
45100R-10T [J 10 {100113| 70 | 31,75 | 48 32| 8 [12,7 131 2
= 45125R-13T [J 13 1125|138 87 | 38,1 | 58 36| 10 [159 27| 2
° 6 |+10 Hayir PNCIU1205ANER-..
& 45160R-16T ® 16 |1160{173{102| 50,8 |72 | - 6 38 [ 11 191 -6 412
45200R-18T [J 18 1200]213 69| 3
142147,625(110 18|26 |101,6 40 [ 14 (25,4
45250R-20T [J 20 (250|263 961 3

APMX: 6 mm (GM, SM, GH talas kincilan), 5 mm

GL talag kincr), 3 mm (Silicili kesici ug)

Frezeleme @

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFPN45

Kesme agziagis
45°~70°

l Frezeleme &@

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

Yedek parcalar (yaygin parcalardan Metrik / in¢ 6zellikli parcalara kadar)

Yedek parcalar
Anaht: onleyici
Baglama vidasi nantar Altlik Altlik vidast Anahtar Kaynat:;a ol? 37 Montaj civatasi
Agiklama W DTM flesl
@ | & = | =
g | ©) | & :
——r g g
MFPN 45063R-4T-M HH10X30
~ MFPN 450807L-5T(-M) SB-50140TR TTW-15 MFPN-45 SPW-7050 LW-5 HH12X35
o
< MFPN 451007L-6T(-M) - P-37
>
K 2 kesici ug baglama pabucu icin althk baglama pabucu igin N
stkma torku4,2N'm stkma torku 6,0 N m
45315R-14T(-M)
MFPN 45063R-5T-M HH10X30
o MFPN 45080R-6T(-M) SB-50140TR TTW-15 HH12X35
T | OMeN 4s100RETM) . - - - P37
g 2 kesici ug baglama pabucu igin _
stkma torku 4,2 N m
45315R-18T(-M)
MFPN 45063R-6T-M HH10X30
MFPN 45080R-8T(-M) SB-40140TRN - DTM-15 HH12X35
2 MR 45100R-10T(-M) - - - P37
. 1 kesici ug baglama pabucu igin -
stkma torku 3,5 N m
45250R-20T ‘ ‘

%@Kesici ug sabitlendiginde kaynama o6nleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.

Uygun talas kirici arahigi

1 SM_
| @
£l G

.
00601 02 03 04 05
fz (mm/t)

M24
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MFPN45

MFPN45 (Parmak freze)
g & — g
a
S
&
AN
] APMX
LH
LF
Govde olculeri
Yedek parcalar
= —
= Al i 2| Kaynama
Olgii (mm = S
= 5 G ) S| [ 2| onleyid Vida Anahtar A
HE S| 2| bilesik ygun kesici uglar
Agiklama HE QEC =] : ® M26
> _ <:~ )g‘
R DC|S|E|LF|H 2
MFPN  45050R-532-3T ®|3 (5|6 112, wsouorl s
45063R-532-4T ® | 4| 63|7632(110|30 [+10|-10|Hayn| P-37 |77 - PNCIUT205ANER-.
45080R-532-5T NEEIE -8 Skma torku 424

APMX: 6 mm (GM, SM, GH talag kincilan), 5 mm (GL talas kinct), 3 mm (Silicili kesici ug)
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

Frezeleme &,

@ : Standart Griin

M25



MFPN45

Kesme agziagis
45°~70°

~
l Frezeleme &,

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

PNMU/PNEU

Kullanim siniflandirmasi

% :Kabaisleme / 1. Se¢im
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim

(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

- - Ser-
Olii (mm) Karbiir -
= a Uygun govde
» 3] S e | @m22
Kesici ug Agiklama = M23
=
Z| S DT | INSL | BCH | BS Alaisgmnsng== M25
S|EEEEEREEZ
PNMU  1205ANER-GM 10| 556 | 62 |17,88| 2 2 (@ 0o e ee® @ MPNS.R-.
PNMU  1205ANEL-GM 10] 556 | 62 |17,88| 2 2 (@ D0 eeee @ MPNIS.IL-.
PNMU  1205ANER-SM 10| 556 | 62 |17,88| 2 2 (o D0 eeee MFPN45...R-..
PNMU  1205ANER-GH 10| 617 | 62 |1798| 2 2 |e|lelO 000 e MFPN45...R-..
PNEU 1205ANER-GL 10] 556 | 62 |1751| 27 | 27 |@| O @@ @ @® :@ MFPN45. R-.
PNEU 1205ANEL-GL 100 556 | 62 |1751| 27 | 27 |@| O @ @@ @ @ MFPN45..L-.
PNEU 1205ANER-W 2055 | 62 [1785] 23 | 81 (@ (1000 ®:® @ @ MFPN4S.R-.
2 kenarli / Silicili agizli

Tavsiye edilen kesme kosullar @ M27

@ : Standart Grtin O Yeni bir Grinle degistirilecek [ ]: Eylil 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir

M26

PNEUT205ANER-W kesici ulari
5adetlik kutularda satilir



MFPN45

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
é ) . fz (mm/t) Sermet MEGACOAT(PVD kaplamali karbiir) CVD kaplamalr karbiir
=z s pargasi malzemesi ():TNG20M PR1835 PR1825 PR1810
= ’ TN620M PRO15S (A6535
(PR1535) (PR1525) (PR1510)
Karbonlu celik 01~0,2~04(0,06~0,12~0,20) 200-230-300 120~1%i)~250 120-180~250 ) : )
Alagimi gelik 0,1~0,2~04(0,06~0,12~0,20) 180~280-250 | 100160220 | 100~160-220 - - ;
Kalip celigi 01~02-035 006~008-015) | 150780220 | 80~140-180 | 80~100-180 ) : )
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,1~0,2~0,4 - 1004%1)400 100~1%:)~200 - - )
GM Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 01~0,2~04 N 150~2%§)~250 ) ) ) 180~Ii50~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,1~0,2~0,3 - 90~1;6~1 50 - - - )
Gri dokme demir 0,1~0,2~0,4 - - - 120~1§0~250 ) )
Sfero dokme demir 0,1~0,2~0,35 - - - 100~1‘§0~200 ) )
i - 019 j * B N N *
Nibazli 1sil direngli alagimlar 0,1~0,12~0,2 20~30~50 20~30~50
Karbonlu gelik 006012025 (006-010-015) | 500750~300 | 120~780-250 | 120~780~250 ) : )
Alagimi gelik 006~0,12~0.25(006~0,10~015) | 190730250 100~1%i)~220 100~1i6}0~220 ) ) )
Kalip geligi 006~0,1~02(006~008-012) | 15078020 | 80~140-180 | 80~140-180 - - )
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,06~0,12~0,25 - 1004?0400 100~1%i)~200 - - )
oM | Paslanmaz celik (Martensitikilgili) 0,06~0,12~0,25 - 150~2%1)N250 - - - 180~2‘:0~300
MGL | paglanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,12~0,25 - 904%450 - - - .
Gri dokme demir 0,06~0,12~0,25 - - - 120~1i§r°~250 ) )
Sfero dokme demir 0,06~0,1~0,2 - - - 100~1i5§i)~200 ) )
Ni bazliisil direngli alagimlar 0,06~0,1~0,15 - 203}150 - - ) 20~§§~50
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,15 - 40~6*(')~80 - - - )
Karbonlu gelik 0.2~0,4~07 - 1zo~1i§o~zso 120~1§;~250 ) ) ]
Alasimli celik 02~0,4~06 ; > > ] ] ]
asimli celi 12~ 0,4~0) 100~160~220 | 100~160~220
Kalip eligi 0.2~035~05 - so~1§§~1so 80~1§§~180 ) ) )
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,2~0,3~0,4 - 1004%%400 1004%%400 - ) )
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,2~0,3~0,4 - 150~2%1)N250 - - - 180~2a\:)~300
*ZGH
Paslanmaz celik (Ckeltmeyle sertlestirme) 0,2~0,3~0,4 - 90~1;§~150 - - - -
Gri dokme demir 0,2~0,4~0,7 - - ) 120~1i§r°~250 ) )
Sfero dokme demir 0,2~0,35~0,5 - ) ) 100~1i5§i)~200 ) ) g
Ni bazliisil direngli alagimlar 0,2~0,3~04 N 20~§§~50 ) ) ) 20~§§~50 %
N
Sert malzemeler (60 HRC veya daha az) 0,05~0,1~0,2 - - - - 50~8*(')~100 ) o
[y

* : 1. Tavsiye v: 2. Tavsiye

Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gésterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
Ni bazli isil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari i¢in sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

*1. GL talas kircr: Yiizey kalitesi odakli frezeleme icin tavsiye edilir.

*2. GH talas kiric: Normal agiz» fz<0,4 (mm/t)
Sik agiz > Tavsiye edilmez
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MFPN45

Kesmeagziags!
45°~70°

l Frezeleme L\7

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

Takim tipi ve talas kirici se¢imi

Frezeleme amad Takim tipi Talas kina
Seyrek agiz Normal agiz Sikagiz GM M GH GL W
Celik ve alagimli celik icin genel frezeleme ® ®
Celik ve alagiml gelik (Diisilk rijitlikte makine veya diisiik stkma kuvveti nedeniyle tirlama durumunda) )
Uretkenlik odakh (Calistirma maliyetinin azaltilmasi) (ap=4 mm veya iizeri, fz=0,35 mm/t veya iizeri) )
Yiizey kalitesi odakh ® [ )
Paslanmaz celik icin genel frezeleme
Paslanmaz celik (Dilsilk rijitlikte makine veya dilsiik sikma kuvveti nedeniyle tirlamay: dnlemek icin) ® [}
Dokme demir (isleme veriminin iyilestirilmesi icin) ) [
Dékme demir (ap=4 mm veya iizeri, fz=0,35 mm/t veya iizeri) ) [}
Yiiksek verimli frezeleme sirasinda iyilestirilmis yiizey kalitesi (] [} [}

Silicili kesici ucun kullanilmasi

1. Lutfen bir takim Gizerinde bir silicili kesici ug kullanin.

(Bir takim Gizerinde 2 kesici ug kullanirsaniz, is parcasi yiizeyi camurlu beyaz

renk alabilir.)

2. Silicili kesici ucun diger talas kiricilarla kombinasyonu
P Talas kina M M
Tavsiye edilen kombinasyon o
Tavsiye edilen kombinasyon o

GH+W ve GL+W kombinasyonlari tavsiye edilmez.

Silicili kesici uclarin MFPN takim iizerine takilmasi

3. Silicili kesici ucun ¢ikinti miktari igin, takim boy 6lgme aletini kullanin. (Uygun cikinti: 0,1 mm)

l_ Asagi yondeki ok semboli silici kesme
agzini gosterir.

1Kesici uglari takarken, ok semboltiniin
asagi baktigindan emin olun.

Uygun talas kirici
Talas kina
Takim tipi
GM SM (GL) GH
Seyrek agiz (Althiklr) v v v
Normal agiz (Altksiz) v v (ilerleme hizi fz=0,4 mm/t veya daha dilsiik olarak tavsiye edilir)
Sik agiz (Altliksiz) v v Tavsiye edilmez
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MFPN45

Kullanim onlemleri (Bir kesici ucun monte edilmesi)

1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlari temizlediginizden emin olun.
2. Konik kisim ve dis tizerine kaynama onleyici bilesik uyguladiktan sonra, kesici ucu kisitlama yiizeylerine dogru
bastirirken, viday kesici ucun deligine yerlestirin ve uygun torkla sikin. (Bkz. Sekil 1 ve Sekil 2)
Tavsiye edilen sikma torku: Seyrek agiz icin tork (M5 vida kullanarak) 4,2 N-m'dir
Sik agiz icin tork (M4 vida kullanarak) 3,5 N-m'dir.
3. Vidayi siktiktan sonra, kesici u¢ oturma yiizeyi ve takimin yatak yiizeyi arasinda
ve kesici ug yan yuzeyleri ile takimin kisitlama ylizeyi arasinda bosluk olmadigindan emin olun.
4. Kesici ucun kesme agzini degistirmek icin, kesici ucu saatin tersi yonde cevirin. (Sekil 3)
Kesici ug kdse tanimlama numarasi kesici ucun Ust yiizeyine damgalanmistir. (Sekil 4) Silici kenari korumak icin,

kesici ucun koselerini kose numarasi sirasina gore kullanin.
Kesici ucun yan ylizeyi
Kesici ucun
A/ Ust ylzeyi
O\ Kesici ug kdgesi

- tanimlama
Kisitlama ytizeyi
numarasi

Sekil 1 Sekil 2 ekil 3 Sekil 4 (Sag kesici ug)

Bir althgi degistirme (seyrek agiz icin)
1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlari temizlediginizden emin olun.
2. Althk uygun yonde monte edilmelidir. Althgin ylizeyini Gizerindeki isaretle birlikte
ilgili kisitlama ytizeyine hizalar (bkz. Sekil 5) ve althgr hafifce kisitlama yiizeyine dogru bastirirken,
vidayi althgin deligine yerlestirin ve sikin (bkz. Sekil 6).
Vidayi sikarken, vidanin yatak ylizeyine dikey konumda oldugundan emin olun. Tavsiye edilen sikma torku 6,0 N m'dir.
3. Vidayi siktiktan sonra, althk yerlesme yiizeyi ile yatak ylzeyi arasinda
bosluk olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici ucu ¢ikarin ve yukaridaki adimlara gére yeniden monte edin.

Frezeleme L@

Althk Takim Althk vidasi

\ 4—| govdesi /
4' Kisitlama Anahtar
Tanimlama yiizeyi &4 anhta

isareti

Sekil 5 Sekil 6
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Kesmeagziagsi

! Frezeleme h E

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Kesme agzi agisi 66°

MFPN66

Ekonomik cift tarafli 10 kenarl kesici ug diisitk kesme kuvveti gerektiren tasarimla tirlamayi azaltir

Otomotiv parcalarini islerken ve diger genel amacl isleme uygulamalarinda kesme maliyetlerini azaltir

n Ekonomik cift tarafli 10 kenarh kesici ug
#32'den baslayan genis bir ebat yelpazesi ile ¢esitli isleme uygulamalarina uygundur

Genel parcalardan otomotiv parcalarinin islenmesine kadar ¢esitli uygulamalarda maliyetin azaltiimasi

a Diisiik kesme kuvveti gerektiren tasarimla tirlamay azaltir
Kiiciik ap'den orta ap'ye kadar uygulamalar icin kullanilabilir

66° kesme agzi agisi ile miikemmel ylizey kalitesi icin titresimi bastirir

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme) Yiizey kalitesi (80 mm is parcasi bara baglama uzunlugu ile isleme)
400
~ 300
=
K]
s c 251
2 L0l ASAGI
g
3
X
100
0
MFPN66 Rakip A
(Kesme agzi agisi 45°)
Kesme kuvveti baski kuvvetidir Diistik is parcasi baglama rijitligi sayesinde miikemmel yiizey kalitesi
Kesme kosullari: Vc=200 m/dak, ap=3 mm, fz=0,15 mm/t Kesme kosullari: Vc=200 m/dak, ap=0,5 mm, fz=0,2 mm/t
Takim capi 863  Is parcasi malzemesi: S50C Takim cap1 863  Is parcasi malzemesi: S50C

B MEGACOAT NANO teknolojisi ile daha uzun takim émrii
Kesici u¢ yelpazesinde daha iyi yuizey kalitesi icin sermet kalitesi de yer alir

Genel amacli Tok kenar Paslanmaz celik igin
GM talas kirici GH talas kirict SM talas kirici
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MFPN66 (Yiizey freze)

DCSFMS DCSFMS
DB _, N DCB N
Kww a KWW a
= 2 - =
[ [ S |
ra [
§ 8 . 2
L3 — Y .
© YN\66°
/\ 66°
DCCB: S ©) %\
DCCBy E DCCBi x
DC DC g
DCX DX
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DBC:
DCB
WW 14
o [BE
| 8]
DCCB: 20
DC
DCX
Sekil 3
Govde olculeri
=
E =
3| _ Ol¢ii (mm) = 3|
gl= g | g = = Uygun kesici uglar
Agiklama = El=|5|E| 2 o ‘
|5 == g5 ® M34
= YA ] a = S
R D(§§§§g§LF§§E 2
MFPN 66050R-4T-M-G ® | 4]50(58 -9 03
481 22 (18| 40121 16,3 (10,4 1 1
“ 66063R-5TMG @[5 |63]71 8] [os] 1
? 66080R-6T-M-G ®| 6|8 (8|70]| 27 [20(13] - 247 124 7 (12
g 50 +12 Hayir PNMU0905...
5 66100R-7T-M-G ® | 7 |100({107| 78| 32 |45 30( 8 |144 i >
= 66125R-9T-M-G ® | 9 |125]132 - -6 28
89| 40 |55 —63 (339 |164
= 66160R-11T-M-G ® [ 11160167 66,7 38] 3
= MFPN  66050R-5T-M-G ® |5 (5058 9| o4
48122 (181 40121163 (10,4 — 1
66063R7T-MG | ® |7 |63 |71 8] [05]1
o 66080R-9T-M-G ®| 9|8 (8 (70| 27 [20(13] - 247 124 -7 12
° 50 +12 Hayir PNMU0905...
& 66100R-11T-M-G ® [ 11(100(107| 78 | 32 |45 30 8 144 ﬁ )
66125R-13T-M-G ® | 13125(132 - -6 3
89| 40 |55 —163 (33| 9 |164
66160R-15T-M-G ® | 15|160|167 66,7 413
~ MFPN 66080R-6T-G ®| 6|8 (8 |70]|254(20(13 5% 2716195 _7 121
= ? 66100R-7T-G ® | 7 (100(107| 78 [31,75| 45 34| 8 (12,7 1,7
= E - +12 Hayir PNMU0905...
=| 5 66125R-9T-G ® | 9 [125(132]89 (3815 - & |38 10 15,9 -6 ﬁ 2
15 = 66160R-11T-G ® | 11)160({167|110| 50,8 | 72 11 (19,1 45
% MFPN 66080R-9T-G ®| 9|8 (8 |70]|254(20(13 5% 2716195 _7 121
5 = 66100R-11T-G ® | 11)100(107| 78 |31,75| 45 3418 [12,7 1,7
=2 ° - +12 Hayir PNMU0905...
> 66125R-13T-G ® [ 13(125(132]89 (3815 - el 38 10 15,9 -6 1312
66160R-15T-G ® | 15)160(167|110| 50,8 | 72 11 (19,1 48

APMX: 5 mm (GM, SM, GH tala kincilar, Kaplanmis karbiir), 3 mm (GM talas kirici, Sermet)

@ : Standart Griin
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Kesmeagzragsi
45°~70°

Bl e [®

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

Yedek parcalar (yaygin parcalardan Metrik / ing 6zellikli pargalara kadar)

Baglama vidasi Anahtar Kaynama dnleyici bilesik Montaj civatasi
Agiklama <y
e
E =
MFPN 66050R-4T-M-G HH10X30
- 66063R-5T-M-G HH10X30
2 66080R-6T(-M)-G SB-4090TRP DTPM-15 b3 HH12X35
g 66100R-7T(-M)-G Tavsiye edilen sikma torku )
= 66125R-9T(-M)6 kesici ug stkma pabucu igin 3,5N-m a
66160R-11T(-M)-G
MFPN 66050R-5T-M-G HH10X30
66063R-7T-M-G SB-4090TRP DTPM-15 HH10X30
RN 66080R-9T(-M)-G P37 HH12X35
< 11TM) Tavsiye edilen sikma torku h
e 66100R-11T(-M)-6 kesici ug stkma pabucu igin 3,5N-m
66125R-13T(-M)-G -
66160R-15T(-M)-G

%‘@Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine uygulayin.
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MFPN66 (Parmak freze)

DCON

LF

Govde olculeri

Yedek parcalar
£ -
= Al 2| Kaynama
Olgii (mm — o
% 5 G ) S| 2| onleyia Vida Anahtar T
HlE S| 2| bilesik ygun kesici uglar
Agiklama e nsc 2|z 3 @ M34
> - -
== &)
=3
R| [oc|B|E|r | 2 % ‘é /
MEPN  66032R-532-2T-G ® | 2 [32395 -14
32/1110| 30 +12 Hayir|  P-37 SB-4090TRP| DTPM-15 PNMU0905...
66040R-532-3T-G ® | 3 (40475 -12

APMX: 5 mm (GM, SM, GH talas kincilar, Kaplanmis karbiir), 3 mm (GM talas kirici, Sermet)
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku: 3,5N-m

@ : Standart Griin
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)
Frezeleme | |
\

Kesme agziagis
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek

fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

PNMU

Kullanim siniflandirmasi

% :Kabaisleme / 1. Se¢im
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

« s

Ol¢ii (mm) Karbiir £

)
g PVD -|  Uygun govde
Kesici ug Agiklama = ® M31

=

B S | D1 | INSL|BCH | BS |ioiginioininls M33

PEEEEERSZ
PNMU 0905XNER-GM 10( 556 | 47 | 146 | 2 2 Joeeeee MFPN66...
PNMU  0905XNER-SM 10( 556 | 47 | 146 | 2 2 000 e:e MEPN66...
PNMU 0905XNER-GH 10( 556 | 47 | 146 | 2 2 (@0 ee e e MFPN66...

Tok kenar

Tavsiye edilen kesme kosullar @ M35

@ : Standart Grtin O Yeni bir Griinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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Tavsiye edilen kesme kosullari

Kaplamali karbiir

) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Talag kina is parcasi malzemesi (]!IZerlr:nn:/i) G MEE‘:\;S;\T e kaplamaFIJRI:ag?gr)
(PRI535) (PR152) (PR1510) PROTSS
Karbonlu celik 01~0,.2~03 120180250 | 120-180~250 - -
Alagimii celik 0.1~0,2~03 1oo~1%70~220 100~160~220 . ]
Kalip geligi 01~0,18~0,25 80~140~180 80-140-180 - -
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,1~0,18~0,25 1004%70400 100~1i5:?0~200 - -
GM Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,1~0,18~0,25 100~17§(o~200 - - -
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,1~0,18~0,25 90~1 §)~150 - - -
Gri dgkme demir 0,1~0,2~0,3 - - 120~1§0~250 )
Sfero dokme demir 0,1~0,18~0,25 - - 100~1§0~200 -
Ni bazliisil direngli- alagimlar 0,1~0,12~0,2 20~§~50 - - -
Karbonlu gelik 0,06~0,12~0,2 - 120~1§§)~250 . )
Alagimli celik 0,06~0,12~0,2 - 100~1i6:?0~220 . -
Kalip celigi 0,06~0,1~0,15 - 3o~17f:()~180 i .
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 100N1§‘0N200 100N1i§,~200 - -
- Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 100~1§0~200 - - -
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,12~0,2 90~120~150 - - N
Gri dgkme demir 0,06~0,12~0,2 - - 120~1§0~250 -
Sfero dokme demir 0,06~0,1~0,15 - - 1004%70400 -
Ni bazliisil direncli alagimlar 0,06~0,08~0,15 20~;((l~50 - - -
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,15 40~:6~80 - - -
Karbonlu gelik 0,15~0,25~0,35 - 1zo~1§(()~250 . )
Alagimli celik 0,15~0,25~0,35 - 100~1i6:?0~220 ) .
Kalip celigi 0,1~0,2~0,3 - 3o~17f:()~180 i .
o Gri dokme demir 0,15~0,25~0,35 - - 120~1i§0~250 )
Sfero dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - 1004%70400 -
Sert malzemeler (60 HRC veya daha az) 0,05~0,08~0,16 - - - 50~3:~100 @
% : 1. Tavsiye v: 2. Tavsiye
)
5
Sermet Uygun talas kirici araligi ﬁ
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri Kaplamali karbiir Sermet =
Talagkina | s parcasi malzemesi ilerleme Yo midek 5 5
(fz: mm/t) Sermet _ .
TN620M E ; E
Karbonlu gelik 0,06~0,12~0,15 200~2:0~300 B GM g2 @
* 05 05
GM Alagimli gelik 0,06~0,12~0,15 180~220~250 006 0.1 02 025 03 035 0,06 0,1 0,15 0,2 03
Kalip geligi 0,06~0,1~0,13 : 50~1:0~220 fz (mm/o) fz (mm/y)
*: 1. Tavsiye
Uygun talas kirici
ek i Talas kina
GM SM GH
Normal agiz v v v
Stk agiz 4 v (ilerleme hiz fz=0,2 mm/t veya daha dilsik olarak tavsiye edilir)
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Frezeleme | |
)

Kesme agziagis

IS
9
1
=
=

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Yiiksek hassasiyetli ve yuksek verimli yiiksek talash kesici

MFSE45

Miikemmel yuizey kalitesi ile 1 pasoda kaba ve ylizey isleme
Kaba isleme kosulu (fz = 0,25 mm/t) Miikemmel yiizey kalitesi saglar (0,8 pumRa veya daha az)

MFSEA45 frezeleme ¢oziimii

Ayni anda kaba ve yiizey isleme ile yiiksek kaliteli yiizeyler saglar

Kyocera'nin yeni gelistirilen benzersiz kaliplanmis talas kiricisi

Gelik isleme igin Paslanmaz celik isleme icin

GL talas kiria SL talas kirici

M
Mikro honlama

4nokta AL talas kirici

Talaslari diizgtin bir
sekilde kontrol eder N

Aliiminyum isleme i¢in

Silicili agiz iki adimli alan Keskin k I
Miikemmel keskinlik  Keskinligi ve kesme agzi dayanimini birlestirir eskKin kenarl

isleme karsilastirmasi simiilasyonu (6rnek)

MFSEA45  1Paso veiyi bir yiizey kalitesi ile birlikte kesme stiresi 1/3 oraninda diismiistiir (0,8 umRa veya daha az)

fz=0,25 mm/t (ap = 1,0 mm) Kesme kosullari: Ve = 300 m/dak, Kuru S50C (Sirket ici degerlendirme)

cOzZUM

Siire=1/3
2 160 -8T GL talas kirici

(Silicili kesici ugla birlikte)

kesmessiiresi Kaba isleme + Yiizey isleme
Kaba isleme ve yiizey isleme icin iki ayri paso. Yiizey isleme sirasinda diistiik

Konva nsiyonel i§|eme ilerleme hizlari nedeniyle kesme stiresi uzar
fz=0,15 mm/t (ap = 0,8 mm) fz=0,125 mm/t (ap = 0,2 mm)

Yiizey kalitesi/

2160-8T 2160-8T

Kesme siiresi Kaba isleme Yiizey isleme
CG gorlntlsu
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MFSE45

Miikemmel ylizey kalitesi ve uzun takim émru _ - _
' A

4 \
/ \
I |

H . . . . .o . . . .o ‘ I
Iyllg§t|rllm|§ yiizey kalitesi ve daha uzun takim 6mrii . , Yazili daire toleransi
ve 6n kenar salgisinin azaltilmasi N +0,015 mm veya daha az

(E Sinifi standardi + 0,025 mm veya daha az)

Kesici uc yazili daire toleransinin siki bir sekilde kontrolii

Paslanmaz celik islemede ylizey plrtizIGlGGU (Sirket ici degerlendirm:

Miikemmel 6n kenar salgisi hassasiyeti

Avantaj @ Islenmis yﬁze;:deki pﬁrﬂz‘!ﬁlﬁgﬁp Eeo_ril_(‘ ?_I‘arak
azaltilmasi, miikemmel yiizey piiriizliligi
On kenar salgisi: Kiigitk =
Yiizey piirizliiliigii: yi

15,0 1o Dikey biyitme :x1.000
Yatay biiylitme  : x50

A Kesici u¢ asinmasi diizgiin sekilde ilerler 4150
Avantaj e g a2 se sl e s 1 0,0 05 10 1,5 20 25 30
ve takim 6mrii iyilestirilebilir ()
Asinma lzerinde etki (Kullanici degerlendirmesi) Kesme kosullan: Vc = 250 m/dak, ap x ae = 1,0 x 100 mm, fz = 0,15 mm/t, Islak

Ortalama kose 6rnekleri Asir hasar gormus kose 6rnekleri 5U5304 9125 (Standart 6 kesici uc) SL talag kiric

MFSE45 Degisim: Kiiciik
Asinma: 0,145mm Asinma: 0,172mm

Rakip A Degisim: Buyuk
Asinma: 0,705mm Asinma: 0,91 1Tmm

Kesme kosullari: Vc = 270 m/dak, ap = ~ 1,5 mm, fz= 0,2 mm/t, Islak SS400 @ 250 (15 kesici ug) SL talas kirici (PR1535)

Kesici ucun yiiksek asinma orani nedeniyle, tim kesici uglarin degistirilmesi gerekir, bu da takim dmrinin kisalmasina
neden olabilir.

Cesitli takimlar cesitli uygulamalar i¢in kullanilabilir

Silicili kesici uclu tarzlara ek olarak, sadece standart kesici uclara sahip standart tip de mevcuttur

Takim Ozellikleri

\
Frezeleme §\,
N

Silicili kesici ug ile Standart
Yiizey pirizliligi Yaklasik 0,8umRa Yaklasik 1,6umRa
Tavsiye edilenilerleme |  fz=0,25 mm/t fz = 0,12 mm/t (Yiizey isleme siiresi)
Uygulama Yiiksek verimli ylizey isleme Genel amacli (1 kesici uglu stil kullanilir)

MFF icin silicili kesici u¢ kullanimi
(Mikemmel sekilde calistirilabilen kesme agzi ayar mekanizmasi)
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MFSE45

MFSE45

DCSFMS
DCB
Kww

DCSFMS

DCB

Kww

CBDP

Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCB DCCBs
Kww
”:L |
S L |
C’
DCCBs ° DCX
DBC:
DCCB:1 s
DC i
DCX
Sekil 3 Silicili kesici ug cebi
Govde olculeri
A 2| =
stok = Olgii (mm) i O
durumu | &5 z| 2|2 Uygun kesici uglar
Aciklama = S zlE ® M40
g Elg|2® M194
HECIEIEEINEREE
RI|L DC [ DCX | DCB g1 2|8(8|8 S (Fl=sle =
MFSE 45063R-5T-M MTO| 63|71,7| 22 |48 40121163104 14400{ 0,6 | 1
45080R-5T-M MTO0 5180(887| 27 |70 5 50 247 124 12800{ 1,4 | 1
. 45100R-5T-M MTO 100|108,7 32 |78 L 30 | 8 (144 11500] 1,8 | 2
g 45125R-6T-M MIo| | 6 1251337 |89 - |6 133 [ o fmiozo0]32] 2 SEETI3T3...
ﬂ 45160R-7T-M MTO| 7 |160|168,7 110 7114120 (66,7 6 32 ' 9000|54| 3
7
- 45200R-8T-M MTO| 8 |200/208,7 142 8 8100 7 | 3
T 5 60— 18|26 (1016 |[40]14]257
) = 45250R-10T-M MTO0 10 |250]258,7 222 10 7200 |15,5| 3
QE) 2 ‘5 [MFSE 45080R-5T MTO 5 80 (887|254 (70|20 |13 50 2716195 12800( 14| 1
EJ % 45100R-5T MTO| 100(108,7(31,75| 78 | 48 32| 8 |12,7 11500{ 1,9 2
S_;’ ’g 45125R-6T MTO| 6 [125(133,7| 38,1 | 89 |55 38 10 |15,9f ~ [10200{33 | 2 SEETI3T3
H 45160777 mro{mto| 7 [160[1687] 508 [110] 72| - 6 | 1119 " 9000[53] 2
fesmeinagg g 45200%.-8T MTO[MTO| 8 |200208,7 1421100 810073 3
45°~70° = 47,625 18 |26 |101,6 40 | 141254
— 45250%.-107 MTO[MTO| 10 |250{258,7 222(110 7200 15,8 3
75° . |MFSE 45160R-8T-W-M MTO 8 |160|168,7| 40 |[110 -l - - 33| 9 |16,4 1000 (55| 2 EET13T
Kesme agaagsi o £ 45200R-9T-W-M MTO! 9 1200(212,8 142( 1 63 | 40 Hayir 73| 3 SEETI313...
88°/90° S| = 60 —— ——118|26(1016| [—14(257 800 LNGX1209...
] Z 45250-11T-W-M MTO| 11 {250|262,7 222 n 38 123
e | 5 [SE|MPSE 45160R-8T-W MTo| | 8 |160(168,7| 50,8 |102| 72 -l-] - 3811191 [1000]55] 3 13T
- 5|3 45200R-9T-W Mo| | 9 |200{208,7 14 - 63 | 40 Hay 76| 3
e =S 47,625(—1133 18 {26 |101,6 114 (254 800 LNGX1209...
VeteneTbm g 45250R-11T-W MTO| | 11 |250(258,7 m 38 123] 3
Coklslevli Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kanal Freze

Radyiis

Dierleri

MTO : Siparis Uzerine Uretilir
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MFSE45

Yedek parcalar
Ortak
Baglama Vidasi Anahtar Althk Althk vidasi Anahtar Kaynama onleyici bilesik
D | 7 =
E N E
SB-35120TRP DTPM-15 MFSE-105 SPW-5035 LW-3.5
Tavsiye edilen sikma torku Tavsiye edilen sikma torku P-37
kesici ug sikma pabucu icin, 4N-m sim kelepgesi icin, 5N-m
I [
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
Silicili kesici ug icin
Baglama vidasl Anahtar Kama Kartus Kartug baglama vidas Anahtar Ayar Vidas!
/% <
E Iy
SB-3592TR DTM-10
Tavsiye edilen sikma torku AD-MFF CR-MFF HH5X15L TTW-15 W6X18N
silicili kesici ug stkma pabucu igin 1,2N-m
[
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MFSE45

Kesme agziagis
45°~70°

~
l Frezeleme &,

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

SEET

Kullanim siniflandirmasi

% :Kaba isleme / 1. Segim
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir
= oy
- | S Uygun govde
Kesici ug Agiklama = @ M38
B 0| S | 01| RE | BS | AN | AS [l i
HEEEER
SEET 13T3AGSN-GL 4113413971 42 | 15| 21 20 9 (@ 000 MFSE45...
SEET 13T3AGSN-SL 4113413971 42 | 15| 21 20 29 (@ |Cee®e MFSE45...
SEET 13T3AGFN-AL 4113413971 42 | 15| 21 20 29 [ ] MFSE45...
Demir disi metaller
. k]
Olgii (mm) Karbiir | £
(val
g PD | S| Uygungovde
Kesici ug Agiklama = ® M38
Sl IC | S [ D1 | RE|INL| o= M193
2 ElE
MFSE45...-W
LNGX 120916R-TT 419525| 476 | 42 | 1,6 | 12,7 |MTO:MTO[MTO| MFSE45...-W-M
MFF...-SF
MFSE45...-W
LNGX 120916 419525| 476 | 42 | 1,6 | 12,7 |MTO:MTO[MTO| MFSE45...-W-M
MFF...-SF

@ : Standart tirin O Yeni bir Grlinle degistirilecek MTO0 : Siparis tizerine uretilir

M40

Tavsiye edilen kesme kosullar @ M41



MFSE45

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kalitesi (Vc: m/dak)
% - eteme e T&iﬁiﬁg};‘ﬁﬁﬁg (VD kaplama DLC kaplamali karbiir
2
i = s Poozs
it gl 01-015-03 150-200-300 150-200-300 150-200-300 -
Al 01-015-03 150-200-300 150-200-300 150-200-300 -
el 01-015-025 100-150- 250 100-180-250 100- 150250 -

6L | Pastanmaz celik (Ostenitikilgili 01-0,15-0.25 100 200250 100 200 250 100 200 250 -
Paslanmaz ek (Martensitikilgili) 01-0,15-0.25 100 260250 100 200250 100 200250 -
e 01-015-025 100200250 100-200-250 100-200-250 -

S0 it e 01-015-025 100-200-250 100-200-250 100-200-250 -
it gl 01-012-015 150-200- 300 150-200-300 150-200-300 -
Al 01-012-015 150-200-300 150-200-300 150-200-300 -

SL | Kalip celigi - - - - -
Paslanmaz celik (Ostenitikilgil) 01-015-02 10025250 100 200250 100 200250 -
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,1-0,15-0,2 100_2’:0_250 100_2%70_250 100_2%70_250 -

AL 3521&%1:1; Za)la§|mlar (Si Orani %13 01-0,15-03 _ _ _ 20— 4:0 50

% : 1. tavsiyeyk: 2. tavsiye

Koyu renkli rakam tavsiye edilen baslangig kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

Frezeleme m

M4a1



MFLN45/70

Agir frezeleme icin ylizey frezeler

MFLN

Tok 4 kenarli teget kesici uclar biiyiik kesme derinlikleri ve yliksek ilerleme hizlarinda agir
frezeleme sirasinda yiiksek guivenilirlik saglar.
Cesitli isleme uygulamalari icin optimize edilmis li¢ kesme agzi acisi (MFLN90 dahil).

Stabil agir frezeleme icin tok ve guivenilir kesici uclar

22 mm uzunlugundaki kesici uclar daha fazla

rijitlik saglar Kiit kenarli tasarim

Teget olarak monte edilen kesici uglar

Hem dayanimi hem de keskinligi korumak

her iki tarafta 2 kesme a§2| saglar icin sadece ucta kesme agzi agisini arttinr

Kesme agzinin kesit gorinimi

MFLN

sadece MFLN90'da mevcuttur

Kose pah kirma l

Hem genel kose R tipi hem de pahli kdse tipi
mevcuttur

Konvansiyonel

Tirlamayi ve kesici ucun ¢atlamasini 6nler
y Disbiikey kesme agzi ¢ikintisi

Is parcasina girerken daha dusik
darbe kuvvetleri

Genis diiz montaj ylizeyi

Agir frezeleme sirasinda kesici ucu sikica tutar

Kesme agziagis

s
9
1
=
S

g Teget olarak monte edilen kesici uglar rijitligi arttirir

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri



MFLN45/70

Biiylik D.O.C. ve yiiksek ilerleme hizlar

MFLN45

Kesme agzi agisi 45°

MFLN70

Kesme agdzi aglisi 70°

Uygun aralik
20 20
£ 5 g Y
£ £
d 10 MFLN Tt
a 45 [a)
5 5
0 0,1 0,2 03 04 0,5 06 0 0,1 0,2 03 04 05 06
llerleme hizi (mm/t) ilerleme hizi (mm/t)
Ornek Galismalar

Otomotiv Parcalari icin Dovme Kalibi

2.000
Vc =90 m/dak

ap x ae=~10x~80 mm A
fz=0,36 mm/t Kuru

MFLN45080R-4T-M (280-4 talas kanali) 700
LOGU221616ER-GM PR1535

o —Olcek

Talas Tahliye Hizi isleme verimliligi

MFLN45 D

(080-4 ag12) Q=41 6cc/dk. ﬁ
Rakip H

(2100-5 agiz) Q=336 cc/dk.

MFLN 1,2 kat daha yiiksek isleme verimliligi elde edilmesini saglamistir.

Daha sessiz isleme ve iyi talas sekli.
(Kullanici Degerlendirmesi)

isleme tabani FCD600 1330

Vc =120 m/dak «
ap =11x165 mm 3.400
fz=0,65 mm/t Kuru

XMFLN70250R-13T-OH-M (2250-13 talag kanal) =
Normal agiz, icten su verme, 6zel takim
LOGU221616ER-GM PR1525

Talas Tahliye Hizi Kaba isleme Yiizey isleme isleme verimliigi

LNV 0=2 .34 (0 cc/dk. Q=2,340 cc/dk.
Kaba isleme (Rakip F) Yiizey isleme (Rakip G)
Rakip 2=2.100 cc/dk. =1.970 cc/dk.

MFLN dustik kesme kuvveti ile isleme verimliligini iyilestirmistir.
Ayrica kaba isleme ve ylizey isleme icin de kullanilabilir.
(Kullanici Degerlendirmesi)

M43
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MFLN45/70

Kesmeagziagsi
45°~70°

Bl e [®

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

DCSFMS DCSFMS
X KWwW T
a [} a
[a) =) Y J
a8 % N Y \ T\ 2 g
-
D = @,
pcct: p¢| %y DC | |%
DCCB DX | pCce: pcx |
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCSFMS
DCB
KWW
e’
o I
[=}
8 2.
HE
.
=
@ 2
DCX
Sekil 3
Govde olculeri
=
= =
s A =2 =
=1 Ol¢ii (mm) = S| x|
g = gl=|2|2|E= Uygun kesici uglar
Agiklama ] % E e = S| E K. @ M46
< = sl L2|<
(%) =
== = |88 S XlalZ[S S| =
RICICBIG| B |E(E| & |F|8|2|E|2 .
MFLN  45080R-4T-M o, [s0oe[n0] 2 [w]13 o 2] 7 s Fiss| [sorof 2 [ 1
45100R4T-M o | " [100[124]78] 32 [45 - 30] 8 144 -14,5|Evet|4780[ 2,7 ] 2
. 45125R-6T-M o6 [usfus[ay| 55 0 hes 3820[ 46| 2
E 45160R-7T-M o | 7 [160[184]110 0| [e67] "2 | +2 2990[67] 3 | 10GU221616ER-GM
45200R-8T-M o | 8 [00[224]142] |24 135, 23%0[07] 3
45250R-10T-M ® [ ofasofal [ 60 [160] |1016] |38 14[257 “or0[169] 3
45315R12TM[mo] 12 [315[339 215 80 1520025,1] 4
MFLN  45080R4T o, [s0fw4[70] 254 [20]13 o 127] 6 [os s [sorof 2 [ 1
z 45100R4T o | " [100[124] 78 [ 31,75 ] 45 34] 8 27 -14,5|Evet|4780 2,7 | 2
g 45125R-6T ® | 6 [125]149] 89| 381 [ 55 10 [159 3820[ 46 2
g 45160R-7T o | 7 [160[184]110] 508 [ 90 ol [ 2990[68] 2 | 10GU221616ER-GM
g 45200R8T o[ 8 [00[24]142] |24 38 135 [2390[ 10| 3
= 45250R-10T ® |0 [osofar] lazeasfieo| |org| | [14(2s4 T hor017,1] 3
45315R-12T mro] 12 [315]339 215 80 1520025,3] 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFLN45/70

DCSFMS DCSFMS
a _DCB 5 . DCB
=2 KWW = Kww
a L[ .
[a) x o
S =i S | 2 .
<| 43 <| =
\ =
74 ®
DCCB: DC Qo} DC ] %}
DCCB:  DCX DCCBs DCX
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCSFMS
I DCB DCB
< 218 KWW 018
8 3 % :
o ol w
A ] <| 3
T
26 = 026,
= @ 2 |_bBC
DBG DCX 0177.8
DCCBs DCCB:
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
=
= —
s A D=
=1 Olgii (mm) = S| x|
gl = glc|g| 2| Uygun kesici uglar
e HREEIEE ygun
Aciklama e 5 = = E|E = @ M6
= < = % <<
S HEIEEIREINEREE g =
R KI5 8 |B|=2| 8 |F|8|2(E|2
MFLN  70080R-4T-M of , [s[n]n] z [n]s o 2] 7 s 65| [soo[ 1.4] 1
70100R4T-M o | " iof113[78] 32 |45 - 30] 8 144 -14,5]Evet|4780[ 1.9] 2
. 70125R-6T-M o6 [uss[ay| 55 o hes 3820[34] 2
E 70160R-7T-M o [ 7 [160[173]110 0| [667] SRARE 2990[53] 3 | 10GU221616ER-GM
70200R-8T-M o | 8 [200[213]102 120 135 [2390[8.2] 3
] Hayr .
70250R-10T-M o [10[250[263] | 60 [160] |1016| |38 14257 1910/148] 3 )
m| —
703158121 [mTo] 12 [315[328 215 80 15200219] 4 v
MFLN  70080R-4T o [so]o[m] 254 2] o 127] 6 [os 65| [soro[ 1.4] 1 £
z 70100R4T o | " [100[113]78 31,75 ] 45 34] 8 27 -14,5|Evet|4780] 2 | 2 I
T 70125R-6T ® [ 6 [125[138] 89 | 381 [ 55 10 [15,9 3820[3,5] 2 L
g 70160R-7T o [ 7 [160[173]110] 508 [ 70 ol [l v 2990[58] 2 | 10GU221616ER-GM
g 70200R-8T o |8 [oo[2i312] |20 38 135 [2390[85] 3
= 70250R-10T ® | olasofaes| lareasfieo] |org| | [14(2s4 P hot0]1s1] 3
70315R-121 mro] 12 [315]328 215 80 1520022, 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Yedek parcalar

Parcalar
Baglama vidasi Anahtar Althk Baglama vidasi Anahtar Kaynama onleyici bilesik | Takim tutucu cvatasi
Agiklama
S
D D
E E -
S
MFLN OO080R-4T(-M) HH12X35
SB-60200TRP TIP-20 MAP-2216 SB-40140TR DTM-15
OO100R-4T(-M) p-37
2 Kesici ucun sikilmast igin stkma torku Althgm sikilmas icin sikma torku -
OO315R-12T(-M) 60km 35Wm
\ \ \

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFLN45/70

LOGU

Kullanim siniflandirmasi Ostenitk paslanmaz gelik
Martensitik paslanmaz elik

% :Kaba isleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Karbiir
= Uygun govde
g z| A @ M44
Kesici ug Agiklama = M45
E| s [ D1 | RE | W1 |INSL | BS e

PR1525
PR1535
PR1825
PR1835

| MFLN4S...
J\ ] l0GU  221616ER-GM |4 | 166 | 68 | 16 | 125 [ 28 | 63 (O @ @ ®  MELNO..
& [

e MFLN90...
Kose R
Tavsiye edilen kesme kosullari @ M47
Uygun kesici u¢ hakkinda
L0GU221616ER-GM LOGU2216PAER-GM
(Kdse R) (Koge Pah Kirma)
MFLN 45 v uygulanamaz
MFLN 70 v uygulanamaz

Frezeleme | |
W

Kesme agziagis
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek

fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart trin O Yeni bir Grtinle degistirilecek

M46



MFLN45 /70

Tavsiye edilen kesme kosullari

D.0.C. (mm) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
MEGACOAT NANO EX
is parcasi Kesme genisligi Kesme genisligi fz mm/t (MEGACOAT NANO)
<0,5%0C S0,5%DC PRISS PRIS3S
(PR1525) (PR1535)
. * x
ety 100150 - 180 80120150
. * x
Alasimli elik ~10 ~8 0,1-0,3-06 100 - 150 180 80-120— 150
* x
NI iellpeli 80— 120150 70-100-120
* x
Gri dokme demir
I~ o 010308 100—1io—1so 80—1;:)—150
St i il 100- 150 180 80120150
. * x
Vil 100- 150 180 80120150
: * x
Alagimli celik ~15 ~12 0,1-0,2-04 100—150— 180 80— 120150
* x
MEED ey 80120150 70-100-120
* x
Gri dokme demir
v s 010204 100 1:0 180 80 1;0 150
Sferodkmedemy 100~ 150 180 80-120-150

Asagidaki tablo trin teknik ézelliklerine gore tavsiyeler saglar. % : 1. tavsiyevk: 2. tavsiye

Uriinii kullanmadan énce, rnegin gii¢ gibi makine &zelliklerini kontrol edin.
Koyu renkli rakam tavsiye edilen baslangig kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
Kuru isleme tavsiye edilir.

Bir kesici ucun monte edilmesi

1. Kesici ucun montaj tarafindan talas ve tozlari tamamen temizleyin.
2. Anahtarin (st kenarina bir baglama vidasi monte ettikten sonra, kesici ucu altlik yatadi ylizeyine ve takim yiizeyine dogru basilmig durumda tutarken vidayi sikin (Sekil 1,2)
3. Her bir cepte kesici ucun tst kismindaki tanimlamanin ayni oldugundan emin olun.(Sekil 3)
4. Anahtar (TTP-20) baglama vidasina paralel tutarken sikin.
5. Kesici u¢ baglama vidasini uygun bir torkla sikin. (Tavsiye edilen tork: 6,0 N-m)
6. Siktiktan sonra, kesici ug ile althigin ylizeyi arasinda veya kesici ucun yan ylzeyi ile takim yiizeyi arasinda bosluk olmadigini kontrol edin.
Bir bosluk varsa, kesici ucu yukaridaki talimatlar kullanarak yeniden monte edin.

Anahtar(TiTP-20)

Althkyatak.yuzeyi

(w.

Frezeleme

Baglama vidas!

Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3

Kisitlama

Bir althigi degistirme
1. Althgin montaj tarafindan talas ve tozlari tamamen temizleyin.
2.Vidalar tzerine orta glcte vida kilitleme yapiskani uygulayin.
3. Althgr takimin cep ylizeyine bastiriimis durumda tutarak vidayi sikin.
4. Her iki vidayi gegici olarak siktiktan sonra, uygun torkla sikin. (Tavsiye edilen tork: 3,5 N m)
Gegici stkma ve sikma islemlerini (1) ve (2) sirasiyla gergeklestirin (Bkz. Sekil 2 ve 3).
5. Althgr takimin cep ytizeyleri arasinda bosluk olmadigini kontrol edin.

Anahtar (DTM15)
)

Sekil 1 Sekil 2 sekil 3 Sekil 4
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MFK

Kesmeagzragsi
45°~70°

l Frezeleme &,

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizlt
Radyiis

Dierleri

Yiiksek verimli dokme demir isleme

MFK

Stabil ve ekonomik isleme icin 10 kenarli besgen kesici uglar

MFK iyi dengeli tasarimi ile kesme kuvvetini azaltir
Tirlamanin kontrol edilmesi ile miikemmel yiizey kalitesi

Yuzey kalitesi karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Capak karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Kesme kosullari:
is parcasi malzemesi: FCD600, Kuru, Vc=180 m/dak, apxae=3x78 mm, fz=0,3 mm/t

MFK Rakip A

MFK

Rakip B

< (esme yonii

Keskin kesme ¢apak olusumunu 6nler

A

iki 6zel kesici uc yapisi kesme kuvvetini azaltir ve kenar dayanimini iyilestirir

n Helisel kesme agzi tasarimi
ile diisiik kesme kuvveti
A.R. maks. +15°

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Radyal yénde ortaya ¢ikan kuvvet Eksenel yonde ortaya cikan kuvvet

3.000

= 1.000 oy
%7 ASAGI .« %16 ASAGI
2500 — 800 —
= =
= 2,000 — =
g g 600 —
é 1.500 — é
2 1000 — g B
g g
= 500 — = 200 [
0 0
MFK Rakip C MFK Rakip D

Kesme kosullari:
Is parcasi malzemesi: FCD600, kuru, 125
Vc=180 m/dak, apxae=3,0x62 mm, fz=0,3 mm/t

M48

Cift kesme agzi tasarimi
(Yiiksek tokluk)

ikinci ana kesme agzi

/ Birinci ana kesme agzi

Kirilma direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Kesme kosullar:

§ Is parcasi malzemesi:
b 4 delikli FCD450
MFK  —
2 VC=300 m/dak
& ap=2,0mm
a | ‘ fZ=0,5 mm/t
Rakip E I Islak
=
Rakip F @ | |

o

5 10 15 20 25
Kesme stiresi (dk.)

is parcasina giris sirasinda darbe yiikiiniin azaltiimasi




MFK

Cesitli uygulamalar icin takim yelpazesi

Normal agizli ve sik agdizli tip mevcuttur
Uygulamaniz icin en uygun takimi secin

Normal agiz (Ornek: 2125 12 agiz) Sik agiz (Ornek: 125 18 agiz)
- Dusuk rijitlikte is parcasi icin tavsiye edilir « Yuksek rijitlikte is parcasi icin tavsiye edilir
+ Genig uygulama araligi icin « Yiksek verimli isleme icin

Genis bir talas kirici yelpazesi ile ¢esitli uygulamalara uygundur

Genel amagli: Tok kenar: Yiizey isleme: Silici kenarlr: Yuksek hizli isleme:
GM talas kirici GH talas kirici GL taslanmis talas kirici W taslanmis talas kirici Talas kiricih seramik

Kesici uc¢ kalite yelpazesi

Uzun takim omri Stabil isleme Kirilma direnci yuksek ilerlemeli Yiiksek hizli ve yliksek >
(1. Tavsiye) odakli isleme hassasiyetli isleme /i
CA420M PR1510 PR1525 KBN475 J

(CVD) (PVD) (PVD) KS6050/CS7050 (CBN silicili kesici ug) )
(Seramik) CBN silicili kesici uglari seramik QE_,
(KS6050/CS7050) kesici uglarla birlikte kullanin. E
9
[
Asinma direnci karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)
0,7
0,6 [H —™— CA420M
| | Rakip G
— 05 Kinlma
E 04
=
E o3
< 0,2 <
B d_._.______/ﬁ_-/'*'
0 10 20 30 40 50

Kesme stiresi (dk.)
Kesme kosullari:

is parcasi malzemesi: FCD450, kuru
Vc =200 m/dak, apxae=2,0x80 mm, fz=0,3 mm/t

M49



MFK

Kesmeagziagsi
45°~70°

Bl e [®

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

DCSFMS DCSFMS
DB |.DCB_
o) i ) Kww
: n . o
8 ‘ =Nl
o [-%
8 2
Y
=
7. 7 Z—dlpin-
/ ‘ 70°
DCCB: DC =
DCCB: ﬁ é DCCB: ggx
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
a Fﬂv_‘ DCCBs ‘ Kww ‘ [DCcB:, Deces
Ji= = iz ;
) ¢
¢ — 2 -
bcc ETL oc DCCBs DCCBs
DBC DCX Bgﬁs‘ gEX
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
=
= —
E A = =
=1 Olii (mm) = i R
= dlel2| 2 2=
Agiklama . \:: E|e % Z|E |2
— & SREHE
L] w |alala|lalals] ol o alalz|z=|a g =
RI|8|5| B |E|E|E|E|E|E| 8| & |¥|5|E|E|Z|5
MFK 080R-11-8T-M ® |8 (8|8 (76| 27 [20]13 4|7 124 |-7| [8000| 1,87 | 1
100R-11-10T-M ®[10(100(109( 96 | 32 |26 (17| - | - - 28| 8 [144 - -6 [7000[299] 1
= 125R-11-12T-M ® | 12 (125(134 55 6100| 3,56 | 2
i 100| 40 = - = - 3309 164
= 160R-11-16T-M ® | 16 (160169 70 14|20 66,7 63 6 |28 [+15]  |Hayr|5300] 451 3
2 200R-11-20T-M ® | 20 200209 0 - -5 4700( 7,35 | 3
250R-11-24T-M ® | 24250259 60 |110 18 26 101,6 40 [ 14 (25,7 32 4200/10,43| 3
= 315R-11-28T-M MTO| 28 [315 (324|220 22(32 177,8 3700(19,41| 4
= MFK 080R-11-10T-M ®|10(80 8|76 27 [20]13 24| 7 124 |-7| [8000] 1,81] 1
100R-11-14T-M ® | 14(100(109| 96 | 32 [26]|17] - | - - 28| 8 |144 - | -6 |7000| 2,86 | 1
- 125R-11-18T-M ® |18 [125(134 55 6100( 3,38 | 2
o 100| 40 — - - = - 3309|164
] 160R-11-22T-M ® | 22 (160169 70 14|20 66,7 63 6 |28 [+15|  |Hayr|5300| 432 | 3
. 200R-11-28T-M ® | 28 (200209 . - -5 4700 7,1 | 3
250R-11-36T-M ® | 36 (250259 60 |110 18| 26 101,6 40 | 14 (25,7 32 4200(10,07| 3
315R-11-44T-M MTO| 44 |315 (324|220 2|32 177,8 3700(18,92| 4
MFK 080R-11-8T ® (8808976 -7 8000( 1,76 | 1
31,75(26 | 17 3208 127 —
100R-11-10T ® | 10 (100|109 96 |-6| [7000] 298] 1
= 125R-11-12T ® | 12(125(134 100 38,1 | 55 3 10 [15,9 6100| 3,65 | 2
= 160R-11-16T ® | 16 (160169 50,8 | 70 63 11191 6 | |[+15]  |Hayr|5300] 4,62 | 2
5 = 200R-11-20T ® | 20 (200209 10 - -5 4700| 7,65 | 3
% 250R-11-24T ® | 24 (250259 47,625(110 18 | 26 101,6 40 | 14 (254 32 4200(10,73| 3
S 315R-11-28T MTO| 28 [315 (324|220 232 1778 3700(19,71| 4
= MFK 080R-11-10T ®[10(80|89|76 -7 8000| 1,7 | 1
S 31,75(26 | 17 32| 8 (127 —
= 100R-11-14T ® | 14(100(109| 96 _6 7000{ 2,85 | 1
. 125R-11-18T ® | 18 [125(134 100 38,1 | 55 3 10 [15,9 6100| 3,44 | 2
E 160R-11-22T ® | 22 (160|169 50,8 | 70 63 11 191] 6 | |+15|  |Hayr|5300] 4,44 | 2
- 200R-11-28T ® | 28 (200209 0 - -5 4700 74 | 3
250R-11-36T ® |36 (250|259 47,625|110 18| 26 101,6 40 [ 14 1254 32 4200/10,36| 3
315R-11-441 MTO| 44 |315 (324|220 22(32 1778 3700(19,21| 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFK

Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (MFK)

Yedek parcalar

Kama

Kama vidas

Anahtar

Montaj avatasl|

Uygun kesici uglar

Yedek parcalar

Kama

Kama vidasi

Anahtar

Montaj civatasi

Uygun kesici uglar

Agiklama Agiklama
% @ M54 @ M54

MFK 080R-11-8T-M HH12X35 MFK 080R-11-8T
m WHena0 PNMG1106XNEN-GM W HH16X40 | PNMG1106XNEN-GM
Ihtakii e PNMG1106XNEN-GH itebiia PNMG1106XNEN-GH
125R-11-12T-M PNEG1106XNEN-GL 125R-11-121 PNEG 1106XNEN-GL
160R-11-16T-M CO9N W6X18N T1-15 PNEG1106XNER-W 160R-11-16T CO9N W6X18N T1-15 PNEG1106XNER-W
200R-11-20T-M - PNEA1106XNTN-T01020 200R-11-20T _ PNEA1106XNTN-T01020
m PNEG1106XNTR-T00515 W PNEGTT06XNTR-T00515
B PNEGT106XNTR-T01015W _— PNEG1106XNTR-T01015W
315R-11-28T-M 315R-11-28T

MFK 080R-11-10T-M HH12X35 MFK 080R-11-10T
m HH160 PNMG1106XNEN-GM W HH16X40 | PNMG1106XNEN-GM
ekt L PNMG1106XNEN-GH Rhac LA PNMG1106XNEN-GH
125R-11-18T-M PNEGT106XNEN-GL 125R-11-18T PNEG1106XNEN-GL
160R-11-22T-M CO9N W6X18N TT-15 PNEG1106XNER-W 160R-11-22T CO9N W6X18N TT-15 PNEGT106XNER-W
200R-T11-28TM ; PNEAT106XNTN-T01020 J00R-11-28T ; PNEAT106XNTN-T01020
PT— PNEG1106XNTR-T00515 P — PNEG1106XNTR-T00515
M PNEG1106XNTR-T01015W M PNEGT106XNTR-T01015W
315R-11-44T-M 315R-11-441
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MFK

Kesmeagziagsi
45°~70°

Bl e [®

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MFK-SF

DCSFMS

DCB

DCSFMS

DCB

a Kww Kww
]l M1
] — | J o QFT
7 . N S
/ . © i
O )og
DCCB: Lj z DC 2
bce DX | bec: x| %
Sekil 1
DCSFMS
DCB
oww DCCBs
‘ =1
| 00 &
) | )
DCCB: DC H - |bccs. | | becs be H
DBG S =2 7 <
DCCB = DBC: Q o=
DCCB:
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
: =
=i Olgii (mm) =l 8% o
= & SolZ2 =
S| S =l=lzls| ==
Agiklama N HEE § =%
= =< 5| L <<
2] v lslalalalalel ol o alal=|x|a 2| =
| |x|2|3| 2 |8|E|E|E|E|E| B |8 |x|B|5|E|E|E
MFK 080R-11-9T-M-SF ® | 9(3) |80|89(76| 27 20|13 247|124 |7 | (8000[ 2,21 1
100R-11-12T-M-SF | @ | 12(4) {100(109| 96 | 32 |26 |17 | - | - - 28| 8 |144 - | -6 | [7000{349 | 1
125R-11-15T-M-SF | @ | 15(5) |125(134 6100( 4,47 | 2
= 100| 40 |55 -l - - 3319 (164 =
g 160R-11-18T-M-SF | @ | 18(6) (160|169 14120 66,7 75 6|28 [+15 Hayir|5300( 6,99 | 3
200R-11-24T-M-SF | @ | 24(8) |200|209 102 - -5 4700{ 9,89 | 3
250R-11-30T-M-SF  [MT0] 30 (10) | 250|259 60 |110 18|26 101,6 35 (14257 32 4200{16,35| 3
315R-11-39T-M-SF  [MT0| 39 (13) |315]324|220 22 (32 1778 370028,14| 4
MFK 080R-11-9T-SF ® | 9(3) |80]89(76 -7 8000( 2,08 | 1
= 31,7526 | 17 32(8 127 —
= 100R-11-12T-SF ® | 12(4) |100{109| 96 | 6| [7000{349 | 1
E 125R-11-15T-SF ® | 15(5) |125(134 100 38,1 |55 3 10 |15,9 6100( 4,54 | 2
g 160R-11-18T-SF ® | 18(6) |160|169 50,8 | 70 75 MN91f 6| |+15 Hayir{5300| 6,82 | 2
§ 200R-11-24T-SF ® | 24(8) |200{209 "™ - -5 4700{10,39| 3
5 250R-11-30T-SF MTO| 30 (10) (250|259 47,625(110 1826 101,6 40 | 14 (25,4 32 4200{16,85| 3
315R-11-39T-SF MTO| 39 (13) [315]324|220 22 |32 1778 3700{28,65| 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha tizerinde kullanmayin.
Parantez icindeki rakamlar () ayarlanabilir kesme agzi cebi sayisidir.

Liitfen silicili kesici uglar ayarlanabilir kesme agzi ceplerine takin.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFK

Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (MFK-SF)

315R-11-39T-SF

Yedek parcalar
Kama Kama vidasi Anahtar Kartus bggglrﬁa Anahtar Ayar vidasi Montaj
clvatasi Uygun kesici uglar
Agiklama vidasi — e :
g % D M54
= = =
= D | & | @ |
MFK  080R-11-9T-M-SF HH12X35 | pNMG 1106 XNEN-GM
100R-11-12T-M-SF HH16X40 | PNMG1106XNEN-GH
125R-11-15T-M-SF PNEG1106XNEN-GL
160R-11-18T-M-SF CO9N W6X18N 115 (R-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR PNEG1106XNER-W
200R-11-24T-M-SF - PNEA1106XNTN-T01020
250R-11-30T-M-SF PNEG1106XNTR-T00515
315R-11-39T-M-SF PNEG1106XNTR-T01015W
AU Geb IR WH16xao | PNMGTI06XNEN-GM
100R-11-121-SF PNMG 1106 XNEN-GH
125R-11-15T-SF PNEG1106XNEN-GL
160R-11-18T-SF CO9N W6X18N 115 C(R-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR PNEG1106XNER-W
200R-11-24T-SF - PNEAT106XNTN-T01020
250R-11-30T-SF PNEGT106XNTR-T00515
PNEG1106XNTR-T01015W
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MFK

PNMG/PNEG/PNEA

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz gelik
Martensitik paslanmaz celik
v : Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz gelik|
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Olcii (mm) Kabir |2 |%
‘¢ mik [~
=l S| e |S]-[-| Uygungivde
Kesici ug Agiklama = ® M50
S| s | NSL|BH | BS |5loowlalgle M52
SEEEH55E
MFK...
PNMG 1106XNEN-GM 10 635 (17,23 2 2 |e|li0ee MFK...-M
MFK...-SF
MFK...
PNMG 1106XNEN-GH 10( 635 (17,23 2 2 |e|0ee MFK...-M
MFK...-SF
Tok kenar
! MEK..
PNEG T106XNEN-GL 10| 635 [ 17,18 | 26 26 (@|0:e @ MFK...-M
MFK...-SF
Yiizey kalitesi odakli
MFK...
PNEG 1106XNER-W 20635 [1802] 2 10 |@l0Ce:e® MFK...-M
MFK...-SF
V
W///
()
qE) MFK...
< PNEA 1106XNTN-T01020 (10| 6,5 | 1694 | 15 15 [ JLJ MFK...-M
E‘_, MFK...-SF
S
L=
Kesme agziagis
B MFK...
Kﬂmeaéfaoﬂ PNEG 1106XNTR-T00515 [10{ 6,35 | 17,07 | - - [ J( J MFK...-M
s MFK...-SF
fesmeagnags yiiksek ilerlemeli isleme
88°/90° (Talas kiricy ile;
Yiizey isleme
icin takim MEK
Ve PNEG  1106XNTR-TOT015W| 2 | 6,5 | 1806 | 17 | 48 ®  MFK.-M
lerlemeliTakim
— MFK...-SF
okl 2kenarh/ Silicili kesici ug
b | YONIU kesici ug sag yona gosterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M55, M56
Kiiresel agizl
Radyiis
Dierleri

PNEG1106XNER-W Kesici uglari
5 adetlik kutularda satilir

PNEGT106XNTR-T01015W kesici uglari
@ :Standart Griin O Yeni bir Griinle degistirilecek [ ]: Eyllil 2026'da tiretimine son verilmesi beklenmektedir 1 adetlik kutularda satilir
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MFK

Tavsiye edilen kesme kosullari (Seramik/CBN)

Talas kirici olmadan

Is parcasi malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Kenar hazirlii fz(mm/t)
005 01 02 03 04
Gri dokme demir Eg?ggg; 600~900~1.200
KS6050 % 0.1020° —
Sfero dékme demir 57050 % 400~600~900
Talas kiriciile
Is parcasi malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Kenar hazirlii fo(mm/t)
005 01 02 03 04
Gri dokme demir ggggg; 600~900~1.200
KS6050 % 005¢15° -
Sfero dokme demir (57050 % 400~600~900
CBNi silicili kesici ug
Is parcasi malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Kenar hazirlii fa(mm/t)
005 01 02 03 04
Gri dokme demir 600~900~1.200
KBN475 0.10x15° CY

Sfero dékme demir

400~600~900

Tavsiye edilen uygulama araligi (Seramik/CBN)

is parcasi malzemesi: Dékme demir

(Seramik)
6,0 |- ; : .........
,Ta\la§ kirici olmadan
UTIEED o W R —

ap (mm)

~

20 :
[ Talas kirici ile
o H

N\
J

fz (mm/t)

0,05 0,1 0,15 0,2

is parcasi malzemesi: Dékme demir

(CBN)

60 b
T T SUR AN SR S
£
%2 0 b \ .........
' KBN475 |
AL
005 01
fz (mm/t)

*: 1. Tavsiye 3¢ : 2. Tavsiye

CBN silicili kesici ug kullanirken

1. CBN silicili kesici uglar lutfen seramik kesici uglarla birlikte
kullanin.

ilerleme hizi fz=0,1 mm/t veya daha diisiik olmalidir.

2. CBN silicili kesici ucun ana kesme agzi

seramik kesici uglardan biraz daha yuksektir.

Bu ytizden, CBN silicili kesici uclarin yanindaki kesici uglar
icin ilerleme hizi diger kesici uglarin iki katidir.
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MFK

Kesmeagzragsi
45°~70°

Bl (@ BN

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Coklslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

Tavsiye edilen kesme kosullari (Kaplamali karbiir)

Is parcasi malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Talag kina fz(mm/t)
006 01 02 03 04

CAd20M 170~230~300 GM* ©025

PR1810 GH > ®03
120~180~250

Gri dokme demir PR1825 GL ® 012

PR1510 GH ®03
120~180~250

PR1525 GL 012

CA420M 150~200~250 GM* 002

PR1810 GH ¥ 02
100~150~200

Sfero dokme demir PR1825 GL ® 01

PR1510 GH ©02
100~150~200

PR1525 GL 01

*: 1. Tavsiye < 2. Tavsiye
Tavsiye edilen uygulama aralig:
is parcasi malzemesi: Gri dskme demir is parcasi malzemesi: Sfero dékme demir
Notlar:

™

\

M56

02 03 04
fz (mm/t)

01 0.2 03 04
fz (mm/t)

1. W kullanirken, liitfen GM veya GH ile birlikte kullanin.

2. fz=0,2 veya daha tizeri ile isleme durumunda, kesici ug
kosesi hasar gorecektir. W kesici ucun ana kesme agzi
GM ve GH'ye gore daha geridedir.

Bu yiizden, W tipinin yanindaki kesici ug icin ilerleme hizi
diger kesici uglarin iki katidir.



MFK

Kesme agzi yiiksekliginin ayarlanmasi

1. llgili tim parcalari takima monte edin.

/ /
Kartusun arka ucunun
2. Kartusun arka ucunun ayar vidasina temas ettiginden d ayar vidasina temas
. . L . . Kama vidasi etmesini saglayin
emin olun (Sekil 1) ve parcalar hafifce iceri cekin (Sekil 2).
Kartus baglama vidasini gecici olarak sikin. Kama
B . . B Kesici uc Ayar vidasi
3. Kesici ucu takin (Sekil 3) ve kama vidasini gecici Kartus baglama
olarak sikin. vidasl
Kama kesici uca temas ettikten sonra, vidayi Sekil 1

40 - 45 derece dondurerek gegici olarak sikin.
4. Kartus baglama vidasini gevsetin. (Sekil 4)

5. Cikinti yapan miktari ayar vidasi ile ayarlayin. (Sekil 5)

6. Kama vidasini sikin ve kesici ucu sikica sabitleyin. ‘ ,

(Tavsiye edilen sikma torku: 6N-m)

7. Kartus baglama vidasini sikica sikin.

(Tavsiye edilen sikma torku: TON-m)
Kartus baglama
vidasi

Anahtar

Notlar:
1. Ayaricin 1 ~ 7 arasi adimlari izleyin.
2. Agiz yuksekligini ayarlamak i¢in kama vidasini ayarlayin ve kartus baglama vidasini gevsetin.
Ayar vidasinin baglama vidasi sikica sabitlenmis durumdayken sikilmasi ayar vidasina zarar verebilir.
3. Ayarlanan agiz yuksekligi farki 5um icinde olmalidir.

Frezeleme &,

M57



MSRS15

receteme ()

Agir frezeleme icin MSRS15 yiizey frezesi

Biiyiik kesme derinligi ve yiiksek ilerleme hizi yiiksek verimli isleme saglar

Tavsiye edilen ap: 5 ~ 10mm

Genis alanlar kenarlari gliglendirir AR.+9°
RR. -9°(@80)
A -5°(100'den fazla)
A IS
z £ £
€l = E o
Elg &2 -
g Kesme agzi acisi
% v A 750
6
Kose R=1,2 mm '35mm
Daha biyiik silici kenarlar yiiksek ilerleme hizi saglar. Kesici uglar 6,35 mm kalinlikla gliclendirilir.
Talas kirici segimi
Diisiik kesme kuvveti Genel amal Kenar dayanimi odakli
+ + +
Kesici ug tipi
NB2P(4 Centikli) NB3P(5 Centikli) NB2(2-Notched) NB3(3 Centikli) NB2T(2 Centikli) NB3T(3 Centikli)
Uzun takim tutucu kullanirken veya ince plakali is iyi bir dayanim ve kesme kuvveti dengesine sahip genel | Darbeli isleme ve yiiksek yiiklii igleme igin
Uygulamalar parcalaninin iglenmesi igin amacli tip llerleme hizi arttinldiginda veya is parcasi malzemesi dokme

demir oldugunda

Kenar hazirligi

Dért (veya bes) gibi cok sayida centik is parcasinin
1sinlmasi sirasinda darbeyi azaltmaya yardimci olur

Dayanim, kenar ve talag kontroliiniin tiimii iyi bir denge | Dayanmim, kenar sekli ve pah kirma agzinin orta seviyedeki

1.alan
2.alan— e

icindedir talas agisi sayesinde artar
Genis alan
Diizgiin PEEEN .
talas acisi ‘ Jﬁ Kdse pah
kirma ile
€0.12x15°
+R0,05

@

Ornegin kaynaklanmis alanlarin islenmesi sirasinda, dirence odaklanirken dayanimin
ve isirmanin arttirimasi gerektiginde ek bir talas kirici kullanilir.

veya +

@ O

« NB2P (4 centikli) ve NB3P (5¢entikli) numarali kesici u¢ hakkinda
Uygun kesici uglari takimlar tizerinde isaretlenmis numaralara ayarlamak icin,
NB2P (4 ¢entikli) icin “2+" ve NB3P (5¢entikli) icin “3+" isareti konmustur.

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Takimin ozellikleri

Seyrek agiz

Biiyiik talas cebi tasanimi
lyi talas tahliyesi

Uygun kesici ug numarasini
gosterir (Centik numarasi)

Kartusun kullanilmast (Seyrek agiz tipi)
Taban govdesinde hasarin Gnlenmesi

M58

] 25 Kesici ug degistirme tanimlamasi

Normal agizl tasarimla daha yiiksek iiretkenlik

Kesici ug numarasi kesici takim
yukuniin sonucu olarak ifade edilir.

* Kesme kosullarina bagli olarak, isaretler gosterilmez.




MSRS15

MSRS15

DCSFMS
DCB
Kww

DCSFMS

CBDP

A
S
APMX <—>‘

LF

DCX
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS DCSFMS |
DCB DCB
Kww DCCB: W DCCBs  DCCBs ‘
B el Nl
o 7 LiEl i
8 | . ° | NEN s
? (¥ ] B ! oce| | occs, S
T DCCB: = M 15 H
pBC, ] QZ z DBC. | %
oc T DC
DCX DCX
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
=
15 —
= = =y
=l Olgii (mm) T
2= c|le| 2|2 = Uygun kesici uglar
Agiklama e Szl 2l == ygun
g =E- 1 @ M60
= =
2 = o] o x| »w| o - a =|x=|& S
| |elz|B| =|2g8\2|0\2| 2 | 2| 8|2 |2|2|8 | |7
Msks  1soaor4r @ | fso[w 70| 27 [20]13 o 2] 7 s EIREE
15100kt (@] [ooior| | 32 |45 - - - 98144 |- 2|2
) 15125R6T-M | ® | 6 |125]132 55 36] 2
~ 15160R8FM | ® | 8 [160[167)110| " [e8] [1a|20] | [e67] B9 N6 25 |40| |y 5 [ 3|  SPMTISOGEDER..
g - AN = s [ SPMT1806EDSR...
& 15200R-107-M | ® | 10 |200]207 60 77] 3 r
140
15250R-121:M | @ [12[250[257] | 60 | - | |18]26 1016 8[15(257] |32 123 )
= 15315R-14T-M | @ | 14 [315[322[230 2| 1778 7] 4 v
= [msks  1500R6TM | @] o [s]e|n] 27 [x] o [24] 7 s EIREE £
1st00R6tM @ | " [oofior| | 32 |45 - - - 9844 |- 19] 2 I
= 15125R-8T-M | ® | 8 [125]132 w 2 alohed 1 s[a] e L
= -10T- ) ' H
z 15160R-107-M 10 [160[ 167] 110 68 [14]2 66,7 12[a8]4o) Jrnla9] 3] R
= 1520081214 | @ [ 12 200 a07] 60 76] 3
15250R-14T-M | ® | 14 ] 250]257 60 | - 1826 1016 38)15 (57 |32 19 3
15315R-16T-M | MT0| 16 [315[322[230 2|3 1778 17] 4
MSRS  15080R-4T o], [so]ar]ss] 254 a]3 o 261695 o] i3]0
15100R-4T o | [wof107|70]|375]a 1|87 2 |2
2 15125R-6T o | 6 [125[132] 85| 381 [ 54 10 [15,9 2] e
5 15160R-8T o | 8 [160[167100[ 508 [68] nlelaz| o] e s 2] G
5|2 15200R-10T ® |10 [aoofaor] 60 | 38 N 77] 3
= 15250R-12T o [ 12[250[257] 7 |a7,625] - 1826 1016 ulsa |7 NE
S 15315R-14T o [ 14[315322[220 2|3 1778 2% 17] 4
S| [msks  15080R-6T o [so]or]ss] 254 0]3 NEIEES EIREE
= 15100R-6T o | [100]107]70(3175] 4 328|127 19] 2
S| & 15125R-8T o | 8 [125[132] 85| 381 |54 10 159 sla] e
= ) '
5 15160R-10T ® | 10[160]167]100] 508 |68 10 KEN 28 I R O L ) [P Ryt
S 15200R-12T ® |2 [aofaor] 60 | 38 N 76] 3
15250R-14T ® [ 14[250[257| " |47,625] - 1826 1016 (s |7 19 3
15315R-16T  |m10] 16 [315[322]220 n|n 1778 2 17] 4

Montaj aivatast (HH12X35) MSRS15080R-OT(-M) icin dahil edilmistir.
Seyrek agizli tipte kartus dahildir, ama normal agizli tipte kartus yoktur.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MSRS15

~
Frezeleme %’

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

SPMT

Kullanim siniflandirmasi

% :Kabaisleme / 1. Se¢im
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim

(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir
2 PVD )
Kesici ug Agiklama = U)gn,\g(;lge
S| 0| S | DT RE[BS | AN |AS o
FEE
SPMT 1806EDER-NB2 4118 |635| 68 | 12 | 31 n 15 0e:e MSRS15...
SPMT 1806EDER-NB3 4118 |1635]| 68 | 12 | 31 n 15 @ee:e MSRS15...
3 gentikli
8s AS
%ﬁm SPMT 1806EDER-NB2P | 4| 18 | 635 | 68 | 12 | 3,1 n 15 |®0:e MSRS15...
s
4 centikli / Diisiik kesme
kuvveti
Bs A AS
EA{N SPMT 1806EDER-NB3P | 4| 18 | 635 | 68 | 12 | 31 n 15 |®0:e MSRS15...
s
5 centikli / Diisiik kesme
kuvveti
SPMT 1806EDSR-NB2T | 4| 18 | 635 | 68 | 12 | 31 n 15 |@ @ MSRS15...
SPMT 1806EDSR-NB3T | 4| 18 | 635 | 68 | 12 | 31 n 15 |@ @ MSRS15...
SPMT 1806EDER-V 41 18 1635 68 | 1,2 | 31 n 15 |®e:e MSRS15...
Centiksiz

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Griin
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MSRS15

Yedek parcalar (yaygin parcalardan Metrik / In¢ 6zellikli parcalara kadar)

Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kartus Baglama vidasi Anahtar Kaynal:?l:;; it Montaj aivatasi
Agiklama
%
MSRS  15080R-OXC(M) HH12X35
SB-60120TR TT-25L MAP-1806 SB-40140TR DT-15
= | MRS 15100R-OO(M)
= Kesici ug baglama P37
= 2 pabucu icin tavsiye Kartus baglama pabucu icin tavsiye edilen _
v edilen sikma torku stkma torku 3,5 N m
15315R-O0(M) 7Nm
MSRS  15080R-OXC(M) HH12X35
- SB-60120TR TT-25L
2 | MSRS  15100R-OO(M)
= Kesici ug baglama _ - N pP-37
g a pabucu icin tavsiye B
= edilen sikma torku
15315R-O0(M) 7'57““
%QKesici ug sabitlendiginde kaynama 6nleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.
Tavsiye edilen kesme kosullar
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
is parcasi malzemesi NB2P | NB2 | NB2T MEGACOAT NANO EX
+ + +
NB3P | NB3 | NB3T PR1810 PR1825 PR1835
’ * *
Karbonlu celik 015 | 0.2 03 - 120~180~250 120~180~220
' * ¥
Alagimh elk L B ’ 120~180~250 120~180~220
* Y
e 01 | 015 ) 02 . 100~160~220 100~160~200
. . * >
Gri dokme demir 0,2 0,25 | 0,35 120~180~250 - - /.
Sfero dikme demi 015 | 02 | 03 * =
ero dokme demir , , , 100~160~220 - - g
Paslanmaz celik Tavsiye edilmez %
)
Aliiminyum/Bakir Tavsiye edilmez i

% 1. Tavsiye ¥<: 2. Tavsiye
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MA90

4 kenarh kesici uclu teget 90° parmak freze

MA90

Ekonomik 4 kenarli kesici uclu orijinal teget 90° parmak freze. Yeni kalite PR18 Serisi ve benzersiz
kesici u¢ kesme agzi tasarimi, daha uzun takim émrii ile birlikte ytiksek kaliteli isleme saglar

MA90 teget parmak frezeler ¢ok cesitli isleme operasyonlari saglar

Konvansiyonel parmak freze
- Ani kiriklar takimda hasara neden olabilir
- Dort késenin timiinin kullanilmasini engelleyen kesici ug kusurlari

Teget parmak freze
- Erken takim asinmasi yiizey kalitesini hizli bir sekilde bozabilir
- Kotl duvar hassasiyeti

Kyocera’nin MA90 teget parmak frezesi bu sorunlari benzersiz bir
kesici uc sekli ve PR18 Serisi kalite teknolojisi ile ¢cozer.

Biiyuik 6z kalinhgn
Yiiksek rijitlik o Cokiglevli
r (G sinifi kesici ug)
A Ug boyutlu islemeyi destekler
Cevreseltaglama ¢ .\(M_Ré haric)
g Ozellikeri Benzersiz kesme agzi tasarimi
v .. . .
I Miikemmel duvar hassasiyeti Miikemmel kirilma direnci ve
2 dustik kesme kuvveti tasarimi

Ozelsilicili agiz
Kesme agziagisi

s | Blyuk bosluk agisi asinmayi dnler
Kesme agzragsi

75 Yuksek kaliteli yiizey kalitesi

Yeni gelistirilen kesici ug kalitesi

MEGACOAT NANO EX
Vizey e PR18 Serisi daha uzun takim 6mri
icin takim Sa@ Iar

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

M62



MA90

2 Yeni PR18 Serisi kesici u¢ kalitesi 6nemli 6lciide daha uzun takim 6mri saglar

Kapsamli kesici uc kaliteleri, cesitli isleme malzemelerini ve uygulamalarini kapsar

Is parcasi malzemesi P Celik M  Paslanmaz celik K Dokme demir
I1SO 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40
;1.tavsiye : ;1.tavsiye 1.t$vsiye :
PR1825 PR1810
Uriin yelpazesi jlslak : Yuksel; ilerlemeli i;leme : :
PR1835 CA6535
H  Sertmalzemeler PRO15S (GH) S Snamr CA6535 (PR1835) TEp PR1835
PR1825 Asinma direnci karsilagtirmasi (Sirket igi degerlendirme) 350 L
Takim omrii
V-T grafigi 300
: 3
Om(ir kriterleri: o m
Serbest yiizey aginmasi = 0,10 mm E 250 |
]
ey
o 200
&
2 B MEGACOAT NANO EX
Kesme kosullar: 150~ m CompetitorA
Ve=160/300 m/dak m CompetitorB
apxae=20x110mm, fz=0,12 mm/t 100 | Lol [ R |
SCM440 Kuru 5 10 50 100 500 1000
PNMU1205ANER-GM (MFPN
( ) Takim 6mri (dk.)
Kaplama 6zellikleri (sirketici degerlendirme)
50
40
s MEGACOAT o o
S 30 e @
= TiAIN MEGACOAT NANO
g 20 TiN- @
10
0
400 600 800 1.000 1.200 1.400 1.600

Oksitlenme sicakhigi (°C)

Oksitlenme ilerlemesi karsilagtirmasi (irket ici degerlendirme)

Miikemmel oksitlenme direnci ile oksitlenmenin ilerlemesini 6nler

MEGACOAT NANO X

A _ A
1,0pum
Oksit
kaplama
katmani
Oksit
kaplama
\ 4 katmani
A
Kaplama
katmani
Y Y

*30 dakika boyunca havada 1.200 derecede tutulduktan sonra kesit

Kaplama katmani tokluk 6zellikleri irket ici degerlendirme)

Kiigiik catlak uzunlugu ile miikemmel kaplama piiriizliiligi

= MEGACOAT NANO EX
m Konvansiyonel

Catlak uzunlugu (um)
)

Yuk (kgf)

*Mikro-Vickers 6lguimu

Mé63
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MA90

Yiiksek kaliteli isleme ve uzun takim émrii icin tasarlanan kesici uc sekli ile
guvenilir sonuglar elde edin

Benzersiz kesme agzi tasarimi, yiiksek kirilma direnci ve diisiik kesme kuvvetleri saglar

Ozel silicili agiz ve cevresel taslama ozellikleri yiiksek kaliteli yiizey isleme ve uzun takim émrii saglar

Avantaj

Silicili agzin hem A.R!si hem de bosluk agisi biiyiiktiir.
Diisiik diren¢ ve miikemmel ylizey kalitesi

agzi tasarimi

Ustiin kirllma
direnci ve dusuk

Ana kesme kuvveti
kesme ..
agz! Yay cizgisi
A.R.:
Biiyiik

-_—
Silici kenar eI TS

Konvansiyonel teget tipi

Diiz cizgi

Ana
kesme
agzi
R Ozel silicili agiz
Kuguk

— Biyiik bosluk agisi: Miikkemmel yiizey kalitesi ve asinmanin énlenmesi
NIt CHETE Bosluk acisi: Kiicuk o . .
Kademeli kdseler: Yuva hasarini 6nlemek icin tasarlanmistir

Miikemmel yiizey kalitesi »))

Frezeleme i’

Ozel silicili agiz tasarimi, agizdaki asinma ilerlemesini onler. islenmis yiizeyde yiiksek kaliteyi siirdiiriir

Kesmeagaragsi

45°~70° Asinma ve yiizey kalitesi karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Kesme agzragsi

75 Silicili agiz genisligi Yiizey kalitesi puriizluliigii (Alt yluzey)
Kesme agzragis
e Yiizey piiriizliiliigii
ey ene Silicili agiz asinma miktar
icin takim 0,20 25
ik 018 €
lerlemeliTakim ,g \N?,-
0,16 20

Cokislevl £ 014 O n;

g g
Kanal Freze E 012 —3 15

& =]
Kiiresel agizh g 010 32
Radyiis >g 0,08 Z 10

— [
I~ S 006 =
Dierleri o . ]

& 004 [ MA?O ) < s = MA90

002 = Rak!p E (Te?et freze) :ﬂ‘; M Rakip E (Teget freze)
m Rakip F (Teget freze) = m Rakip F (Teget freze)
0 5 10 15 20

0 5 10 15 20

isleme siresi (dk.) isleme suiresi (dk.)

Kesme kosullari: Vc = 200 m/dak, ap x ae = 1 x 37,5 mm, fz=0,1/0,12 mm/t, Kuru S50C 50 (6/7 kesici ug) BT50
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MA90

Mikemmel duvar hassasiyeti m

Cevresel taslama ozellikleri

Benzersiz, egimli, kenar sekli
Taslanmis ¢evre alani daha yliksek hassasiyet saglar

Duvar hassasiyeti karsilastirmasi irket ici degerlendirme)

m Rakip C  Teget freze Rakip D Konvansiyonel freze

Duvardaki
kademe
Tmm {I
0,0Tmm ‘
Yay ¢izgisi
o
isleme
dogrulugu
o
.. . o 0,006 0,017 0,014
Diz cizgi [ 0,006 | . [ 0017 | 4!
(mm) (mm) (mm)
Duvar
durumu

Kesme kosullari: Vc = 150 m/dak, ap x ae = 3 x 5 mm 4 paso, fz= 0,1 mm/t, Dry S50C 220 (3 kesici ug) BT50

»»> Uzun takim 6mrii ve yiiksek hizda isleme

Ana kesme agzi saglam durumda olsa bile, Diisii S T
4 . A b X - suk kesme hizi ile islenmistir, cinku
ORNEK gﬁ?&gﬁ:‘éiﬁiﬂg‘;ﬁgf nedeniyle takim ORNEK ylizey kalitesi erken bozulmustur.

Kenar durumu ve tamamlanmis yiizey (irketici degerlendime)

S
Frezeleme §\,
N

A90 Rakip ege Rakip ege
Gegen slire
3,8 dak
Silici kenar Cecen s
Ana kesme agzi
Gegen stire
13,1 dak
Tamamlanmis ylizey
8,0umRz (1,3umRa) 20,6umRz (2,2umRa) 14,9umRz (3,0umRa)
Ana kesme agz:: lyi Ana kesme agz:: lyi Ana kesme agz:: lyi
Sonudar Silicili agiz asinmasi: Kiigiik asinma Silicili agiz aginmast: ilerlemeye bagl Silicili agiz asinmas: llerlemeye bagl
Tamamlanmis yiizey iyi durumdadir ve kullanmaya devam edilebilir Daha k&t tamamlanmis yiizey Daha kétli tamamlanmis yiizey
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MA90

S =

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MA90 (Parmak freze)

DCONM®

DCONM®

Govde olculeri

Yedek parcalar
= Ol¢ii (mm S| = nleyic
2| 5 cii (mm) HEE Kaynamagnleyla Vida Anahtar
5| = 21 = [=Z] = bilesik -
Agiklama S| ol I N Uygun kesici uglar
= El |2
- = B = &)
DC|S|LF|LH|Z \é
=] <<
MA9 -16512-0912C [ 16 | 12 29500
0 — 100{ 23 —— 01 SB-44865UTRP
-18516-0972C (@2 (18 27900
-20516-0912C [ ] 16
20 26600
-20516-0973C o 110{ 26 02
-22520-09T3C | @] 3|22 25400
-25520-09T3C [ 20
25 23900
-25520-09T4C ® |4 120| 29 03
ﬁ -28525-09T3C ® |3 (28 22600
5 -30525-09T4C | @ | . 30 | % 8 |Evet[21900] 1 p-37 DTPM-8 LOGU0904...
2 -32525-09T4C [ 130 32 0,5 SB-44880UTRP
32 21200,
-32525-09T5C o5
-35532-09T4C ® |4
35 20300{ 0,9
-35532-09T5C ®|5
~ 150| 50
= -40532-09T4C e |4
2 40 | 32 19000 1
= -40532-09T6C @6
-50532-09T5C @5
50 120| 40 17000 0,9
-50532-09T7C e|7
MA90  -16516-09T2C | @ | ) 16| 16 [100| 26 29500( 0,1 SB-44865UTRP
-20520-0912C [
20|20 {110 30 26600| 0,2
& -20520-09T3C o,
by -25525-09T3C ° 8 |Evet 2 p-37 DTPM-8 L0GU0904...
= 2525|120 32 23900{ 0,4 SB-44880UTRP
-25525-09T4C | @ | s
-32532-09T4C [
321 32(130] 40 21200( 0,7
-32532-09T5C ® 5
MA90  -20518-09T2CL [ 18 30 1
5 20520-0972CL DORERED 26600103 7=
§ —1 2 8 |Evet pP-37 SB-44880UTRP|  DTPM-8 LOGU0904...
= -25525-09T2CL | @ | 25|25 (170( 50 23900{ 0,6 | 2
-32532-09T2CL [ ] 32| 32(200( 65 21200( 1,1

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.

@ : Standart Griin
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MA90

Govde olculeri

Yedek parcalar
" S| —~
= Olgii (mm S| = dnleyici
E| = ) =2z Ka”"a'?‘a‘?"""y"' Vida Anahtar
EE=) S |2 = bilesik B
Agiklama S~k ol I N Uygun kesici uglar
2| Elg|=
= <2 £ &)
DC|S|LF|H|Z ‘é
a <<
MA90 -25520-1212C | @ | 25120 120! 29 18300/ 0,3
-28525-1212C (@228 17300] 0,4
-30525-1212C [
30 16800
-30525-12T3C ®|3 25
= 130 32 10,5
s, -32525-1212C o2 3 16300 L0GT1206
‘§ -32525-1213C | @ | 12 (Evet 1 pP-37 SB-40104TRP |  DTPM-15 LOGUT206...
2 -35532-12T3C (@] 3|35 15600
= -40532-12T3C ° 150 50
2 40 14600/ 0,9
= -40532-12T4C | @ | 4 32
-50532-12T4C [
50 120 40 13100——
-50532-12T6C ® 6 0,8
+ [MA90 -25525-1212C [ 25125 (120( 32 18300( 0,4
5 — 2 LOGT1206...
= -32532-1212C [ 12 |Evet 2 P-37 SB-40104TRP |  DTPM-15
= 321 32(130( 40 16300| 0,7 LOGU1206...
-32532-1213C o3
= «|MA90 -25525-1212CL [ ] 25|25 |170( 50 18300| 0,6
gﬁ —1 2 12 |Evet 2 pP-37 SB-40104TRP |  DTPM-15 L0GT1206
-32532-12T2(L [ 3232|200 65 16300 1,1 L0GU1206...

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.

@ : Standart Griin
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MA90

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MA90 (Yiizey freze)

CBDP

DOV

_

o7
APMX
LF

g

DCSFMS

CBDP

DCB

Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
-
= Ol¢i (mm 3| % nleyii
g 5 ) T2z Kaynarpa(?nleylcl Vida Anahtar
=) === bilesik »
Agiklama = 2l 8 =3 Uygun kesici uglar
— 2 Elg|=
EMEHEIEEINEEEHEEE
IR RIGIEHE =
MA90  -040R-09T4C-M N
40(38] 16 [15]9 195684 26600{ 0,2
-040R-09T6C-M o6
-050R-09T5C-M YK
50 40 8 |Evet|23900/ 0,4 1 P37 |SB-44880UTRP|  DTPM-8 LOGU0904...
-050R-09T7C-M o7
4 2 (18|11 2163104
-063R-09T6C-M o6 05
63 21200
-063R-09T9C-M K 04
MA9D  -040R-12T3C-M YE
40(38] 16 |14 9 195684 14600{ 0,2
VORITACM @]
= -050R-12T4C-M °
£ 50 40 13100{ 0,3
= -050R-12T6C-M °
— 6 —48| 22 | 18| M 2163104 1
-063R-12T6C-M °
63 11700{ 0,4
-063R-1278CM °8 12 [Evet P-37 | SB-40104TRP | DTPM-15 LOGTT206...
-080R-12T7C-M o7 LOGU1206...
80 (70| 27 |20 |13 %7 124 10400{ 1,2
-080R-12T10CM | ® [ 10 "
~100R-12T9C-M K
10078 | 32 |45 30| 8 [144 9300 (1,5
-100R-12T13CM | @ | 13 )
S15R-12T126M | @ [ 12
125(89 | 40 |55 63]33] 9 |16 8300 | 2,5
-125R-12T16CM | ® | 16
= [MA9)  -080R-12T7C o7
£ 8070 (2542013 7|6 (95 10400{ 1,2 | 1
= -080R-12T10C e "
A -100R-12T9C N
E 100{ 78 |31,75| 45 34| 8 [12,7) 12 |Evet|9300 | 1,5 P37 | SB-40104TRP | DTPM-15 L0Gr1206
= -100R-12T13C EE ) LOGU1206...
= -125R-12T12C on
= 125(89 38155 633810159 8300 | 2,6
-125R-12T16¢ ® |16

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

@ : Standart Griin
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MA90

MA90 (Modiiler tip)
LF H
CRKS
B / /“‘\
TE—h 2 0
=Y
g |
APMX 8
Govde olculeri
Yedek parcalar
= Olcii (mm = A
E| = Ay Z| 2 KaynarTla?nIeyla Vida Anahtar
S| = 2| = bilesik L
Agiklama S|s 2l B Uygun kesici uglar
= El g
- 2| > 2 =
MEIEEHREHERD % “‘ /
s = (w]
MA90  -20M10-09T2C ®|2
20 (10,518,848 | 30 M10x1,5] 15 19000
-20M10-09T3C o,
-25M12-09T3C [
25112,523 [ 56 | 35 8 [M12x1,75] 19 |Evet|17000 P-37 SB-44880UTRP|  DTPM-8 LOGU0904...
-25M12-0974C o,
-32M16-09T4C )
321171306240 M16x2,0| 24 15100
-32M16-09T5C ®|5
MA90  -25M12-1212C @ | ) 25 [12,5| 23 | 56 | 35 M12x1,75| 19 18300 L0GT1206
-32M16-1272C [ ] 12 Evet pP-37 SB-40104TRP |  DTPM-15
321171306240 M16x2,0| 24 16300 LOGU1206...
-32M16-12T3C e |3

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.

@ : Standart Griin
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MA90

Ostenitik paslanmaz gelik
Kullanim siniflandirmasi Martensitik paslanmaz celik
. . (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz gelik
¥ : Kabaisleme /1. Segim - m
Yy : Kabaigleme / 2. Segim Szt
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[[]: Yiizey isleme / 2. Segim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Ol¢ii (mm) Karbiir
g = )
Kesici ug Agiklama = Uygun govde
S| S | D1 | RE|INSL LW | BS |ofnioigin
HEEER
LOGU 090404ER-GM 6,77 04 129 (@ @@ @
090408ER-GM 6,71 08 09 |®f ®O®:®
oooaneraM | *] 65 |12 [ B[4 040 @) @ @@ M-I
G 090416ER-GM 6,59 1,6 01 |®f ®O®:e
enel amacli
S
LOGU 090404ER-SM 6,77 04 129 |@ [ 3]
(@IS 090408ER-SM 6,71 08 089 |@ [ M J
\§ I— 090412ER-SM 4 6,65 3,33 12 889 | 43 049 |® olo MA90-...-09T...
Difsik kesme kuvveti 090416ER-SM 6,59 1,6 01 |@ [ 3]
LOGU 090408ER-GH 4167133308 (88| 43 | 09 ®0 00 MAY-.-0IT.
Tok kenar
LOGU 120604ER-GM 10,1 04 25 |0 @00
120608ER-GM 10,04 038 214 (@ ©:0:e
120612ER-GM 9,97 12 179 @ 0 ee
120616ER-GM 41992 |45 | 16 [1328| 66 | 144 |@ @ @@ MAY-.-121.
r 120620ER-GM 9485 2 108 8| ®o®
, 7 Genel amaglt 120624ER-GM 9,79 24 072 |l@ ®:®®
- , % )
120630ER-GM 9,69 3 02 |®f ®O®:®
S
<G
()]
o o [L0GT  120640ER-GM 956 4 169 (@ e:@@
C & 120650ER-GM 2| 940 | 455 5 [1328| 66 | 063 |@® @@ @  MAN-.-12T.
120660ER-GM 9,24 6 037 (@ @@ @®
Kesmeagaragsi
el Genel amagli (Tek tarafli)
75 LoGU 120604ER-SM 10,1 04 25 |@ [ H J
Hesme agziagst 120608ER-SM 10,04 0,8 214 @ [ M J
887/90° 120612ER-SM 9,97 12 1,79 |@ o0
Vizeyigme 120616ER-SM 41992 |45 | 16 |1328] 66 | 1,44 (@ ®:® MAI0-.-12T..
igntakm 120620ER-SM 9,85 2 1,08 |@ o0
;”k“ek o Diisiik kesme kuvveti 120624ER-SM 9,79 24 072 |@ (X}
el 120630ER-SM 9,69 3 02 |@ o0
Cokslevli
Kanal Freze
Kiiresel agizh LoGU 120608ER-GH 411016 | 455 | 08 [13,25| 66 | 2,26 0:0:0:® MA-.-12.
Radyiis
Digeer Tok kenar

@ : Standart Griin

M70



MA90

Tavsiye edilen kesme kosullar

Kater agiklamasi ve ilerleme fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kalitesi (Kesme hizi Vc: m/dak)
S
2 A (VD kaplamali | MEGACOAT
£ )
= is parcas! malzemesi 09 Ebadi (LOGU09...) 12 Ebadi (LOG_112...) Karbiir HARD MEGACOAT NANO EX
=
MA90-16~18 MA90-20~50 MA90-25~30 MA90-32~50
A PRO1 PR181 PR182 PR1
MA90-040~063 MA90-040~125 Gl U 810 85 85
Karbonlu ¢elik 0,05~0,1~0,14 0,05~0,1~0,16 0,05~0,1~0,18 0,06~0,15~0,23 * *
arbonlu celi ,05~0,1~0, ,05~0,1~0, ,05~0,1~0, ,06~0,15~0, - - - 120~180~250 | 120~180~250
Al I celik 0,05~0,08~0,12 0,05~0,1~0,14 0,05~0,1~0,16 0,06~0,13~0,2 * *
asimli geli ,05~0,08~0, 05~0,1~0, 05~0,1~(, 0~0, 130, ) ) ) 100~160~220 | 100~160~220
Kal ligi 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 * *
alip celigi ,05~0,08~0, ,05~0,1~0, ,05~0,1~0, ,06~0,12~0, - - - 80~140~180 | 80~140~180
Paslanmaz celik 0 08 0.1~ 0.1~ ~012~ R - - = *
(Ostenitik ilgili) 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 100~160~200 | 100~160~200
Paslanmaz celik 0 08 01 0.1~ 012~ * - R - ¥
" (Martensitik lgili) 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 180~240~300 150~200~250
Paslanmaz celik 0 OR~ 0 1 0.1~ ~0.12~ R R - - *
- 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 00~120~150
- . W
Gri dokme demir 0,05~0,1~0,14 0,05~0,1~0,16 0,05~0,1~0,18 0,06~0,15~0,23 - - 120~180~250 - -
Sfero dokme demi 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 ¥
ero dokme demir ,05~0,08~0, ,05~0,1~0, ,05~0,1~0, ,06~0,12~0, - - 100~150~200 N B
Ni bazliisil direngli alagim- 0 0 0,08 0,08~ 0.1~ * . . R ﬂ?
bt 0,05~0,06~0,08 0,05~0,08~0,1 0,05~0,08~0,12 0,06~0,1~0,15 203050 20~30~50
] pAq
Titanyum alagimlan 0,05~0,08~0,1 0,05~0,09~0,12 0,05~0,09~0,12 0,06~0,1~0,15 - - - - 30~50~70
Karbonlu gelik 0,05~0,08~0,11 0,05~0,1~0,14 0,05~0,1~0,14 0,06~0,1~0,18 * *
arbonlu celi ,05~0,08~0, ,05~0,1~0, 05~0,1~0, 06~0,1~0, - ) ) 120~180~250 | 120~180~250
Al I gelik 0,05~0,07~0,1 0,05~0,08~0,12 0,05~0,08~0,12 0,06~0,1~0,14 * *
el O=007=0 eindadnd edhitdnd TR i i i 100~160~220 | 100~160~220
Kal ligi 0,05~0,07~0,1 0,05~0,08~0,1 0,05~0,08~0,12 0,06~0,1~0,14 * “
alip celigi ,05~0,07~0, ,05~0,08~0, 05~0,08~0, 20~0, 10 ) ) ) 80~140~180 | 80~140~180
Paslanmaz elik % *
~0,08~0,11 ,05~0,08~0,12 ,05~0,08~0,12 ,06~0,1~0,14 - - -
(Ostenitik ilgili) 0,05~0,08~0, 005~0,08~0 0.05~0,08~0 006~0,1~0 100~160~200 | 100~160~200
M | lik * "
Paslanmaz celi 0 08 0.08~ ~0.08~ ~01~ - - -
(Martensitikilgil) 0,05~0,08~0,11 0,05~0,08~0,12 0,05~0,08~0,12 0,06~0,1~0,14 180~240~300 150~200~250
Paslanmaz celik 0 08 -0 08 0 08~ 0.1~ R R - - *
(Cokeltmeyle sertlestirme) 0,05~0,08~0,11 0,05~0,08~0,12 0,05~0,08~0,12 0,06~0,1~0,14 90~120~150
Ni bazli isil direngli alagim- 006 0,08~ 0,08~ 0,08~ * . - R x
B 0,05~0,06~0,08 0,05~0,08~0,1 0,05~0,08~0,1 0,06~0,08~0,12 20-30~50 20~30~50
Titanyum alasimlar 0,05~0,08~0,1 0,05~0,08~0,12 0,05~0,08~0,12 0,06~0,09~0,12 - - - - 30~;~70
Karbonlu gelik 0,05~0,1~0,14 0,05~0,1~0,16 0,05~0,1~0,18 0,06~0,15~0,23 - - - * * 1
¢ 0>~0,1~0, 05~0,1~0, =01~ (el 120~180~250 | 120~180~250 €
* * <
. 008 01 01 013 i i i T
Alagim elik 0,05~0,08~0,12 0,05~0,1~0,14 0,05~0,1~0,16 0,06~0,13~0,2 100~160~220 | 100~160~220 rqle
S
Kalip celigi 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 - - - * * -
P celig WD~008~0 =0 [t e 80~140~180 | 80~140~180
Paslanmaz celik 0 08 01~ 01~ ~012~ _ . - * i:?
(Ostenitik ilgili) 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 100~160~200 | 100~160~200
Paslanmaz ¢elik 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 - - - - *
(Martensitik ilgili) . ’ ' ¢ e ! e ! ! ! 150~200~250
o | lik >
Paslanmaz celi 0 08 0 1 0.1~ ~0.12~ R R R -
(Cokeltmeyle sertlegtirme) 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 90~120~150
L . *
Gri dokme demir 0,05~0,1~0,14 0,05~0,1~0,16 0,05~0,1~0,18 0,06~0,15~0,23 - - 120~180~250 - -
. . *
Sfero dokme demir 0,05~0,08~0,1 0,05~0,1~0,12 0,05~0,1~0,14 0,06~0,12~0,18 - - 100~150~200 - -
Ni bazli isil direngli alagim- %
~0,06~0, ,05~0,08~0,1 ,05~0,08~0,12 ,06~0,1~0,1 - - - .
i 0,05~0,06~0,08 0,05~0,08~0, 0,05~0,08~0, 0,06~0,1~0,15 20~30~50
] Yo
Titanyum alagimlan 0,05~0,08~0,1 0,05~0,09~0,12 0,05~0,09~0,12 0,06~0,1~0,15 - - - - 30~50~70

*: 1. Tavsiye : 2. Tavsiye

*Kalin yazili say1 tavsif'e edilen kesme kogulunun merkezi bir degerini gdsterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gdre yukaridaki koiullar iﬂnde ayarlayin.

*Ni bazli1sil direncli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir. Diger is parcasi malzemeler icin 1slak islemeyi secerken, kesme hizini %70 veya daha dilsiik bir degere azaltin.

*Yiizey frezeleme i¢in kanal agma ve cep isleme tavsiye edilmez. ae degerinin %75 veya daha az bir degere ayarlanmasin tavsi?/e ederiz. ae icin kiiciik sayidaki kesici ug tipinin %30 veya daha az olmasini tavsiye ediyoruz.
*Tavsiye edilen kosullarin lizerinde calismak veya uzun siireli kullanim vidalara zarar verebilir. Vidalarin diizenli olarak degistirilmesi tavsiye edilir.

*Kose R degeri R4.0/R5.0/R6.0 ise rampalama ve helisel frezeleme tavsiye edilmez.
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L3

27

Frezeleme

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesmeagzrags!
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizh
Radyils

Digerleri

Kesme Performansi

09 Ebadi (LOGU09...) Celik isleme (Kuru)

Kesme CapiDC: 016 ~ 318

== %710 veyadahaazGM GH
== %10~30 GM GH
== %30~100 GMGH
60 = = %710 veyadahaaz SM
== %10~30 SM
“ = %30~100 SM

80

Kesme derinligi ap (mm)

0,20 0,30

Kesme Capi DC: 20 ~ 63

== 9610 veyadahaazGM GH

80
== %10~30 GM GH
— == %30~100 GMGH
E 60 = = %710 veyadahaazSM
o == %10~30 SM
o) “ = %30~100 SM
40
@
©
[
£ 20
8 2
0 0,10 020 030

fz (mm/t)

Diger is pargasi malzemeleri icin ap ve fz degerlerini her ae igin uygun sekilde ayarlayin.

12 Ebadi (LOG[ 112...) Gelik isleme (Kuru)

Kesme Capi DC : 825 ~ 230

= 910 veyadahaazGM GH
== %10~30 GM GH
== %30~100 GMGH
= = %10 veyadahaaz SM
100 == %10~30 SM
“ = %30~100 SM

12,0

Kesme derinligi ap (mm)

0,30

Kesme Capi DC: @32 ~ 125

== 9610 veyadahaazGM GH
== %10~30 GM GH
== %30~100 GMGH
= = %10 veyadahaaz SM
== %10~30 SM

12,0

10,0

E == 9%30~100 SM
o
o
i)
<
T
el
()
€
wv
N LN
1
2,0 i
(]
]
0 0,10 0,20 0,30

Diger is pargasi malzemeleri icin ap ve fz degerlerini her ae igin uygun sekilde ayarlayin.

Ornek calismalar

Fren parcalari FCD500
Ve =135 m/dak

n=535dak’

apxae=34x25mm Q/
fz=0,15 mm/t

Vf = 560 mm/dak

Islak

MA90-080R-12T7C-M

LOGU120616ER-GM (PR1810)

is Pargasi Sayisi

MAs0 1.000 adet
3gkli(g3d ug) 600 adet

MA90 iyi kesme agzi durumu ve stabil

isleme saglamistir. 1,6 kat daha uzun takim 6mri elde edilmistir.

(Kullanici degerlendirmesi)

Kalip parcalari Paslanmaz celik

Vc =125 m/dak

n =1.600 dak’
apxae=10x25mm
fz=0,12 mm/t

Vf = 570 mm/dak

Kuru
MA90-25520-09T3C
LOGUO090408ER-GM (PR1835)

180

isleme verimliligi
o TR o
(3 kesici ug) Q — 1415 cc/dk. )

Iglerple”
RakipH verimiii
3 kgsici ug) Q = 9,5 cc/dk. 9
MA90 rakiplerine gore 1,5 kat daha yiiksek isleme verimligi

saglamistir. lyilestirilmis takim émrii (3 - 4 parca)
(Kullanici degerlendirmesi)
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Notlar

B uygulamalar

$ &

Yuzey frezeleme ve Kanal agma Rampalama Helisel frezeleme Cepisleme Konturlama Dalma
Kenar isleme
B Rampalama referans tablosu
Agiklama Kesici capi DC (mm) 16 20 25 32 40 50
MA o Maks. rampa agisi RMPX 1,16° 0,97° 0,64° 0,4° 0,23° 0,11°
tan RMPX -0,020 0,017 0,01 0,007 0,004 0,002
Agiklama Kesici ¢api DC (mm) 25 28 30 32 35 40
MA 9 Maks. rampa agisi RMPX 2° 1,7° 1,6° 1,5° 12° 1°
B tan RMPX -0,034 -0,030 0,027 0,026 0,021 0,017
Talaslar daha uzun oldugunda egim agisini azaltin.
Kose R degeri R4.0/R5.0/R6.0 ise rampalama tavsiye edilmez.
L

B Rampalama Kilavuzu

Rampa acist RMPX'in altinda olmalidir.
Tavsiye edilen ilerleme hizini %70 azaltin

Maks. rampa agisinda kesme L= ap RMPX B
uzunlugu "L" formili B tan RMPX N\ ‘] . .,
/ f
Kose R degeri R4.0/R5.0/R6.0 ise rampalama tavsiye edilmez.
M Helisel Frezeleme Kilavuzu
Helisel frezeleme icin, Min. kesme capi ile Maks. kesme ¢api arasinda bir deger kullanin
o@Dh(kesme capi)

Maks. kesme capinin
iizerinde

Merkez 6z kismi islemeden sonra
kalir temas eder
|
Birim: mm
Agiklama Min. kesme capi gDh1 Maks. kesme capi gDh2
MA...-09-... 2xDC-4 2xDC-2
MA...-12-... 2xDC-6 2xDC-2
Kose R degeri R4.0/R5.0/R6.0 ise helisel frezeleme tavsiye edilmez.
M Delme Kilavuzu ‘
X

-

PdL
Merkez 6z DC .
Birim: mm
Agiklama Maks. kesme derinligi Pd Mln.'!(esme'yzunlll!gu i
diiz alt yiizey icin
MA...-09-... 0,25 DC-3
MA...-12-... 0,5 DC-5

Delme isleminden sonra ¢apraz hareket ederken merkez 6z ¢ikarilana kadar ilerleme hizinin tavsiye edilenin
9%25'i kadar azaltilmasi tavsiye edilir.
Devir basina eksenel ilerleme hizi tavsiyesi f < 0,1 mm/devirdir.

Merkez 6z kismi takimla

Min. kesme ¢apinin
altinda

Kesme
kontrolu

\

(Kesme capr1)

Frezeleme

Helisel frezeleme icin, min. kesme ¢api ile maks. kesme ¢api arasinda bir deger kullanin.
Kesme yonu saatin tersi yonde olmalidir (asagi kesme) (yukariya bakin).
Talas olusabilecegi igin lutfen glvenli bir ortamda isleme yapin.

[ Dalma Kilavuzu

Dik frezeleme (dalma) icin kullanilabilir
Dalma sirasinda ilerleme fz= 0,1 (mm/t)

olacak sekilde ayarlanmalidir. Birim: mm
Agiklama Maksimum kesme genislidi (ae)
MA...-09-... 2
MA...-12-... 3
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MEW

Frezeleme i’

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Cift tarafli 4 kenarl kesici ug

MEW

Kyocera'nin benzersiz kalip teknolojisi kesme

kuvvetini pozitif kesici uclarin dengi oranda azaltir

Kut kenar kesme agzinin
toklugunu arttinr

\
—
(Y

Kesme agzi

Kut kenar

Pozitif kesici uclara denk diisiik kesme kuvveti

Kesme kuvveti karsilastirmasi

(Sirket ici degerlendirme)

* Kesme kuvveti birincil kuvvetle ilerleme kuvvetinin sonucunda ortaya ¢ikan kuvvettir.

Kirilma direncinin karsilastiriimasi

AR. Maks. +10°
(LOMU 15 tipi)

Kesme agzi
agisi 90°

Benzersiz kalip teknolojisi

(Sirket ici degerlendirme)
Yiksek ilerleme hizlarinda yliksek der

2.000 E MEW ‘ .......................... ;;;;}L;i;re-m-e....-é
= H GMt I k v idlllmlalrmq‘.a :
€ 1.800 ,.. LU LT T o vt o s o A doniits
£ 1.600 :
=] N H .

5 1400 3 : Rakip D Kinlima fz (mm/t)

= 1.200 : (Negatif) ‘

< %109 %100 Raki W 030
pE X Kirilma

1.000 (Negatif) ‘ 0,35

800 T T T T
Rakip A Rakip B MEW Rakip C 0 10 20 30 40 50
(Negatif) (Negatif) GMitalaskiner & (Pozitif) Kesme siiresi (dk.)
H : <Kesme kosullari>
<Kesme kosullarn> ~ Treeesssccscessecs Vc=120 m/dk. apxae=3x10 mm fz=0,3~0,35 mm/t
V=150 m/dk. apxae=3x15mm fz=0,15 mm/t S50C Kesme capi 220 SCM440H (37~39HS) Kesme ¢api 220
lyilestirilmis yiizey kalitesi, tirlamayi azaltir MEW Rakip F Rakip G
GM talas kirici (Negatif) (Pozitif)
Helisel kesme agzi ve optimum eksenel egim agisi ile keskin
Gstiin di +20° +17° +17°
kesme ve capaklara karsi Gstlin direng

Fatura duvan ylizeyi

(Sirket ici degerlendirme)

Buyuk gercek talas agisi kesme kuvvetini azaltir

Pozitif takimlarla capak karsilastirmasi

(Sirket ici degerlendirme

Rakip H Rakip |

..................

MEW'de tirlamasiz diizgiin ylizey

<Kesme kosullari>

V=240 m/dk. apxae=4 (3 paso)x5 mm fz=0,12 mm/t Kuru SS400 Kesme capi 220

M74

......................

Keskin kesme pozitif takimlara gore daha az capak saglar

<Kesme kosullari>

Vc=250 m/dk. apxae=4x5 mm fz=0,1 mm/t Kuru S50C Kesme capi 20



MEW

MEGACOAT NANO teknolojisi ile uzun takim omri

Ozel nano kaplama katmani "MEGACOAT NANO EX" ile stabil ve daha uzun

takim omrii

Kaplamanin 6zellikleri
PR1825 a0
Celik ve paslanmaz celik (ostenitik ilgili) icin B "““"‘.gn'scwcom HARD

all

2 TAN ®,iccacoar

g 25 L 4
PR1810 = oTN
Dékme demir igin 4

10 400 600 800 1.000 1.200 1.400

PR1 835(PR1 535) Oksitlenme sicakhigi ("C)
Isil direncli alagimlar, titanyum paslanmaz celik icin ez ——— "

(cokeltmeyle sertlestirme)

Yiiksek sertlik (35 GPa) ve Uistlin oksitlenme direnci ile asinma ve kinlmayi
onler (Oksitlenme sicakligi: 1,150°C)

CA6535
Isil direncli alasimlar ve paslanmaz celik
(martensitik) icin CVD kaplamali karbdir

PDL025 PRO15S
Demir disi metaller icin DLC kaplamali karbur Sert malzemeler icin MEGACOAT HARD
GW25

Demir disi metaller icin karbir

Cesitli talas kiricilar yelpazesi

Cesitli uygulamalar icin yeni gelistirilmis 4 talas kirici
Genis bir yelpazedeki uygulamalarda kullanilabilir

‘ ‘ LOMU 10 tipi LOMU 15 tipi

Talas kirici :Uygulamalar: Kesici ug
SM |GM
10 Mok , s SM |GM Mak - Talaslar (Kanal acma)
-ap b

| "0mm, \ "Smm

: Dusuk kesme : E

SM : kuvveti : \ © 6 \\
| | 3

|
Genel
GM : amach
|

ap (mm)
(o)}

mm)
IS
7
/
(1)
-
Frezeleme t@

1) e

005 01 015 02 025 03 005 01 015 02 025 03
fz (mm/t) fz (mm/t) Talaslar (Kenar isleme)
<Kesme kosullari>  Vc=150 m/dk. ae=DC/2mm Is parcasi malzemesi: S50C

GH :Aglr

I frezeleme igin
|

|
| |

A M | Demir dist |
I'metallerigin !

| |

|

I

Kose R(RE) degeri yelpazesi

Kose R(RE) 0,4,1,0,1,2,1,6 ve 2,0 GM talas kirici yelpazesine eklenmistir

08
04'tin markalamasi olet m:;:;:ad";g?l';ﬁ 10'un markalamasi 12'nin markalamasi 16'nin markalamasi 20'nin markalamasi
LOMU100404ER-GM  LOMU100408ER-GM LOMU100412ER-GM  LOMU100416ER-GM  LOMU100420ER-GM

LOMU150504ER-GM ~ LOMU150508ER-GM ~ LOMU150510ER-GM ~ LOMU150512ER-GM  LOMU150516ER-GM ~ LOMU150520ER-GM
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MEW

DCON"

MEW (Parmak freze)
Govde olculeri
Yedek parcalar
S 2| = Kaynama
= Olgii (mm = T | X
E| & el S22 dnleyici Vida Anahtar T
Acklama HE 2IE2 23] bilesk ygun kesici uglar
¢ Z|3 HEERIE @ M81
() << = -
= == @)
pC|S|tF||Z . % \é %
a <<
MEW  16-512-10-2T o |i6]12f |2 -22 [Hayn|43750] 1
18-516-10-2 @2 |m8) | 7| 21 [43000] 2
20-516-10-2T [J 20 10| 26 41000 2
&= 22-520-10-3T (& |22 2 39600 2
< 25-520-10-3T ®|3 (2 37500( 2 LOGT1004...
s 1 120{ 29 | 10 | +7|-20 P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8
g 28-525-10-3T [J 28 Evet|35800( 2 LOMU1004...
- 30-525-10-4T [J 30|25 34800| 2
—1 4 - 130 32
32-525-10-4T [ 32 || [33900] 2
40-532-10-5T o 4], [150]50 19| pO000] 2
ﬂ 50-532-10-5T [J 50 120 40 22500 2
J MEW 16-516-10-2T | @ | ) 16 | 16 |100| 26 -22| 43750 3
v 20-520-10-2T [J 3
(S 20-520-10-3T Y 20120 |110( 30 41OOOT
(] i -520-10-
< £ % LOGT1004...
N E| = 25-525-10-2T o |2 10 [ +7 Evet 3 P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8
v S| = 25025(120( 32 -20 37500—— LOMU1004...
s 25-525-10-31 o, 3
325321031 oL 3|32 |130] 40 33900
Kesme aga ags |
4570 32-532-10-4T ®|4 3
i s «|MEW 20-520-10-150-2T [J 20| 20 |150| 40 41000 3
e 55 — 2 10 [+7]-20|vet P37 [SB-306STRP| DIPM-8 LOGTI0A..
75 25-525-10-170-2T [J 25|25 1170| 50 37500 3 LOMU1004...
MEW  25-520-15-2T ° 25020 {120{ 29 35000 2
88°/90° &= — 2 -22
- 3. 32-525-15-2T [ 32 25(130] 32 30000 2
Vizey ieme £ — LOGT1505...
igintakm K] 40-532-15-3T ®|3 15 |+10 Evet 2 P-37  |SB-4090TRP| DTPM-15
|5 40 150 50 25000— LOMU1505...
Vikek = 40-532-15-4T | ® | s 32 -21 2
Ik 50-532-15-47 o " [50] [120[40 17000] 2
Cokisei & [MEW  25-525-15-2T | @ | ) 25025 (120] 32 35000{ 3 L0GT1505
= 32-532-15-21 [J 15 |+10] -22 |Evet 3 P-37  |SB-4090TRP| DTPM-15
Kanal Freze = 3213211301 40 30000 LOMU1505...
32-532-15-3T ®|3 3
::mag”" Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Dierleri

@ : Standart Griin
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MEW

MEW (Parmak freze)
DC %
> \_/L772 gzi
S = 8
A 8 2
[=)
LH
LF
Sekil 1 Sekil 2
2
J{;ﬁ:::::::::: S
[=)
LH
LF
Sekil 3
Govde olclleri
Yedek parcalar
. = = Kaynama
Ol¢ii (mm = )
El= S e inleyid | Vida | Anahtar e e
S 212 == ot un kesici uglar
Agiklama 3|3 El| 3| 2 |3| Dbilesik Y
HE =|=|E| 3 OLEY
A << )g o
2 =

>
oc| ||| 2
(=) <

T

So|MEW  40-w32-10-5T  |Mr0| 5 |40 [32[111]50 | 10 |+7[-19|Evet30000 1 | P37 [SB-3065TRP| DTPM-8 | LOGT1004..., LOMU1004...
& TMEW  40-W32-15-41 10| 4 | 40 |32 [111)50 | 15 [+10]-21 |Evet|25000] 1 | P-37 |SB-4090TRP| DTPM-15 | LOGT1505..., LOMU1505...
MEW  16Wie-102T  |MTO] | 1616 | 75 22| |3750] 2
: 20W0-1021 uto] " | |25 PRE o
5 | 2|
s e 20:W20-103T M1 10 [+7] _|Evet 2| P37 |SB-3065TRP| DIPM-8 LOGTI004..
2|5 —— 3 20 LOMU1004...
z 25-W25-10-3T  [MT0| | 25 |25 [ 90 | 32 37500] 3
= 3-W32-10-4T  |MTO| 4 |32 |32 [102| 40 33900] 3
25-W25-15-21  [MT0[ 2 [ 25 [ 25 [90 |32 35000] 3
Mew 15 +10|-22 Evet P37 |SB-4090TRP| DTPM-15 LOGTIS05...
32W32-15-31  |mmo| 3 | 3232|102 40 30000] 3 LOMU1505...

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Frezeleme L@

MTO : Siparis tizerine uretilir
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MEW

Frezeleme L@

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

MEW (VYiizey freze)
DCSFMS
DCB
‘ KWW
!
a 7,
al &
I %
A =
\
DCCB; -
DCCB: 0
DC
Govde olculeri
.
= . Ol¢ii (mm) — x|
2= glc| 2l 2|2 Uygun Kesici uglar
Agiklama 23 gl=|3| 5 |=
= 2| 8 = M81
§ B | B a == S| =
LI EEITE N
MEW  032R-10-4T-M ®| 43230 35 20| [33900] 0,1
16149 195684 —
040R-10-5T-M ° 40 |34 30000{ 0,2 LOGT1004...
—1 5 10 | +7 Evet
050R-10-5T-M ° 50 | 45 4 19| [22500] 0,4 LOMU1004...
218N 2163104
063R-10-6T-M ®|6|63]47 20500( 0,5
MEW  040R-15-4T-M |, [H0]34[16]14]9 195684 25000| 0,2
050R-15-4T-M ° S| KCH N U O Y 211 [17000{ 0,3 L0GTI505
063R-15-5T-M ® |5 63|47 "] 15 [+10] [Evet|14500] 0,5 LOMUTS05..
080R-15-6T-M ° 27 5|7 124
— 6 80|60 —— 2013150 20| [12000] 1
080R-15-6T ° 25,4 27695

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (Parmak freze/ylizey freze)

Yedek parcalar Uygun kesici uglar @) M81
K
Baglama vidasi Anahtar . ayqama . Montaj avatasi
onleyici bilesik
Agiklama
AL,
S| - . Tok kenar Demir digt
é = Genel amagli Diisiik kesme kuvveti (Aqr frezeleme icin) metalle?
MEW ..-10-_T -
MEW 032R-10_-M SB-3065TRP DTPM-8 HHBXZ5
040R-10_-M Tvireedlen sk o P-37 LoMu10...-GM LOMU10...-SM LOMU10...-GH L0GT10...-AM
050R-10_-M ?V.SIVG [ 'I en SI. [T]a torku
kesici ug baglamaigin 1,2 N-m HH10X30
063R-10_-M
MEW o151 -
MEW 040R-15_-M SB-4090TRP DTPM-15 HH8X25
050R-15_-M - o P-37 LOMUT5...-GM LOMUT5...-SM LOMU15....-GH LOGT15...-AM
= 1| Kesiciughaglama pabucu icin tavsiye edilen HH10X30
063R-15_-M sikma torku 3,5 N-m
080R-15_(-M) HH12X35

%@Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.

Anahtar ozellikleri hakkinda Mor sap

Anahtarlar ve baglama vidalar "Torx Plus" cesididir. /

1. "Torx Plus" Anahtar icin bkz. Sekil 1. (Mor sap) SemboliionRi=genliam n2loslic
2. "Torx" Anahtar icin bkz. Sekil 2. (Siyah sap) Sek. 1"Torx Plus" Anahtar (MEW icin)

Bir "Torx Plus" Anahtar ile bir "Torx" Anahtarin st kisimlarinin sekilleri farkhdir.
Lutfen bir "Torx Plus" Anahtar kullanin.

* Stkmak icin bir “Torx” Anahtar kullanilirsa, vida bagsi zarar gorebilir ®
gelir.

ve sonra vida sokiilemeyebilir. .
Sek. 2 "Torx" Anahtar (MEW igin KULLANMAYIN)

@ : Standart Griin
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MEW

MEW (Modiiler tip)

I

|
DCSFMS

I

DCON

A-A Section

OAL

Govde olculeri

2| 5 Ol¢ii (mm) = :3 g
< ~ —_ =
s = L1l gl = Uygun kesici uglar
S| = | A =
Agiklama % é E = g § @ M81
7 =2 > oa = ’§ ;“
DX|S|5|Z[F|Z| = |H 2
s = (w]
MEW  16-M08-10-2T o 16851474225 M8x1.25 | 12 22| |43750
20-W00-10-21 o 20 [10,518,7) 48 | 30 M10x1.5 | 15 41000 L0GT1004
20-M10-10-3T ° 1 10 ' +7 Evet
13 20 LOMU1004...
25-M12-10-3T ° 25 (12,5 23 | 56 | 35 M12x1.75| 19 37500
32-M16-10-4T ®|4(32(17[30]62]40 M16x2.0 | 24 33900
MEW  25-M12-15-2T ®| 2|25 125235635 M12x1.75| 19 35000 LOGT1505...
15 +10] -22 | Evet
32-M16-15-3T ®|3|32(17[30]62]40 M16x2.0 | 24 30000 LOMU1505...

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / ift yiizlii stkma mili icin BT takim tutucu)

Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (MEW modyiiler tipi)

Yedek parcalar Uygun kesici uglar @) M81
Baglama vidasi Anahtar Kaynama dnleyici bilesik r
7
Aciklama '/‘
v
@ - 5
é Tok kenar Kl
Genel amacli Diisiik kesme kuvveti | (Aqir frezeleme icin) | Demir disi metaller E‘_,
MEW 16-M08-10-2T fire
20-M10-10-2T SB-3065TRP DTPM-8
20-M10-10-3T P-37 LOMU10....-GM LOMU10.. .-SM LOMU10.. .-GH L0GT10...-AM
e A Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen
M stkmatorku 1,2N'm
32-M16-10-4T
MEW 25-M12-15-2T SB-4090TRP DTPM-15
Kesici ug bagama pabucu igin tavsiye edilen P-37 LOMU15....-GM LOMUT5...-SM LOMUT5...-GH LOGT15...-AM
32-M16-153T stkma torku 3,5 N-m

%QKesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine uygulayin.
Modiiler parmak freze kafasi tanimlama sistemi

Seri Kesme capi Baglamai¢in Kesici ug ebadi Kesici ug sayisi
dis blgiisti

@ : Standart Griin
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MEW

Modiiler tip 6zelligi

Genis bir yelpazedeki uygulamalarda kullanilabilir

10 7

<Kesme kosullari>

« Kesme hizi: Vc=150 m/dak (n=2.390 dak™)
- Kesme genisligi: ae=10 mm (Kenar isleme)

Modiiler tip

8 \ « Is parcasi malzemesi: S55C, Kuru
« Makine: BT30 M/C
<Kesici takim>
» Modiiler tip
i \ Kafa: MEW20-M10-10-3T
E f'\\ Takim tutucu: BT30K-M10-45
~ Kesici ug: LOMU100408ER-GM (PR1525)
Q.
s 4 |] \ - Saft tipi
Takim: MEW20-520-10-3T
Takim tutucu: BT30 Frezeleme Aynasi (Cift ytizli baglama)
m Kesici ug: LOMU100408ER-GM (PR1525)
2 | |
\S /
0
0,05 0,1 0,15 0,2 0,25
fz (mm/t)

Ustiin tirlama 6nleme performansina sahip BT30 M/C'de bile genis bir yelpazede uygulamalar

Gok agizl veya daha az agizli takimin secilmesi

Frezeleme %’

Cok
; . Daha az agizh
s agizh takimi 9
. takimi segin
Kesme agaagsi secin

75°

Kesme agzragis
88°/90°

ieygene|  Moduler tipin kullanilabilir kesme kosulu

icin takim

Viksek

b Kenar isleme Kanal agma
lerlemeliTakim
. mm mm
Coklslevli ( ) ( ) )
8 T ] 8 -
r =13 MUmkiin olan kesme N
Kanal Freze 6 . P 6
-4 kosulu, 2 agiz igin S J -
Kiiresel agizl 4 . . 4 ~
Radyiis I:' Mimkun olan kesme
kosulu, 3 agizicin 2
Dierleri 2 3 gizls
P 005 01 015 02 025 ap 005 01 015 02 025
f. ;| b A ) ) (mm/t) fz 4 d 4 b " (mm/t)

Kenar isleme icin ¢cok agizli takim; daha yiiksek ilerleme hizi ile islemede daha yiiksek verim.
Kanal agma icin, kesme kuvvetini azaltmak icin daha az adizl takim secin.
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MEW

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmatz gelik
Martensitik paslanmaz celik
% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Ol¢ii (mm) Karbiir
z oy
Kesici ug Aciklama ? o1 " Uygun govde
g s Do RE|L|w]BS nnm‘Dnmox’.z}m@M%NME
SogEEeEEEs
LoMU 100404ER-GM 04 21 |@ o e e e:e
100408ER-GM 038 17 |@ i0e e:e:e MEW..-10-
100412ER-GM 41 4 34112 {109 66 | 13 |@ o0 e e:e MEW.I:I. r 0»
100416ER-GM 1,6 1 |@ 0ee e e
100420ER-GM 2 1 |@ mEOH H H H J
Lomu 150504ER-GM 0,4 22 |® 00 0:e:e
150508ER-GM 0,8 18 |@ mEOH H H H J
150510ER-GM 1 16 O [} MEW...-15-...
150512ER-GM 4136 ] 48 12 1571 92 14 |@ mEOH H H H J MEWH...-15-...
150516ER-GM 1,6 1 |® 00 0e:e
150520ER-GM 2 06 |® o0 e e:e
MEW...-10-...
LoMU 100408ER-SM 41 4 34108 [109]| 66 [ 17 |@ 00 e e:e MEWH...10-..
MEW...-15-...
Lomu 150508ER-SM 4156 | 48 | 08 (157 | 92 | 18 |@ o0 e e:e MEWH...-15-..
oMU T00408ERGH |4| 4 |34 | 08 [109] 66|17 |8 @ Ceeeel | MW
' . ! ’ ! MEWH...-10-...
MEW...-15-... ' 7
Lomu 150508ER-GH 4156 | 48 | 08 [157 | 92 | 18 |@| |@[10 0 0:0:@® MEWH..-15 7,/////
Tok kenar T
[
& S
J E%v LOGT 100408FR-AM 2| 4 36 | 08 [11,2| 68 | 28 [ J ®| MEW...-10-... %
B N
el 5] — g
@% u-
2kenarlt/ Demir dig LoGT 150508FR-AM 20156 [ 49|08 |159] 89 | 29 [} ®| MEW..-15-..
metaller ] b §
Yonli kesici ug sag yoni gosterir Tavsiye edilen kesme kosullar @ M84

@ : Standart Grtin O Yeni bir Griinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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MEW

Frezeleme L\Z/

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

BT Takim tutucu (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii baglama mili icin)

LF

Olgek cizgisi

L~ (Olgek yiizeyi)

Uygun parmak freze

Uygun takim tutucu

ol I P s
LBt CIAE HJ\ |
Sogutma sivisi deligi LL
CCMS \(Merkezinden sogutma sivisi gegen sistem) e
Aksesuar gorlntusu
Olguler
n Takim tutucu Uygun parmak freze (Kafa)
- Olgii (mm) (Gift yiizlii MA90, MEW, MEC, MEV, MFH Harrier,
A § Sogutmasivisi |  badlama) MFH Boost, MFH Mini, MFH Micro, MRX
(xiama = deligi @ M69(MA90), M79(MEW), MOO(MEC)
3 M108(MEV), M202(MFH Harrier)
LF BD DCONWS CRKS (s M213(MFH Boost), M220(MFH Mini)
M227(MFH Micro), M275(MRX)
BT30K- M08-45 ° 14,7 8,5 M8x1,25 (MEW/MEC/MFH/MRX)..-M08-..
M10-45 ) 45 18,7 10,5 M10x1,5 Evet BT30 (MA90/MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M10-..
M12-45 ° 3 12,5 M12x1,75 (MA9O/MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M12-..
BT40K- M08-55 ° 55 14,7 8,5 M8x1,25 (MEW/MEC/MFH/MRX)..-M08-..
M10-60 ) 60 18,7 10,5 M10x1,5 (MA90/MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M10-..
Evet BT40
M12-55 ° 55 3 12,5 M12x1,75 (MA9O/MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M12-..
M16-65 ° 65 30 17 M16x2,0 (MA9O/MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M16-..

Asil parmak freze derinligi (MFH Micro icin M227 sayfasina bakin)

Uygun parmak freze (Kafa) Asil parmak freze derinligi (mm)
Takim tutucu agiklamasi n
Kesme ¢api (mm) Olgii (mm)

Agiklama LUX

DC LF
...16-M08-... 16 31,8
BT30K- M08-45 ...17-M08-... 17 25 33,2
...18-M08-... 18 34,2
..20(-M10-... 20 36,8

M10-45 30
..22-M10-... 22 39,2
.25(-)M12-... 25 42,8

M12-45 35
.28-M12-... 28 45,5
...16-M08-... 16 31,7
BT40K- M08-55 ...17-M08-... 17 25 33,2
...18-M08-... 18 343
...20(-)M10-... 20 38,7

M10-60 30
..22-M10-... 22 445
25(-M12-... 25 44,6

M12-55 35
.28-M12-... 28 47,6
..32(-)M16-... 32 51,2
M16-65 ...35-M16-... 35 40 60,2
...40-M16-... 40 64

@ : Standart Griin
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MEW

Takim tutucu tanimlama sistemi

B30} K QMO IS

Taklmtutucu Cift yiizlii Baglama icin k§|zg|5|nden
ebad baglama mili dis olgiisii |t| aren uzunluk
Kafanin takilmasi

1. Kafayi takim tutucuya sikarken, icinde
toz veya talas olmadigindan emin olun (Sekil 1).
Baglama kismina yaglayici KOYMAYIN.

Takim tutucu ile

kafa arasinda talas
OLMADIGINDAN emin
olun

2. Kafayi takim tutucuya baglayin ve anahtari kullanarak sabitleyin (Sekil 2).

Sekil 1

Tavsiye edilen sikma torku icin Tablo 1'e bakin.
Not: Anahtar riinlere dahil DEGILDIR.

Tablo 1 Tavsiye edilen kafa sikma torku

Tavsiye edilen sikma torku
Baglama icin dis olciisii Anahtar gift genigligi [mm] 4 IN-m] Anahtar ebadi ve
i tavsiye edilen sikkma
M8 12 23 torku icin Tablo 1'e
bakin
M10 15 46 ]
M12 19 80 Sekil 2
M16 24 90

3. Kafanin takim tutucuya sikica sabitlendiginden emin olun. (Sekil 3)

Arada bosluk yok

Sik sorulan sorular

Soru: Cift ylzlU sikan takim tutucu genel BT is miline monte edilebilir mi?

A: Evet. Genel amagli bir BT is mili ile genel amacli bir BT takim tutucu olarak kullanilabilir.

o~ Bosluk yok

avantaji gorilmez.

Cift ytizlG sikan takim tutucu Cift yizlG sikan takim tutucu genel
cift ytizli baglama mili Gzerine monte edilmis  amacli is mili (izerine monte edilmis

Sekil 3

Genel amagli bir BT takim tutucu olarak
kullanilabilir, ancak cift yiizli baglamanin

M83
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MEW

Bir kesici ucun monte edilmesi

1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlari temizlediginizden emin olun.

2. Baglama vidasi

1. Baglama vidasinin konik kismina ve disine kaynama 6nleyici bilesik uygulayin.

Anahtar

Baglama vidasi

2.Vidayi (manyetik basli) anahtarin 6n ucuna yerlestirin. Kesici ucu kisitlama ylizeylerine dogru hafifce \ Sekil 1
bastirirken, vidayi kesici ucun deligine yerlestirin ve sikin. (Bkz. Sekil 1)
M3 vidalarini (SB-3065TRP) kesici ug ylizeyinden hafifce egimli sekilde sikin.(Bkz. Sekil 2)
3. Vidayi sikarken, anahtarin vidaya paralel oldugundan emin olun. . 11 8
4. Viday siktiktan sonra, kesici ug oturma yiizeyi ve takimin yatak yiizeyi arasinda veya kesici ug yan yiizeyleri /':'7‘\ o
i Vi
ile takimin kisitlama ytizeyi arasinda bosluk olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici ucu ¢ikarin ve " i
" \
yukaridaki adimlara gére yeniden monte edin. i u
' i
Tavsiye edilen kesme kosullari Sekil 2
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
S
£ . CVD kaplamali
z, is parcasi malzemesi Takim agiklamasi MEGACOAT (PVD kaplamalr karbiir) kar[l:"r
e u
=
MEW20~MEW40 PR1835 PR1825 PR1810
MEW16~MEW18 | | coior MEwosoR (PR1535) (PR1525) (PR1510) PRO15S CA6535
) ¥ *
Karbonlu gelik 006~0,1~02 | 008~0,15~025 | 139..180~250 | 120~180~250 i . )
. ¥ *
Alasimli elik 0,06~0,1~0,14 0,08~0,15~0,2 100~160~220 | 100~160~220 - - -
w *
Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 0,08~0,12~0,2 80~140~180 | 80~140~180 - - -
Paslanmaz elik 008 019 3¢ *
(Ostenitikilgii) 006~0,08~0,12 | 0,08~012~015 | 140..160~200 | 100~160~200 - - -
peslanmazeelik 006~0,08~012 | 008~0,12~02 - - - - *
oM (Martensitik ilgili) et i 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle 008 019 * ; : : R
sertlestirme) 0,06~0,08~0.12 0,08~0,12~0.2 90~120~150
Gri dokme demir 0,06~0,1~0,17 0,08~0,18~0,25 - - 120~180~250 - -
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,12 0,08~0,15~0,2 - - 100~150~200 - -
. —_— AS *
Nibazli1sil direngli alagimlar | 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,15 20~30~50 - - - 20~30~50
i *
Titanyum alasimlan 0,06~0,08~0,12 0,08~0,15~0,2 40~60~80 - 30~50~70 - -
) * *
Karbonlu celik 0,06~0,1~0,17 008~0,15~02 | 120.180~250 | 120~180~250 - - -
) ¥ *
Alagimh gelik 006~0,08~012 | 0,08~0,12~018 | 149160~220 | 100~160~220 i . )
- * >*
Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 0,08~0,1~0,15 80~140~180 80~140~180 - - -
Paslanmaz gelik 008 01 ¥ * B B :
oyt | Ostenitcilii 006~0,08~012 | 0.08~0,1~05 | 100-160~200 | 100~160~200
Paslanmaz celik PAY *
w (Martensitik lgili) 006~0,08~0,12 | 008~0,1~015 | 150.200~250 - - - 180~240~300
Paslanmaz celik (Ckeltmeyle 0 08 01 S
aE) sertlestime) 006~0,08~012 | 008~01~015 | 95159150 - - - -
EJ Ni bazli isil direngli alagimlar | 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 20~;§~50 - - - 20~;)N50
9
= : *
C Titanyum alasimlari 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,15 40~60~80 - 30~50~70 - -
) ¥ *
Hesme agziagst Karbonlu gelik 0,06~0,1~0,2 0,08~0,2~03 120~180~250 | 120~180~250 ) ) )
45°~70° ) * *
—— Alasimli celik 0,06~0,1~0,14 0,08~0,2~0,25 100~160~220 | 100~160~220 - - -
750 0,08~ 0,15~ s * ; } i
Kalip celigi 006~0,08~0.12 | 008~015~022 | gy 149-180 | g0~140~180
SRR Paslanmaz celik ¥ 37
(Ostenttik g 006~0,08~012 | 008~0,12~015 | 100 1c0 o0 | 100~160~200 - - -
izey isleme Paslanmaz celik 008 01y ¥ . . . 3
idntam (Martensitik lgili) 006~0,08~0.12 | 008~0,12~02 | 450.209~250 180~240~300
Paslanmaz celik pAY
;ghﬁemm GH (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,08~0,12 0,08~0,12~0,2 90~120~150 ) ) ) B
ke Gri dokme demir 0,06~0,1~0,2 0,08~0,22~0,3 - - 120~180~250 - R
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,15 | 0,08~0,18~0,25 - - 100~150~200 - -
Kanal Freze i ) i Pre Pre
Ni bazl isil direngli alagimlar | 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,15 20~30~50 - - - 20~30~50
Kiresel agizlt Yo
Radyiis Titanyum alagimlari 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,15~0,2 40~60~80 - 30~50~70 - -
Diede (SggtH“;{g'é‘é;‘;eé‘;’h a2 0,06~0,08~0,12 | 008~0,15~022 - - - -t -100 -
S fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
—i i§ pargasi malzemesi Takim agiklamasi DLC kaplamali karbiir Karbiir
= MEW20~MEW40
o MEW16~MEW18 PDLO2S W25
= MEWO40R~MEWOSOR < - *: 1. Tavsiye ¥v: 2. Tavsiye
AM | Aliminyum alagimlar 0,06~0,1~0,2 0.08~0,15~0.25 | 500 en0-000 | 200~500~800

*Kalin yazili say1 tavsifre edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gdre yukandaki kosullar icinde ayarlayin.

*Nibazlisil direngli al
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asimlar ve titanyum alagimlan icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.



MEW

Rampalama, helisel frezeleme ve dik frezeleme (dalma)

Dik frezeleme (Dalma)
1. Dik frezeleme (dalma) icin kullanilabilir o
. . 3 .. - aks. kesme
2. Is parcasi ve kesici ug arasinda ¢arpisma olusabileceginden, rampalama ve AT genisligi
helisel frezeleme icin KULLANILAMAZ. LOMU10 tipi 5mm
LOMU15 tipi 7mm
Kesme performansi
Kenarisleme Kenarisleme
Agklama (Kesme genisligi ae=DC/2) Kanal agma Agklama (Kesme genisligi ae=DC/2) Kanal agma
10 10
8 8 16 16
= = 14 fr L R S S R
MEW16..-10 £’ £ 2 12
MEW18...-10 °, c, MEW25...-15 g1 210
0 0 2 % 8 % 8
01 Of,l?mm/(‘)),l 0,25 01 0,(115(mm;)l,)2 0,25 MEW50—15 © j © j
2 2
0 01 0,15 0.2 0,25 ° 0,1 0,15 0,2 0,25
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
8 8
MEW20..-10 D s
1 o 4 S 4
MEWS50...-10 2 2 16 16
0 0 14 14
01 0,15 0.2 0,25 01 0,15 0.2 0,25
fz (mm/t) fz (mm/t) 12 12
MEWO40R.-15 | g0 : -
2 £ Es
MEWOSOR...-15 "¢ "o
4 4
MEW20-520 " " : :
-10-150-2T T 6 g 6 01 015 02 025 01 015 02 025
MEW25-525 % N 54 fz (mm/t) fz (mm/t)
-10-170-2T 2 2
(Uzun saft) 0 01 015 02 025 0 01 015 02 025
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
8 8 <Kesme kosullar>
MEWO32R...-10 T s = +Vc=180 m/dak
3 % 4 % 4 + GM talas kirici
MEWO063R...-10 AP ®, « Is pargasi malzemesi: S50C
0 ) « Bara baglama uzunlugu
o e O o O - 1. Parmak freze: Olctideki LH ile ayni uzunlukta
- 2.Yiizey freze: Olclideki LF + takim tutucunun minimum bara baglama uzunlugu
Ornek calismalar

$S400

-Insaat makinesi parcas

-Ve=250 m/dk.

- apxae=4x20 mm

- fz=0,14 mm/t(Vf=1,350 mm/dk.)
- Islak

- MEW32-532-10-4T(4 agiz)

- LOMU100408ER-GM(PR1525)

15-5PH (42 HRC)

- Ucak parcasi

-Ve=180 m/dk.

- apxae=2x25mm

-fz=0,1 mm/t(Vf=716 mm/dk.)
- Islak

- MEW32-532-10-4T(4 agiz)

- LOMU100408ER-GM(PR1525)

130

— s

PR1525 Talas tahliye hizi =108 cc/dk. PR1525
Rakip A Rakip B
(Pozitif takim) _(ddk' (Pozitif takim)

MEW daha yiiksek ilerleme hizinda tirlamasiz stabil frezeleme saglamistir ve isleme verimini %150 iyilestirmistir.
Capaklar onlenmistir ve milkemmel yiizey kalitesi elde edilmistir.

(Kullanici Degerlendirmesi)

MEW ile tirlamasiz ve daha stabil frezeleme miimkiindiir.
Malzemenin dzellikleri (42 HRC) nedeniyle islemenin zor olmasina ragmen, PR1525 asinma ve yapismay! en aza indirerek
iyi bir kesme agz: geklini korumustur.

(Kullanicr degerlendirmesi)
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MEC

S =

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEC (Parmak freze)
DC >
DC &,
2 2
i i @t % """""""""""""""" 1%
= ] ¥
APMX | __| APMX ||
LH IF LH LF
ekil 1 Sekil 2
S [e}
s 8
LF LF
Sekil 3 Sekil 4
Govde Olculeri
Yedek parcalar
- = = Kaynama
S Olgii (mm — X
E| & ci {mm) = — é S onleyici Vida Anahtar Uvaun kesiciud
Ak 5|3 =1%| 2 E = | i ygun kesici uglar
gklama % 5 5 = HE: 3, 3 @ Mo1
A <t =1 =
_ = 2 = @y
DC|S|LF[H|Z 2 % E’
(=] <<
MEC 10-510-11 [ ] 10 Hayir 1
— |10 [17] [+10]-24 —— 54800 —
10-516-11 (o | 6 || Evet 2
12-510-11 ° 10 1
— T Hayir —
12:512-11 ° 2|1 21 50800 1
— 1 —— 80 10 — —1 P37 | SB-2545TR| DIM-8 BDMT1103...
12-516-11 ° 16 Evet 2
— 0 [+12
13-512-11 ° 13 49200 1
e — 12 Hayr
14-512-11 ° -19 1
— | 14— —— 47700 —
14-516-11 ° 16 Evet 2
MEC  16-S12-11T (®| 16|12 qgl 14 e 43750 1
17-516-1T o 2] hoojs| [T | |as00] 3
= 18-516-11T ° 18 +19 43000 3
£ 16
£ 19-516-11T (o] [19] | 142000] 3
E 20-516-11T o |2 ol as| [P0 [41000] 3
- 21-520-117 (o, 21 9| |40300) 3
= 22-520-11T |®| " |22] 39600 | 3
£ 24-520-11T ° 2 (20 38200 3 BDGT11T3...
— 10 [+21{-10 P37 |SB-2555TRG| DIM-8
25-520-11T ° Evet 3 BDMT11T3...
25 120{ 29 37500 ——
25-520-11T-4 |4 3
28-525-11T ®|3|2 1+22) 35800 3
30-525-11T ° 30 34800 | 3
— 4 25 9
32-525-11T ° 130{ 32 3
3 33900 ——
32-525-11T-5 o | +23 | 3
40-532-11T ®| 5|40 -8 30000 3
—— 132 (150{ 50 —
50-S32-11T ° 50 7 22500 3
MEC  16-S16-11T ® | 2/16]16]100] | [+18]-14] |43750] 4
20-520-11T o, [2]0]m0 +20 41000 4
- 19| 20
3. 25-525-11T ° -10 4
z 25(25(120{ 32|10 |+21|  |Evet|37500(— P-37  |SB-2555TRG| DIM-8 BDGTITTS
= 25-525-11T-4 e, 4 BDMT11T3...
32-532-11T ° 4
32(32(130{ 40| [+23| 9 33900 —
32-532-11T-5 o5 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Daha fazla ayrintt icin M93 sayfasindaki "Uyari" kismina bakin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

@ : Standart Griin
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MEC

Govde olculeri

Yedek parcalar
. 2 = Kaynama
= Ol¢ii (mm = T | *
E|| & S Sl 2| 2 dnleyici Vida Anahtar e kesicud
5032 S| S 2| 5 |2 bilesik ygun kesici uglar
Agiklama % é ‘E = g % 3, ! @ M91
[} << = =
= gl 2 @
pC|S|F||E . %} \é /
[=] <<
MEC  20-518170-11T | @ 18 [170[ 30 3]
w5000 e of [uof |20 41000{ 4 |
oo el | ol 7] | | 4
25070111 @] |2 30 10| [39600] 3
55321017 | @ Blnoln| | 3]
ssieT e |2s) [e0] 37500{ 4 | S
25-525-210-11T |2 25 10 Evet 4 P-37  [SB-2555TRG| DTM-8
— = 210 BDMT11T3...
28-525-210-11T | @ | 28 32 |+22| 35800 3
3253025017 | @ | 30 [250[ 40 3]
=) st e | o) 9| [33900] 4 |
£| 3 st o] | || 1 4
3553225011 @ [35] 40 | [32600] 3
40-532-240-11T [J 40 240| 65 -8 30000 3
MEC 20-520-150-11T-3 | @ | 3 20| 20 | 150 +20 41000| 4
25-525-170-11T-3 [J 60 -10 4
25 170 +21 37500 —
25-525-170-11T-4 o |4 25 4 p—
30-525-180-11T-3 [J 30 180] 32| 10 Evet| 34800| 3 P-37  [SB-2555TRG| DIM-8
®, BDMTI1T3...
325322001113 | @ ol o 4|
32-532-200-11T-4 ® | 4 (32]32)200( 65 33900 4 |
32-532-200-11T-5 ®|5 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Daha fazla ayrintr icin M93 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

@ : Standart Griin
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MEC

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEC (Parmak freze)

: E
g 5]
s 8
LF LF
Sekil 1 ekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
- 2 = Kaynama
S Olgii (mm — X
E| 5 L Sl = é 2 Gnleyici Vida Anahtar T
Aciklama 2|3 EIE R EIRE ygun kesici uglar
() << = =
DC|S|LF|LH|ZE E
(=) =<
+ [MEC 25-520-17 ® | 2 |25/20(120 36 +16[-11 35000 1
hiy 32-525-17 ® | 3 |3225(130] 40 +17 30000 1
£ 15,7 Evet P-37  [SB-4070TRN| DTM-15 BDGT1704
< 40-532-17 [ ] 40 -7 250001 1 BDMT1704...
= —1 4 —132|150| 50 +19
50-532-17 [ ] 50 17000| 1
& [MEC 25-525-17 ® | 2 |25|25|120 36 +16[-11 35000 2
£ 15,7 Evet P-37  |SB-4070TRN| DTM-15 BDGTT704...
= 32-532-17 ® | 3 (32]32)130( 40 +17| -7 30000 2 BDMT1704...
MEC 25-525-160-17 [} 160 2
1 25 — 60 35000 —
= 5552107 @] [T Ias| |7 ] |6l 2
E 28-525-210-17 [ ] 28 6 325001 1
& o | BDGT1704...
32-532-200-17 o2 200 15,7 Evet 2 P-37  [SB-4070TRN| DTM-15
1 32 — 65 30000 — BDMT1704...
&= 32-532-250-17 [J +17 2
3 1 132|250 -7
< 3553225017 | @] |35 0| || 27700 1
= 40-532-240-17 [ ] 40 240| 65 +19 250001 1
MEC 3252250173 e |32 +17] 30000| 2
40-532-250-17-3 [ ] 32 65 -7 1
40 250 15,7 Evet| 25000 —— P-37  |SB-4070TRN| DTM-15 BDGTT704...
40-532-250-17-4 | @ | 4 | +19 | 1 BDMT1704...
50-542-250-17-4 [ ] 50 | 42 64 -6 17000| 1

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Daha fazla aynnti icin M93 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

@ : Standart Griin
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MEC

MEC (Yiizey freze)
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWW
TT\ )
S
S Y
<
7=
; <
locs: |
DCCB: ~-—0°
DC
Sekil 1
Govde olculeri
Yedek parcalar
2 -
E - 2| o Kaynama
=] Olgii (mm — X
== i {mm) &l 28 = onleyici Vida Anahtar Uvaun kesciuc
S| 3 2SI 2] = [Z|Z]  bilesik ygun kesici uglar
Agiklama || E = = & |E|= $ @ M91
= =l |3 2|7 @
v =
= @ | B =S == S| = \\5/)
IREEEEEUEEEE %%
MEC 040R-11-5T-M | @ | 5 40 134 | 16 (1485 20(56]85 30000(0,2| 1
050R-11-5T-M [J 50 40 22500003 | 1
g osri6tM o6 &3] | 2| 2263104 20500(0,7 ] 1 BDGT11T3
] 10 |+23| -7 |Evet - P-37 SB-2555TRG| DTM-8
> 080R-11-7T-M ® | 7 (801|525 27 |20 (14|50 % 7 (124 18500 1 | 1 BDMT11T3...
100R-11-9T-MN | @ | 9 {100 65| 32 |26 (17,6 55 8 (144 17000 16| 1
125R-11-11T-M | @ [ 11 {125(85| 40 [45(|32|63|33[9,5/164 15000 (3,1 1
~ [MEC  032R-11-5T-M ® |5 (3230 11,5 35 33900(0,1] 1
B 16 —185——120|56(84
= 040R-11-6T-M ® | 6 |40]|34 14 40 30000(0,2| 1 BDGT11T3...
=8 10 {+23| -7 |Evet P-37 SB-2555TRG| DTM-8
g 5 080R-11-10T-M | @ | 10 | 80 [52,5| 27 |20 | 14 | 50 |26,5| 7 (12,4 18500(091 1 BDMT11T3...
=
100R-11-11T-M | @ [ 11 {100 65 | 32 |26 [17,6| 55|26 | 8 |14,4 17000 1,7 | 1
MEC 040R-17-4T-M | @ | 4 40 134 16 (1485 20(56]85 2500003 | 1
050R-17-4T-M [J 50 40 17000 (0,4 | 1
40 22 | 18|12 221631104
Sh 063R-17-5T-M ®| 563 14500(0,6| 1
53 Evet BDGT1704...
] 080R-17-6T-M ® | 6 (801|525 27 |20 (14|50 % L12415,7 +19| -7 12000 1 | 1 P-37 SB-4070TRN| DTM-15 BDMT1704
K3 100R-17-7T-MN | @ | 7 |100] 65 | 32 |26 17,6 55 8" 10500 18] 1 ﬂ
125R-17-9T-M ® | 9 |125]|85 45|32 8900 |31 1
40 6333 (95164 @)
160R-17-12T-M | @ | 12 (160|110 68 | - Hayr| 7400 |45 2 ]
MEC  063R-11-6T ®| 6 |63]|50 2050008 1 £
g 080R-11-7T ® | 7 (80525 BAN0 1101261695 18500 1 | 1 BDGT11T3 %
] - 10 |+23| -7 |Evet P-37 SB-2555TRG| DTM-8 ’q“_,
= 100R-11-9TN ® | 9 |100] 65 |31,75| 26 |17,6 6 321 8 |127 17000 1,8 1 BDMT11T3... 2
125R-11-11T ® | 11|125|80|38,1 45|32 381101159 15000 (3,4 | 1
= o 2[MEC  063R-11-8T ® |8 |63]|50 2050008 1
= |2 254120 (1415026 6 |9,510 |+23| -7 |Evet P-37 SB-2555TRG| DTM-8 BGT1113
S 080R-11-10T ® |10 | 80 (52,5 18500 1 | 1 BDMT11T3...
£ MEC  063R-17-5T ® |5 (63|50 14500/ 0,8 1
5 | o 25412014 (50(26| 6|95
S| = 080R-17-6T ® | 6 |80]|525 12000 1 | 1 BDGT1704...
= |3 15,7|+19| -7 |Evet P-37 SB-4070TRN| DTM-15
R 100R-17-7TN ® | 7 |100| 65|31,75| 26 (17,6 6 32| 8 12,7 10500 1,8 1 BDMT1704...
125R-17-9T ® | 9 [125|80|381|45]|32 381101159 8900 | 34| 1
.5 |[MEC  063R-17-6T ®| 6 |63]50 14500/ 0,8 1
-~ 25412014 (50(26| 6|95 BDGT1704...
2 080R-17-8T ® | 8 |80/|525 15,7419| -7 |Evet[12000| 1 | 1 P-37 SB-4070TRN| DTM-15 BDMT1704
2 100R-17-9TN ® | 9 |100] 65 |31,75] 26 [176] 63 | 32| 8 [127 10500| 18] 1
Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Daha fazla ayrintr icin M93 sayfasindaki "Uyart" kismina bakin. Tablo 1
Fesp ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesidi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin Agkiama Monta) avatast (Aparat) mahtar
lizerine uygulayin.
MEC032R-+-M SP8X35 LW-5 (Gift genislik 5 mm)
Merkezden gecen hava/sogutma sivisi/bugu kullanildiginda MECO40R----M HH8X25H LW-5 (Gift geniglik 5 mm)
Merkezden gecen hava (Sogutma sivisi, Bugu) kullanildiginda, liitfen montaj civatast ile birlikte uygun takim | MECO50R---M HHI0X30H 1W-6 (Cift qenislik 6
tutucu ve sikma pabucunu kullanin (Tablo 1) MECO63R.----M (Gt genilk 6 mrm)
e HH12035H LW-8 (Gift genislk 8 mm)
MEC ¢ok asamali ap. ile iyi fatura yiizey kalitesi icin. T = W2 Gt aemdi 12
MEC freze takiminin birden fazla pasoyla diizgiin islenmis duvar yiizeyi elde etmek icin, - (9 ge"?f mm)
1173 tipi igin ap'yi 5,5 mm veya altinda ve 1704 tipi icin ap'yi 9 mm veya altinda tutun. MECI125R-- HF20X53H LW-14 (Gift geniglik 14 mm)
MEC160R.--- HF24X60H LW-17 (Cift genislik 17 mm)
@ : Standart Giriin Anahtar birlikte verilmez. Litfen ayri olarak satin alin.
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MEC

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEC (Modiler tip)

CRKS H
* v
hi---q & _ -
N Q
=z
APMX g A-A Section
OAL
Govde olculeri
2| 5 Ol¢ii (mm) = :3 g
< ~ —_ =
s = L1l gl = Uygun kesici uglar
S| = | A =
Agiklama % é E = g § @ M91
(2 - << )g ;“
=| o =3 =
oc || E(Z|F|E| res | H
a \é) T
MEC  16-M08-11T-2T @ [16]85]147| 42|25 M8x1.25 | 12 [+18[-14|  |43750
20-W0-1TE2T ° 20 [10,5[18,7) 48 | 30 M10x1.5 | 15 |+20 41000 BDGT11T3
20-M10-11T-3T e, e 10 ' -10 | Evet BOMIT1T3..
25-M12-11T-3T ° 25 (12,5 23 | 56 | 35 M12x1.75 19 [+21 37500
32-M16-117-4T o4 (32[17(30]62]40 M16x2.0 | 24 [+23] -9 33900
MEC  25-M12-17-2T ® | 22512523 |56 |35 | [M12x175] 19 |+16]-11  [35000 BDGT1704...
32-M16-17-3T ® |3 [32[17(30|62]40| | M16x2.0 | 24 |+17] -7 30000 BDMT1704...

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha lizerinde kullanmayin.
Daha fazla ayrintr icin M93 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii skma mili igin BT takim tutucu)

Yedek parcalar (MEC modyiler tipi)

Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kaynama nleyici bilesik
Agiklama
~ | %

MEC 16-M08-11T-2T

20-M10-11T-2T

20-M10-117-3T $B-2555THG DTM-8 p.37

25-M12-11T-3T ‘ Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 1,2N-m ‘

32-M16-11T-4T
MEC 25-M12-17-21 SB-4070TRN DTM-15

32-M16-17-3T ‘ Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku 3,5N-m ‘ P37

%QKESiCi ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine uygulayin.

@ : Standart Griin

M90




MEC

BDGT/BDMT

Kullanim siniflandirmasi

Y : Kaba isleme / 1. Segim
Yy : Kabaigleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[[]:Yiizey isleme / 2. Segim

(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

. g
Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir E PO
(%l
=] =1
Kesici ug Agiklama ? S5 M | b
S| S | DI | RE| L [INSL| LE | W1 | AN | AS 10 O Y A INEEIED
EHEEEEEEEE
BDMT  110302ER-JT 02 ° ‘ol®
T03048RT 2] 3 |28 04| 11| - | - [63] 15|18 |@ o0 MEC...-11
110308ER-IT 038 o o000
BDMT  11T302ER-T 02 o000
11T304ER-IT 0,4 o 00 00 o
11T308ER-JT 08 o (o000 |o
11T312ER-IT 1.2 o (eoee MEC...-117(...)
et A IR I I L R R (A B B P I P S PP MEC.-11-..
11T320ER-IT 2 o o000
48 11T324ER-IT 24 o @000
% 11T331ER-IT 31 o eooe
2 BDMT  170404ER-JT 04 o o000
170408ER-JT 038 o o000 |@
170412ER-JT 12 o eoo0e0
170416ER-IT 16 o (oo MEC...-17(...
wosorst |2 M M2 [T | %P el leeee MEC...-17-...
170424ER-JT 24 o oo
170431ER-JT 31 o 0o
170440ER-JT 4 D000
BDMT  110302ER-JS 02 o [0 oo
& 110304ER-JS |2 3 [28 04| 11| - | - [63]|15] 18 |@ |@ ‘e MEC...-11
‘|©‘|] 110308ER-IS 08 o o oo
BOMT  11T302ER-S 02 o [0 00 MEC1TTL)
TT304ERIS |2 (38 |28 (04| 11| - | - [67| 13|18 | @ ee MEC AT
L S ) 11T308ER-JS 08 o |0 oo
P domazais BDMT  170404ER-JS 04 o @ @0 MEC...-17(...
aslanmaz celi - , -
1ososerds | 2| 40| 44 0| V| WIB B igl lo e® MEC...-17-..
BDGT  11T302FR-JA 0,2 ° °
1m30arRIA |2 (38 |28 04| 1| - | - 67|38 |o . e
11T308FR-JA 038 ° °
BDGT  170404FR-JA 04 ° °
170408FR-JA 038 ° ° MEC...-17(...
wosormaa | 2| MM [T 8B e ° MEC..-17-.
170431FR-JA 31 ° °
BDGT  11T302FR 02 3
11T304FR 1038|2804 - [115/38][67| 13118 () mEEHT”
11T308FR 038 o0
BDGT  11T302FR-LE 02 3
TIT304FR-LE [ 1[38 |28 04| - [115]52|67]| 13|18 (3 MEEHT”
11T308FR-LE 038 o0
BDMT  11T302FR 0,2 ® @ MEC.-11T(.)
11T304FR V(38128 gy - | TV [36)67| B8 ® @ MKC. 1.
BDMT  170402FR 0,2 ® @ MEC.-17(.)
170404FR TI49 |44 ] 04 7] 44196113118 ® @ MKC.-17-.

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Griin

Tavsiye edilen kesme kosullari @ M92, M93

(BN ve PCD Kesici uglar
1 adetlik kutularda satilir

Frezeleme i’



MEC

Frezeleme L\Z/

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Kose R(RE) degeri 1,6 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim gévdesinde ek modifikasyonlar gerekebilir.
Tavsiye edilen modifikasyonlar i¢in agsagidaki tabloya bakin. (Kose R(RE) is 1,2 mm veya altinda oldugunda ek taglama gerekmez.)

Kesici ug Kose R(RE) (mm) Govde kosesinde ek isleme dl¢iisii (mm)
1,6
R1.0
2,0
24 R1.2
31 R1.6
4,0 R2.5

Tavsiye edilen kesme kosullari

*Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir.
Pah seklinde ek isleme yaparken, cok fazla kesmeyin.

B[]y[]k kose R(RE)

Ek olarak - ;
Govde kosesi islenmis A gggg”&e sahip
Onisleme mmmmmm) Son isleme

JT talas ki
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)

) _ MEGACOAT NANO EX D)
ls parasi malzemesi Takim agllamasi Sermet (MEGACOAT NANO) kaplamali Karbiir

MEC10~ MEC20~MEC40 PR1835

VECTS VR MECICOR TN100M i PR1825 PR1810 (A6535
Karbonlu celik 0,06~0,1~0,15 | 0,08~0,15~0,25 ” * *
arbontu et oA i 120~160~200  120~180~250 | 120~180~250
Alagimli celik 0,06~0,1~0,12 | 0,08~0,15~0,2 % * *
asimi et oI OB 100~140~180 | 100~160~220 | 100~160~220
Kalip celidi 0,06~0,08~0,1 | 0,08~0,12~0,2 iy “ *
ap ey o8t e 80~120~150 | 80~140~180 |  80~140~180
Paslanmaz celik ¥ ¥
(Ostenitikilgii) 006~0,08~0,1 | 0,08~0,12~0,15 100~160~200 | 100~160~200
Paslanmaz celik w *
(Martensitik lgili 006~0,08~0,1 | 008~0,12~02 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz ¢elik *
(Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~02 90~120~150 ) _ )
Gri dakme demi 0,06~0,1~0,15 | 0,08~0,18~0,25 *
1 a0Kme demir A , , A y A 120~180~250
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,1 | 0,08~0,15~0,2 *
ero dokme demi ;| A 2 , ) ) 100~150~200
Ni bazliisil direngli w *
alagimlar 0.06~0,08~0.1 | 0,08~0,12~0,15 20~30~50 20~30~50
Tit, lagimi 0,06~0,08~0,1 | 0,08~0,15~0,2 %
itanyum alagimlan ,06~0,08~0, ,08~0,15~0, 40~60~80 . i i

* Kalin yazili sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini

fiili makine durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

*: 1. Tavsiye ¥: 2. Tavsiye

* Ni bazli isil direngli alagimlar ve titanyum alasimlari igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

M92



MEC

JS talas kirici
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
) . MEGACOAT NANO EX VD
ls pargasi malzemesi Taam agklamas (MEGACOAT NANO) Kaplamal arbii
MEC10~ MEC20~MEC40 PR1835
WECTO T e (PRi535) PR1825 PR1810 CAG535

Karbonlu celik 0,06~0,1~0,12 0,08~0,15~0,18 * *

arbonu ¢et oIS e 120~180~250 120~180~250 ) ’
Alagimli celik 0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~0,15 ﬁ *

agimi ¢el o et E 100~160~220 100~160~220 ) ’

Kalip celigi 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 “ *

2P ¢eld! o et 80~140~180 80~140~180

Paslanmaz celik (Osteni- * Yo ] ]

tik ilgili) 0,06~0,08~01 0.08~0,1~0.12 100~160~200 100~160~200

Paslanmaz celik (Mar- * i i *
tensitik ilgili) 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz celik %

(Cokeltmeyle sertlestir- 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 90~120~150 - - -

me)

Ni bazli 1sil direncli ¥ *
alagimlar 0,06~0,08~0, 008~0,1~0,12 20~30~50 | | 20~30~50
Titanyum alasimlart 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 *

fanylim aia;iman e R 40~60~80
* Kalin yazili sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini *: 1.Tavsiye ¥<: 2. Tavsiye

fiili makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
*Ni bazli isil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

JA talas kirici
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri
_ (Vc: m/dak)
Is parcasi malzemesi fz (mm/t) DLC kaplamali karbiir Karbiir
PDLO25 GW25
Alaminyum alagimlan 0,05~03 200~1.000 200~800 id
(Si %13 veya daha az) et ' J
)
S
Aliiminyum alagimlan %
(Si %13 veya daha fazla) 0,05~0.2 200~300 200~300 B
S
-

PCD
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri
(Ve: m/dak)
i§ parcasi malzemesi fz (mm/t) PCD
KPD230 (KPDOOT)

Aliminyum alagimlan . .
(Si %13 veya daha az) 005~0,2 500~1.500
Aliminyum alagimlan 0,05~0,15 300~1.000

(Si %13 veya daha fazla)

Litfen tiim dnlemlere uyun. Onlemlere uyulmamasi insan bedenine Denge kalitesi G

! Uyarn

ciddi zarar verebilir. ey 150 1940-1/8821

(i’ (01580905)

Ana govde Uzerinde gosterilen Maks. Devirle ilgili uyar
~20.000 G16

1. Yik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi veya gévde zarar gorebilecegi

icin parmak frezeyi veya takimi maksimum devirde veya daha lizerinde kullanmayin. ~30.000 G6.3
2. Gergek pratik devir icin, lttfen tavsiye edilen kesme kosullari icinde ayarlayin.
3. Daha ylksek bir devirde (10.000 dak' tizeri) kullanirken, MEC ve uygun takim tutucunun dengesini ayarlamak icin tabloya bakin. 30.000~ G2.5

M93



MEC

~
Frezeleme %’

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEC'nin ozellikleri

iyi karesellik
Kesme Yiizeyi Karsilastirmasi

MEC parmak frezenin kesme performansi

1. Kesme agzi uzunlugu 10 mm tipi (Standart/JT talas kirici ile ayni saft)

13um

MEC Parmak Freze

18um 29um

Rakip A Rakip B

(Sirket igi degerlendirme)

Disiik kesme kuvveti

Kesme kuvveti karsilastirmasi

5.000

4.000

3.000

2.000

Kesme kuvveti (N)

1.000

0

MEC parmak freze Rakip A
Takim cap1 20 S50C
Vc =100 m/dak Kenar isleme ap x ae =9 x 10 mm
fz=0,2 mm/t Kuru

Rakip B Rakip C

(Sirket ici degerlendirme)

Bara baglama Sekil
0 Agklama uzunlugu LPR
capl (mm)
210 MEC10-510-11 17
212 MEC12-516-11 20
216 MEC16-S16-11T 30
220 MEC20-520-11T 30
&
-
225 MEC25-S25-11T 32
232 MEC32-532-11T 40
(V=120 m/dak is pargasi malzemesi: S50C)
Agklama Fatura agma Kanal agma

(Kesme genisligi ae=DC/2)

Rampalama ve helisel frezeleme

Talas kirici

JT talas kirici
(Genel amacl)

JS talas kirici

Kesme kuvveti

%20 daha az

JA talas kirici
(Aliminyum igin)

(Distik kesme kuvveti)

M94

10 10
8 8
g 6 E 6
MECT0-S10-11 | £, s
2 2 -
0 ‘ 0 al
0,05 01 015 02 0,05 01 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
8
’E‘ 6
MEC12-516-11 o
2
0,05 01 0,15 ° 005 01 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
10
8
E 6
MEC16-516-11T <.
2
01 015 ° 005 01 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
10
8
E 6
MEC20-520-11T S
2
0005 01 0,15 02 0505 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
10
8f-- 8
MEQ5-525-11T| & .| -
21-- 2
° 505 01 0,15 02 %005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
8t-- 8
ME(32-S32-11T| ¢ |- !
2f-- 2
0 01 015 ® 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t)




MEC

2. Kesme agzi uzunlugu 10 mm tipi (JT talas kirici ile uzun saft)

3.Kesme agzi uzunlugu 15,7 mm tipi (JT talas kirici)

Bara baglama Sekil Bara baglama Sekil
e Agiklama uzunlugu LPR L0 Agiklama uzunlugu LPR
capi (o sap (mm)
220 225 MEC25-525-17 36
U ft MEC20-520-140-11T
zunsa 232 MEC32-532-17 4
225 240 MEC40-532-17 50
Uzun saft MEC25-525-160-11T
025 MEC25-525-160-17 60
o3 Uzun saft
Uzun saft MEC32-532-200-11T o«
[
' 032 | MEG2$32-200-07 100 -
0 zun sa
Uzun saft MEC40-532-240-11T
qu:(;aﬁ MEC40-532-240-17 100
(Ve = 120 m/dak is pargasi malzemesi: S50C) (Vc = 120 m/dak Is parcasi malzemesi: S50C)
Fatura agma Kanal agma Fatura agma Kanal agma
figlin Kesme genisligi ae = D(/2) Rampalama ve helisel frezeleme bl Kesme genisligi ae = D(/2) Rampalama ve helisel frezeleme
8
MEC20 2 H z n
-520-140-11T | <, <4 MEC25-525-17 | < .
Uzun saft , R .
0,05 0,1 0,15 0.2 P 005 0,1 0,15 02 01 0,15 ® 005 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
8 8
MEC25 £ B £ En
525-160-1T | 5 & 54 MEG2-S32-17 | £ ¢
Uzun saft ) ) .
0,05 0,1 0,15 02 ~ 0,05 0,1 0,15 02 0,1 0,15 Y005 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
8
MEC32 E B B T 12
-$32-200-11T | ¢ % i MEC40-532-17 g g s
Uzun saft 5 .
0,05 0,1 0,15 0,2 e 0,05 0,1 0,15 0,2 0,1 0,15 ° 0,05 01 0,15 0,2
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
8
MEC40 T N s g MEC25 n 1
$32:240-117 | 5, 5. -$25-160-17 H <.
Uzun saft ) ) Uzun saft . .
0,05 01 0,15 0,2 “ 0,05 01 0,15 0,2 %005 01 0,15 02 %005 0,1 0,15 0,2
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
16
MEG32 12 T2
-$32-200-17 g % .
Uzun saft 4 4
7005 01 0,15 02 005 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
16
MEC40 0 n
-$32-240-17 f; g s
Uzun saft 4 .
7005 01 0,15 02 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t)

M95
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MEC

MEC yiizey frezenin kesme performansi

Kesme agzi uzunlugu 10 mm tipi (JT talas kirici)

(Vc = 120 m/dak is parcasi malzemesi: S50C)

Bara baglama
Kesme % Fatura agma
a@pl Aciklama UZ”'ElmU?n“) LPR Aglklama (Kesme genisligi ae=D(/2) Kanal agma
232 MEC032R-11-5T-M o o
240 MEC040R-11-T-OM s s
250 MEC050R-11-OT-M MECO40R g 6 g
MEC063R-11-OT -11-OT-M g 4 g 4
263 2 2
MEC063R-11-OT-M . .
0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 015
% MEC080R-11-OT fz (mm/t) fz (mm/t)
o
MEC080R-11-OT-M
1 1
MEC100R-11-9TN X
2100 MECO50R-11 . .
MEC100R-11-9T-MN -OTM z zs
£ £
MEC125R-11-11T ! o g4
2125 MEC100R-11 , )
MECT25R-11-11T-M 9TNCMN)
7005 0,1 0,15 7005 01 0,15 0.2
§eki| fz (mm/t) fz (mm/t)
10
8 8
[a' 6 z
% MEC125R H E
-11-117(-M) g4 g 4
2 2
005 0,1 0,15 Y005 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
Kesme agzi uzunlugu 15,7 mm tipi (JT talas kirici) (Ve = 120 m/dak s parcasi malzemesi: S50C)
G Agikl o Pa“glaL?; Agiklama AT Kanal agma
capl (iklama uzurz mug:') ¢ (Kesme genisligi ae=DC/2) ¢
240 MEC040R-17-4T-M
20 20
250 MEC050R-17-OT-M 1 16
' - 063 MEC063R-17-OT MECO40R E 2 E 12
@ MEC063R-17-OT-M 17-4T-M & B e
<] 4 4
e MEC080R-17-OT o 0
[J] 280 0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15
E MECO80R-17-OT-M fz (mm/t) fz (mm/t)
2 MEC100R-17-OTN
2100 20 20
MEC100R-17-OT-MN R
45°~70° MEC125R-17-9T MEC050R E
s ot MECT25R-17-9T-M A7-OTM B
Kesme agzragis MEC160R-17-12T
88°/90° 2160 0,1 0,15
- MEC160R-17-12T-M fz (mm/t) fz (mm/t)
Yiizey isleme
icin takim
Vikeek Sekil 20
{lremeliTakm MEg)6(3R ) 16 16
] -17-OT(-M _ _
Qoklslevl . g 2 g 12
2 8 e 8
Kanal Freze MEC100R 4 4
-17-OTN(-MN) 0
Kiiresel a§|1|| 0,05 0,1 0,15 0,2 0,05 0,1 0,15 0.2
Radyiis fz (mm/t) fz (mm/t)
Dierleri
20
MECI25R e B
-17-9T(-M) Ev E"
MEC160R g8 g8
-17-12T(-M) 4 4
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,05 0,1 015 0,2
fz (mm/t) fz (mm/t)

M96




MEC

Rampalama, helisel frezeleme ve dik frezeleme (dalma)

Rampalama/Helisel frezeleme

RMPX

Rampa agisi RMPX altinda tavsiye edilmigtir. Kesme gapi | Uygun kesici uglar | Maks.rampa agsi (RMPX)
Helisel frezeleme sirasinda devir basina dalma derinligi icin 216~018 3°
her bir takimin kesme performansi listesine bakin. 19~g21 5
Isleme sirasinda basingli hava kullanin. ©22~025 BDMTITT3 tipi 25°
228~@32 BDGT11T3 tipi 15°
40 0,7°
@50 ve iizeri Tavsiye edilmez
025 8°
@32 BDMT1704 tipi 5°
240 BDGT1704 tipi 25
@50 ve iizeri Tavsiye edilmez

Rampalama ve helisel frezeleme igin BDMT1103 tipi tavsiye edilmez.

Dik frezeleme (Dalma)
Kesme capt | Uygun kesici uglar | Maks. kesme genisligi (ae)
BDMT11T3 tipi
016~ 01 | pogrims tp 15mm
BDMT11T3 tipi
020~ 0160 | prerrr3 ipi smm
BDMT1704 tipi
0550160 | pnerr704 tpi §rmm
Dik frezeleme (dalma) igin BDMT1103 tipi tavsiye edilmez.

Helisel frezelemeye gore minimum kesme capi kilavuzu

Rakibe ait parmak freze A (025 (2 agiz) Vc = 40 m/dak fz = 0,075 mm/t ap x ae = 2x 3 mm] 10 dakika icinde talas olugturmustur ve yiiksek bir isleme sesine
sahiptir. MECilerleme hizini arttirabilmistir, kesme agzi son derece iyi durumda kalmigtir ve daha fazla isleme yapmak icin siirdiiriilebilir durumdadir.
(Kullaniar degerlendirmesi)

SUS304
« Plaka 0 a0, %
« Ve =125 m/dak (n = 1.600 dak") S
«ap=9,0mm v = ,
«fz =0,1 mm/t (Vf =320 mm/dak) M
+Kuru Vo 7 B
+ MEC25-25-17 Gikarlan kisim (4 konum)
«2agiz
- BDMT170408ER-JT (PR830) I N
MEC 4 parca/kenar veya daha fazla
Rakibe ait parmak freze C 1 parca/kenar veya daha az

Rakibe ait parmak freze C (degistirilebilir parmak freze) yiiksek kesme kuvvetine ve kesici ug kinimasina sahipti,
ama MEC'te kesici ug kinlmast yoktu ve islemeden sonra daha fazla isleme yapmak icin hala kullanilabilir durumdayd
4 parga (16 nokta). (Kullanici deg

SCM420

« Direksiyon Mafsali

« Ve =150 m/dak (n = 1.200 dak")
«ap=0,5~5mm (Kenarisleme)

« f2=0,1mm/t (Vf = 478 mm/dak)
«Kuru

« MEC40-S32-17

«4agiz

« BDMT170408ER-JT (PR830)

Islenmis kisim

MEC 150 parca/kenar

Rakibe ait parmak freze E

40 parca/kenar

MEC rakibe ait parmak freze E'ye kiyasla daha iyi islenmis yiizeye sagladi ve ayni zamanda takim 6mriinii 3 kattan fazla uzatti.

(Kullania degerlendirmesi)

MEC Kesme capi 216 218 220 022 @25 228 230 232 240 250
Helisel frezelemeye gdre minimum
BD_T1T3 kesme capt kilavuzu 221 25 229 233 239 45 249 253 269 Helsel frezelerme
o : i ; tavsiye edilmez.
tipi Helisel frezelerpgden sonra alt kismin diizlenmesi 28 o3 236 240 046 252 256 260 076
durumunda minimum kesme capi kilavuzu.
MEC Kesme capi @25 232 40 250
Helisel frezelemeye gdre minimum
o34 248 64
kesme cap kila
BD_T1704 sapi Wavuzd Helisel frezeleme
tini Helisel frezelemeden sonra alt kismin diizlenmesi tavsiye edilmez.
p durumunda 46 260 a76
minimum kesme ¢ap kilavuzu.
Ornek calismalar
RC55 (Onceden Sertlestirilmis Takim Celigi) $S400
« Test parcasi (54~56 HRC) « Plaka
«Ve =50 m/dak (n = 800 dak™) «Vc =88 m/dak (n=1.400 dak™)
-apxae=2x14mm «ap=>5mmx2 paso
«fz=10.125 mm/t (Vf = 300 mm/dak) « fz=0,12mm/t (Vf =500 mm/dak)
« Kuru « Kuru
« MEC20-520-11T « MEC20-520-11T
+3agiz «3agiz
- BDMT11T308ER-IT (PR830) « BDMT11T308ER-JT (PR830)
MEC Talag kaldirma miktan =71,3cm? (Daha fazla isleme miimkiindiir) MEC 23 parca/kenar
Rakibe ait parmak freze A Talas kaldirma miktan = 2,9 cm?® (Talag olusmustur) Rakibe ait parmak freze B 10~11 parca/kenar

MEC takim 6mriini iki kattan fazla arttirmistir.

(Kullaniai degerlendirmesi)

SKD61 (Sicak is takimi geligi)

«Kalip
V=130 m/dak (n = 1.040 dak") M
«ap X ae =(~3)x(~5)

(Isleme noktasina gore dedisir) 4

« f2=0,18 mm/t(Vf = 936 mm/dak) =ty

« Kuru (Hava iifleme)
« MEC40-532-11T+ 5 agiz
« BDMT11T308ER-JT (PR830) w5

050

MEC 2 saat (Kiiciik asinma: genisletilebilir)

Rakibe ait parmak freze D 2 saat (Kesici ucun kinlmasi nedeniyle durmustur)

MECrakibe it parmak freze D'ye kiyasla daha iyi kesme performansina/kesici ug mriine sahipti ve kesici ugta sadece kiigiik bir asinma vardi
ve rakibe ait parmak freze D ile ayni siire isleme icin kullanildiktan sonra hala daha fazla isleme icin kullanilabilir durumdaydi.
Rakibe ait parmak freze D (6 agiz tipi) Vf = 936 mm/dak (fz = 0,15 mm/t) degeriile kullanilmisti. (Kullanici deg

Ni bazliisil direngli alagimlar

« Tiirbin parcalan

«Ve=15m/dak (n = 120 dak)
«ap=0,5mm

« f2=10,08 mm/t (Vf =38 mm/dak)
« Islak

+ MECO40R-17-4T-M

«4agiz

« BDMT170408ER-JS (PR1025)

160

14

islenmis kism

MEC 9 parca/kenar

Rakibe ait parmak freze F 1 parca/kenar veya daha az

Rakibe ait parmak freze F (Kaplamali karbiirlii kesici ug) 1 is parcasinin islenmesini bitirememistir,
ama MEC 9 parga/kenar kesebilmistir ve tamamlanmis yiizey iyidir.

(Kullanici degerlendirmesi)
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MECX

MECX (Parmak freze)
DC 5> § DC % §
APMX ___‘LH APMX ._—‘ L
LF LF
Sekil 1 Sekil 2
,,,,,,,,,,, 3 = ]
;ilj;:;i’e = e |
APMX
._—‘LH
LF LF
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
Yedek parcalar
S 2 = Kaynama
S Ol¢li (mm — i
E|l & sl = = é &) Gnleyici Vida Anahtar o
g3 21 E2] 5[] bilesk ygun kesici uglar
Agiklama Z|2 E Zlz 2= 9 @& M100
= > | = \ Z
DC[S|LF|H|Z < %} ‘é %
(=) =<
MECX  08-510-07-1T ° 8 |10 16 17 24| [48100] 1
80 —— $B-2035TRG
14-512-07-2T o|2|1|n 18 21| [44800] 3
17-516-07-3T EXIN 2 - 42400 3
< 18-516-07-3T ° 1816 | -109|  [41600] 3 N
£ 2 20-516-07-41 ° 2 6 -10,4|Fvet| 40200| 3 | P37 DTM-6
| & —1 4 110 +16,3 BDMT0703...-JS
5 21-520-07-41 ° nl -10,1] {39500 3 $B-2042TRG
S 1-10.1]
2 25-520-07-5T ° 25 97| [37000] 3
— 5 120( 25 ——
26-525-07-5T ° 2% | 25 95| |36500] 3
33-532-07-61 ® | 6 [33]32]130]30 88| |33100] 3
o 2|MECX  20-516-07-5T ® | 5 (201611020 -10,4|  [40200] 3
gz 6 |+16,3—— Evet P37  [SB-2042TRG| DTM-6 BOMT0703...T
ﬂ 25-520-07-7T ®| 7252002 97| |37000] 3 BDMT0703...-JS
) MECX  10-510-07-1T ®|1[10]10 17| [+128-187]  [47100] 2
80 —— $B-2035TRG
o < 12-512-07-21 e|2(1|n 18] [+1430-137]  [46200] 4 SOOI
g 5 16-516-07-3T 3|66 w00] |6 11,3 |Evet| 43200 4 | P37 DTM-6 BOMTO703. 1S
g e 20-520-07-4T ® | 4(2020]110 +163(-10,4|  [40200| 4 $B-2042TRG
£ £ 25-525-07-5T ®| 5|25 |25 |120]25 97| |37000] 4
= | o [MEX  16:516-07-4T o466 100] 113 [43200] 4
Kenemag & 20-520-07-5T ® |5 (2020110 -10,4|  [40200] 4 BDMT0703...-JT
4570 5 6 |+16,3—— Evet P37  [SB-2042TRG| DTM-6
p— 5 25-525-07-7T ® | 7 |25(25/(120]| 25 197 | 37000 | 4 BDMT0703...-JS
75 32-532-07-8T ® |8 (32]32]130]3 89| |33600] 4
£ | g [MECX 17516130073 | @ | 3 |17]16[130| -1 42400| 3 BOMTOT03.T
— £| € 215201400741 | @ | 4 [21]20[140] 7 | 6 [+163]-10,1 [Evet([39500| 3 | P37 [sB-2042TRG| DIM-6 BOMTO703. 1S
e |12 26-525-160-075T | ® | 5 | 26 | 25 [160] 25 95| |36500] 3

Viksek FMECX ok asamali ap ile iyi fatura yiizey kalitesi icin.
fetemelitdom | MECX qok asamali ap ile diizgiin islenmis duvar yiizeyi elde etmek icin ap'yi her bir kesme icin 5 mm icinde ayarlayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

Cokslevli

Karal Freze Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Daha fazla aynntiicin M 101 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.

Kiiresel agizl

Radyiis

Dierleri

@ : Standart Griin
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MECX

MECX (Yiizey freze)

DCSFMS
DCB
KWW
B o N
e
ol £
DCCB:
DCCB: 0°
DC
Govde olculeri
Yedek parcalar
g =
= P =2 = Kaynama
Ol¢ti (mm — S| X
= 5 ¢t {mm) S 2 B || nleyid Vida Anahtar Uvdun kesciuc
HlE= 2= 2] = [=]| bilesik ygun kesici uglar
Agiklama e E HEIRAE S @ M100
== = = 4} <<
= <| |2 =
= = =
AENEHEEENREBEEE A %%
g ala o x| <<
MECX  032R-07-8T-M ®|8(32(30(16|14|85 20(55|85 -89 336001015
40 6 | +7 —Evet p-37 SB-2042TRG| DTM-6 BDMT0703.-JT
040R-07-10T-M ® (10|40 38|22(18(12 22163104 -8,4 30500 (0,25 BDMT0703...-JS

FMECX ¢ok asamali ap ile iyi fatura yiizey kalitesi icin.

MECX ¢ok asamali ap ile diizgiin islenmis duvar yiizeyi elde etmek icin ap'yi her bir kesme icin 5 mm icinde ayarlayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
MECX032R montaj civatasi (HH8X25H) ve MECX040R montaj civatasi (HH10X30H) ile gelir.

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Daha fazla ayninti icin M1011 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.

Frezeleme &,

@ : Standart Griin
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MECX

)
Frezeleme | |
\

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

BDMT

Kullanim siniflandirmasi

Y : Kaba isleme / 1. Segim
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]: Yiizey isleme / 2. Segim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

Ol¢ii (mm) Aqi (°) Karbiir
g S| Uygun govde
Kesici ug Aciklama = @ M98
gl s D1 RE L WT | AN | AS |lieioitnin M99
< | BDMT 070302ER-JT 0,2 o000 0
s 070304ER-JT 20126 23|04 |67 | 46 | 15 16 @0 ®:®:® MECX.-07-..
- 070308ER-JT 08 IO )
E[u BDMT 070302ER-JS 0,2 o0 o0
s 070304ER-JS 20126 23|04 |67 | 46 | 15 16 (@|® @@ MECX.-07-.
N 070308ER-JS 038 oo o0
Diigiik kesme kuvveti /
Paslanmaz celik

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Griin

M100

Tavsiye edilen kesme kosullar @ M101



MECX

Talas kirici segimi

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

S45C
Bk A Ve =150 m/dak
1500 oo ap xae =>5x5mm
~ f2=0,07 mm/t
ap=3 ES
(mm) E
o E 100} b
JT s
s
£ 500 | |l e e
Kiiciik £2=0,1(mm/t) >
Kiigiik fz Byiik 0
MECX-JT  MECX-JS Rakip A Rakip B
1 Lutfen ttim dnlemlere uyun. Onlemlere uyulmamasi insan bedenine ] -
! Uyan ciddi zarar verebilir. Devir I'gg’}g;ﬁﬂ'}gﬁzﬁ
Anaad . o (min’) (1S B0905)
govdede gosterilen maks. devirle ilgili uyar
1. Yikaltinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sacilmasina neden olabilecedi veya gévde zarar gorebilecegi icin parmak ~20.000 G16
frezeyi veya takimi maksimum devirde veya daha tizerinde kullanmayin.
2. Gergek pratik devir igin, lttfen tavsiye edilen kesme kosullari igcinde ayarlayin. ~30.000 G6.3
3. Daha yuiksek bir devirde (10.000 dak™ tizeri) kullanirken, MECX ve uygun takim tutucunun dengesini ayarlamak igin tabloya bakin.
30.000~ 625
Tavsiye edilen kesme kosullari
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
. MEGACOAT NANO EX VD
Is parcasi malzemesi (MEGACOAT NANO) kaplamali karbiir
JS talas kina T talas kina o
PR1825 PR1810 CA6535
(PR1535)
Karbonlu gelk 0,04~0,08~0,1 0,06~0,1~0,12 % *
arboniu getr =008~ 0001~ 120~180~250 | 120~180~250 ) )
Alasimhi celik 0,04~0,06~0,08 0,06~0,08~0,1 by * - -
asimil el 030,060, 00~0,08~0, 100~160~220 | 100~160~220
Kalip celigi 0,04~0,06~0,08 0,06~0,08~0,1 % *
allp Celg! 0A~000~% 20=008~%, 80~140~180 80~140~180 ) )
Paslanmaz celik * ¥
(Ostenitik ilgili) 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06~0,07 100~160~200 100~160~200 ) )
Paslanmaz celik ¥ *
(Martensitk lgif) 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06~0,1 150~200~250 - ; 180~240~300
Paslanmaz celik *
(okeltmeyle sertlestirme) 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06-0,1 90~120~150 i i i
- . *
Gri dokme demir 0,04~0,08~0,1 0,08~0,1~0,15 - - 120~180~250 -
" . *
Sfero dokme demir 0,04~0,06~0,08 0,08~0,1~0,12 - - 100~150~200 -
Ni bazliisil direnli alagiml 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06~0,07 = - - o
i bazliisil direncli alagimlar ;| . ;| ;| ) ) 20~30~50 20~30~50
" *
Titanyum alasimlari 0,04~0,06~0,08 0,08~0,1~0,12 40~60~80 - - -

* Ni bazli 1sil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

% : 1.Tavsiye ¥<:2.Tavsiye

M101
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MECX

Frezeleme L@

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

Rampalama/Helisel frezeleme

Rampa acisi RMPX altinda tavsiye edilmistir.

Kesme ¢api Uygun kesici uglar Maks. rampa agist (RMPX)
Helisel frezeleme sirasinda devir basina dalma derinligi o
. R X . 28 Tavsiye edilmez
icin her bir takimin kesme performansi listesine bakin.
isleme sirasinda basincl hava kullanin. 210 1,5°
212,014 2°
216 3°
017,018 1,5°
220 BDMT0703 tipi 2
221 1,8°
RMPX 225 13
226 1,2°
232 0,8°
233 0,5°
Helisel frezelemeye gore minimum kesme capi kilavuzu
MECX Kesme capi 28 210 212 14 216 17 218 220
l':':g';i' f;ezleliﬁ';?’;g"re minimum ol 18 o0 826 028 @30 @34
BDMT0703 @ Helisel frezeleme
tipi ) N . tavsiye edilmez
Helisel frezelemgden sonra alt kismin diizlenmesi &7 o2 025 229 31 233 237
durumunda minimum kesme ¢api kilavuzu
MECX Kesme capi 221 225 226 232 233
E:S';‘Z' f;ezfliﬁ;:eu";g"’em'"'m”m @36 o4 46 @58 @60
BDMI0703 @
tipi . . .
Helisel frezelemgden sonra alt kismin diizlenmesi 239 047 49 261 263
durumunda minimum kesme api kilavuzu
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MECX

MECX parmak frezenin kesme performansi (Ve = 150 mydakls parcas! malzemesi: 50C)

S Bara Baglama Acklama Fatura agma Kanal agma
cap! Aciklama Uzunlugu LPR ¢ (Kesme genigligi ae = DC/2) Rampalama ve helisel frezeleme
(mm)
28 MECX08-510-07-1T 16 - _ s _ :
£ £
210 MECX10-510-07-1T 7| - MECK08-510-07-11 E e
1 1
212 MECX12-512-07-2T 18 4 005 o1 o1 0 005 o1 5
fz (mm/t) fz (mm/t)
216 MECX16-516-07-3T 20
6 6
220 MECX20-520-07-4T 20 z i z j
MECX10-510-07-1T H -
225 MECX25-525-07-5T 25
1 1
032 MECX32-532-07-6T 30 * " e
Sekil . .
MECX12-512-07-2T H 53
N .
| * e E—
‘ ‘ 0 0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
I ] fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
) T
MECX16-516-07-3T 53 53
N .
0 0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
%, M
| £ 4 4
MECX20-520-07-4T 53 53
2 2
* Uzatilmis bara baglama uzunlugu ile isleme @8 ve 1 1
@10 icin tavsiye edilmez. ° o,osf ( 0}1) 015 0 o,osf ( 0}1‘) 015
* Kesme performansi listesinde Standart agiz
numarali tipte JT talas kiricinin gegerli yelpazesi . .
gosterilmistir. s _s
3 E
Gok kenarli tip icin, %70 veya daha diisiik ap kullanin. MECX25-525-07-5T % : g :
* JS talag kiricinin kesme kosullari : :
0 0

1. MECX08~MECX12 igin 3
llerleme hizini kesme kapasitesi listesine gore fz (mm/t) fz (mm/t)
%25 azaltin.

0,05 0,1 0,15

' P
'//%
(]
2. MECX16 ve iizeri igin : : €
llerleme hizini ve ap'yi kesme kapasitesi listesine £ 4 T, []
gdre %30 azaltin. MECX32-532-07-6T ) zs K
N 2 N 2 B
1 ! LI‘:
0 0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
MECX yuzey frezenin kesme performanSI (Vc = 150 m/dak is parcasi malzemesi: S50C)
Kesme el Kenar isleme
Agiklama uzunlugu LPR Agiklama S
cap! i (Kesme genisligi ae = D(/2)
32 MECX032R-07-8T-M *JT talas kirict kullanin.
100 * Kanal agma tavsiye edilmez.
240 MECX040R-07-10T-M :’
: MECX032R-07-8T-M £
Sekil 3
MECX040R-07-10T-M "
1
\ ? 0,05 01 015
fz (mm/t)

LPR
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MEV

Frezeleme | |
\\Y

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Yiiksek performansli frezeleme

MEV .

Diisiik kesme kuvveti ve arttirilmis takim rijitligi saglayan yeni gelistirilmis ticgen
kesici uclar. Yiiksek performansli, ekonomik ve ¢ok islevli frezeleme ¢6ziimleri.

Yiiksek performans: diisiik kesme kuvveti ve yiiksek rijitlik

3 kesme agzina sahip yeni gelistirilen dikey licgen kesici uclar tirlamanin azaltilmasinin yaninda stabil isleme saglar.

Rakipler karsisinda MEV

MEV Konvansiyonel parmak freze Konvansiyonel parmak freze
Dikey ti¢gen kesici uglar Pozitif kesici uglar Dikey kesici uglar

A.R.: Blyuk AR. A.R.: Blyiik A.R.: kiigiik
Maks. +17°)

. b

[

>

>

S
=

£

wv

Q

4

Diisiik kesme kuvveti Diisiik kesme kuvveti
Oz kalinhg: biiyiik yaklasik 0Oz kalinhgr: kiigiik Oz kalinhg: biiyik
%120
0z
kalinhigi
=i S T— TN
=4 / \ /
= | ] I |
15 \ /
= Nz —— N7
[
Yiiksek rijitlik Yiiksek rijitlik

Kesme kuvveti: Diisiik Kesme kuvveti: Dilsiik Kesme kuvveti: Yiiksek
Takim rijitligi: Yiiksek Takim rijitligi: Diisiik Takim rijitligi: Yiiksek

A.R. degerinin maks. 17°de tutulmasi, rakiplerin pozitif kesici ~ Dusilik kesme kuvveti ve biiyiik optimum 6z kalinhgr miikemmel

uc tiplerine gore daha diisiik kesme kuvveti saglar tirlama direnci saglar
Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme) Tirlama direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)
2,000 Kenar isleme
80
w Artinimis
1500 60 rijitlik

Stabil

isleme Tirlama

Bara baglama uzunlugu LPR (mm)

=
g
>
2
o 40 gerceklesir
é Tirlama
2 1000 gerceklesirl
< 20
i=4
Q
>
£ 500 0 MEV Rakip A Rakip B
S e .
« Kesme kosullari: Vc = 200 m/dak, ap x ae =3 x 18 mm, fz= 0,10 mm/t, 220 (3 kesici ug), Kuru,
0 s parcasi malzemesi: SCM440@)
MEV Rakip A Rakip B
Dikey kesici uclar Kanal agma

MEV Rakip A Rakip B (Dikey iiggen kesici uglar)
Kesme kosullari: Vc = 200 m/dak, ap x ae = 3 x 18 mm, fz=0,10 mm/t,

220 (3 kesici ug), Kuru, Is parcasi malzemesi: SCM440@H) lyi

Kesme kosullari: Ve = 220 m/dak, ap = 3 mm (Kanal agma), fz= 0,10 mm/t, 220 (3 kesici ug),
Kuru, Is parcasi malzemesi: SCM440@)
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MEV

Ekonomik se¢im: Uzun takim émiuirlii 3 kesme agizh kesici u¢

©

3 kesme agzina sahip benzersiz licgen kesici uclar. PR15 serisinde milkkemmel asinma ve
yapisma direncine sahip MEGACOAT NANO kaplama teknolojisi kullanilir. O

O

Miikemmel asinma direnciyle uzun takim émrd Kesme agzi (14 dakika islemeden sonra)
Rakip B
Asinma direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme) MEV Rakip A (Dikey kesici uclar)
030 | m Rakip A
£ i m Rakip B (Dikey kesici uclar) 9.1 dak iglemeden sonra
£ 020 / ! Rakip C ‘ ‘
g } Rakip D Rakip C Rakip D
< |

10,5 dakika islemeden

0,00 1 sonra

0 5 10 15 20 25 30

. PLALNY
Kesme kosullart: Vc = 180 m/dak, ap x ae = 3 x 10 mm, fz= 0,1 mm/t, 20, Kuru,
Is parcasi malzemesi: SKD11 (30~35HS)

Ustiin kirllma direnci ile iyilestirilmis denge

Asinma direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

fz 03 033 0,36 Kesme agzi
(mm/t) —F—F—> n=1
MEV Kirilma olmadan
n=1 n=1
Kesme agzi kesiti Rakip A . r
MEV Konvansiyonel n= ——
Y — z
8 kinima " v
Disbiikey / Pozitif RakipB(Dikey by
kenar tasarim kesiciular) =2 | Kinima | <
0 10.000 20,000 30000 40.000 §
MEV dayanimi arttirmak icin daha biyiik Darbe sayisi w
bir kesme agzina Sahlptlr Kesme kosullari: Vc = 120 m/dak, ap x ae = 2 x 10 mm, fz=0,3 - 0,36 mm/t, 20 (1 kesici ug), Kuru,
Is parcasi malzemesi: SCM440®) (37~39HS)
B Cok islevli: MEV genis bir cesitlilikte isleme siireclerini gerceklestirebilir
Rampalama
: Yiizey Frezel
Kenar isleme, kanal agma ve rampalama uygulamalarinda tzey Frezeleme
milkemmel performans (D.0.C. 6 mm veya daha az)
Talas 6rnegi (kanal agma)
Kesme kosullari: Vc = 150 m/dak, ap = 6 mm
(kanal agma)
fz=0,.2 mm/t, 20 (3 kesici ug), Kuru,
Is parcasi malzemesi: 55400 Kanal agma
Helisel frezeleme
Cep isleme

Kenar isleme
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MEV

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEV (Parmak freze)

DCON"e

Govde olculeri

Yedek parcalar
- SIS Kaynama
= Olgii (mm = T | X
ElE i (mm) = |2 2|z onleyici Vida Anahtar T
5032 S 2] 5 |=|Z| bilesk ygun kesici uglar
Agiklama % é E = F % E\ 2 $ @ M109
(%) < =l L]
= = 2| 2 D
DC|S|LF|LH|Z ‘é
a =
MEV 20-516-06-2T ® 2216 -38 32000 1
110| 26 — 0,2 —
22-520-06-3T [ ] 22 2 7 29000 1
= 25-520-06-3T ® (3|2 10| 29 25000({03| 1
< 28-525-06-3T ® 28 +17 23000(0,4| 1 TOMT0605...-GM
L] 6 Evet P-37  |SB-3076TRP| DTPM-10
2 30-525-06-4T of |35, Y 21500 K TOMT0605...-SM
- 32-525-06-4T d 32 -36 20000 | 1 Tavsiye edilen sikma torku
40-532-06-5T [J 5 40 1 150 50 16000 1 | 1 Kesici ug stkma pabucu gin 2,0 N-m
50-532-06-5T [ ] 50 120| 40 +16 130001091 1
MEV 20-520-06-2T [ 2 2
20 |20 {110 30 -38 32000(0,2 —
20-520-06-3T @3 2
=&
= 3 25-525-06-2T ®|2 2 TOMT0605...-GM
=T I a — _ _ _
iTE, E‘ 25-525-06-3T ° 25125112032 | 6 [+17|-37|Evet|25000| 0,4 5 pP-37 SB-3076TRP| DTPM-10 TOMT0605..-SM
3-532-06-3T ° 3 7 Tavsiye edilen 5|kma.torku
32|32(130( 40 -36 20000 0,7 — Kesici ug sikma pabucu igin 2,0 N-m
32-532-06-4T ®|4 2
MEV 20-518-06-150-2T o2 18 30 1
20-518-06-150-3T o3 1
20 —150— -38 32000 0,3 —
20-S20-06-150-2T | @ | 2 2
5 20-520-06-150-37 | @ | 3 20 0 2 TOMT0605...-GM
< 6 |+17—Evet P-37  [SB-3076TRP| DTPM-10
5 25-525-06-170-2T o2 2 TOMT0605...-SM
25125 |170{ 50 -37 25000 0,6 —
25-525-06-170-3T | @ | 3 2 Tavsiye edilen skma torku
32-532-06-200-2T |2 -36 2 Kesici ug stkma pabucu gin 2,0 N-m
32132200 65 . 20000 | 1,1 —
32-532-06-200-37 | @ | 3 -35 2 |

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
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MEV

MEV (Yiizey freze)

DCSEMS

. CBDP

CBDP

APMX
LF

CCB:
DC

Sekil 2

Govde olculeri

Yedek parcalar
= _
= - =2 = Kaynama )
=] Ol¢li (mm — S| X
= 5 e ) S 3 2|2 Gnleyici r\far;:\i{ Vida Anahtar T
& 2122 = [Z2)= et un kesici uglar
Agiklama = S| 3| | =|F| Dbilesk Y
3 - = R R @ M109
[ = 2 = @
= & = &=
Rl [oc|S| 8|88 |B|8|E|E g % %
8 ala o x| <<
MEV  032R-06-4T-M ® | 4(32]30 13,5 35 20000|0,1| 1
16 9 —119(56|84 +17 HH8X25
040R-06-5T-M [ ] 5 40 | 38 15 -36 16000(0,2| 1
050R-06-5T-M [ ] 50 40 1300004 1
063R-06-6T-M °lsle 48122 11811 2116,3110,4 +16— 10000061 1 HH10X30 TOMTO605...GM
6 1  |Fvet - p-37 SB-3076TRP| DTPM-10
080R-06-7T-M [J 27 247 1124 1 TOMTO0605...-SM
—1 7 |80 |60 F—20 13|50 7900 {11 — HH12X35
080R-06-7T [ 254 2716095 15 -35 1 Tavsiye edilen sikma torku
100R-06-9T-M [J 32 50|30 14,4 2 Kesici ug sikma pabucu igin 2,0 N-m
19 (10070 [—7 46| - 8 — 6300 | 14— -
100R-06-9T [ ] 31,75 63| 34 12,7 2 |

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

Frezeleme &,

@ : Standart Griin
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MEV

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEV (Modiiler tip)
H
DCly, CRKS
/4 - R
,,,,, = ‘O
w
- T ,j;jﬂ“ 3 !
e \\O‘T/
APMX = A-A Section
S
OAL ©
Govde olculeri
Yedek parcalar
S S| = | Kaynama
= Olgii (mm — *
E|l & i (mm) =l é S | onleyid Vida Anahtar N,
E L2l 2 = _ n kesici uglar
Agiklama 5|15 Ele| 2| 5| Dbilesk ygu
% Z =|=|g| 3 ® M109
(2 < 5 =
el =] o 2| 2 &)
X|S|S|[S|WF|=| = |H E
s = o
MEV  20-M10-06-2T o2
20-M10-06:3T ° 20 (10,518,7| 48 | 30 M10x1.5 | 15 -38 32000 TOMTO605..-GM
— 3 6 +17——Evet P-37  |SB-3076TRP| DTPM-10
25-M12-06-3T [ ] 25 [12,5] 23 | 56 | 35 M12x1.75| 19 -37 25000 Tosyecdi TOMT0605...-SM
— avsiye edilen sikma torku
32-M16-06-4T ® |4 |32(17|30(62]|40 M16x2.0 | 24 -36 20000 kesici ug stkma pabucu igin 2,0 Nem

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / ift yiizlii sikma mili icin BT takim tutucu)

@ : Standart Griin
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MEV

TOMT

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi
Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Karbiir

VD
-
S

Uygun govde
® M106~M108

Kesici ug Agiklama

Kenar sayisi

CA6535
PR1510
PR1525
PR1535

MEV...-06-...

D1‘

060508ER-GM

% \b

& @ TOMT  060504ER-GM 04 | 19
gg 3|72 57|34 | gy | s
S

Genel amagli

~ | TomT 060508ER-SM 3172 (57 (3408115 ]|0 @@ MEV...-06-...

D1

Diisiik kesme kuvveti
Yonlii kesici ug sag yonu gosterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M110

s
Frezeleme §\,
N

@ : Standart Griin
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MEV

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kalitesi (Vc: m/dak)
g ) ) MEGACOAT NANO (VD kaplama
= Is parcasi llerleme (fz: mm/t)
- PR1535 PR1525 PR1510 CA6535
; e *
Karbonlu celik 0,08-0,15-0,25 120 - 180— 250 120180250 - -
) e *
Alasimli gelik 0,08-0,15-0,2 100—160 - 220 100—160—220 - -
Y *
Kalip celigi 0,08-0,12-0,2 80— 140 - 180 80— 140 180 - -
) L e *
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,08-0,12-0,15 100— 160 — 200 100160 — 200 - -
) o ¥ *
a Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,08—-0,12-0,2 150 — 200— 250 - - 180 - 240 — 300
o e ) *
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)| 0,08 —0,12—-0,2 90-120—150 - - -
. . 018 _ hAS * -
Gri dokme demir 0,08—0,18-0,25 120180250 120— 180 — 250
. q _ _ _ * * _
Sfero dokme demir 0,08-0,15-0,2 100—150 - 200 100 - 150 200
) — e *
Ni bazliisil direngli alagim 0,08—0,12-0,15 20-30-50 - - 20-30-50
i 015 ¥ _ hie -
Titanyum alagimi 0,08-0,15-0,2 40— 60—80 30-%0-70
) e *
Karbonlu celik 0,08-0,15-0,2 120— 180 - 250 120— 180 250 - -
) o *
Alagimh celik 0,08-0,12-0,18 100— 160 - 220 100—160 220 - -
e *
Kalip celigi 0,08—-0,1-0,15 80— 140— 180 80— 140 180 - -
) [ * )Ag
» Paslanmaz gelik (Ostenitik ilgili) 0,08-0,1-0,15 100 — 160 - 200 100160 — 200 - -
) S S *
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,08—0,1-0,15 150 — 200 — 250 - - 180 — 240 — 300
e ) ¥
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)| ~ 0,08—-0,1-0,15 90— 120150 - - -
) .. e *
Ni bazli isil direngli alagim 0,08—0,1-0,12 20-30-50 - - 20-30-50
) *
Titanyum alagimi 0,08-0,12-0,15 40— 6080 - - -
Koyu renkli rakam tavsiye edilen baslangic kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine % : 1. tavsiye¥s: 2. tavsiye
durumuna goére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
Ni bazli isil direngli alasim ve titanyum alagimi igin sogutma sivisiyla kesme tavsiye edilir.
Iyi bir tamamlanmis yizey elde etmek icin sogutma sivisi ile kesme tavsiye edilir.
Tavsiye edilen talas kirici yelpazesi
Genel amagli olarak GM tipi: Cesitli isleme uygulamalari icin optimize edilmis kenar sekli
Disuk kesme kuvveti tasarimi icin SM tipi: Keskin kesme ve blyuk talas acisi
DC: 220~250
Kenar isleme Kanal agma
6 6
£ 4 £ 4
£ £
Q Q
L) SM.. 4 GM © 2 SM-4GM
0 0,05 01 0,15 0,2 0,25 0 0,05 0,1 0,15 0.2 025

fz (mm/t)
Kesme kogullari: Vc = 150 m/dak, ae = DC/2 mm, Is parcasi malzemesi: S50C

DC:963~2100
Kenar isleme (ae<DC/4)

6
—~ 4
€
£
Q
© 5 SM.§.GM
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25
fz (mm/t)

Kesme kogullari: Vc = 150 m/dak, ae = DC/4 mm, Is parcasi malzemesi: S50C

M110

fz (mm/t)
Kesme kogullari: Vc = 150 m/dak, ae = DC mm, is parcasi malzemesi: S50C

Kenar isleme (ae>DC/4), Kanal agma

6
— 4
€
£
Q
T SM.§.GM
0 005 01 015 02 025

fz (mm/t)
Kesme kogullari: Vc = 150 m/dak, ae = DC mm, is parcasi malzemesi: S50C



MEV

Rampa icin referans verileri

Agiklama Takim Capi DC (mm) 20 22 25 28 30 32 40 50
oo Maks. Rampa Agist RMPX 1,00° 0,80° 0,65° 0,60° 0,55° 0,50° 0,40° 0,30°
tan RMPX 0,017 0,014 0,01 0,010 0,010 0,009 0,007 0,005

Talaslar asir derecede uzarsa rampa agisini azaltin.

Rampalama (Egimli Frezeleme) Kilavuzu

Yukaridaki kesme kosullarinda rampa agist RMPX (Maksimum rampa agisi) veya
daha az olmalidir.
Yukaridaki kesme kosullarinda ilerleme hizi %70 veya daha az olmalidir.

Maks. rampa agisinda kesme L ap
uzunlugu "L" formiilii tan RMPX

iki yonli rampalama icin, rampa acist RMPX'nin yarisi olmalidir.

Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme icin, Min. kesme ¢api ile Maks. kesme ¢api arasinda bir deger kullanin

. oDh (Kesme Capi)
Maks. Degerin Uzerinde Min. Degerin Altinda
Kesme Capi ! Kesme Capi

Kesme yonii

Merkez 6z kismi takimla
temas eder

Merkez 6z kismi islemeden sonra
kalir

DC
! t (Takim Gapi)
Birim: mm
Agklama Min. Kesme Capi | Maks. Kesme Capi Helisel frezeleme icin, Min. kesme capi ile Maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin Dénme basina makine r
derinligini (h) kesici 6lculeri gizelgesindeki maks. ap (S) degerinden dusiik tutun. 7
MEV:-- -06- - 2XDC=5 2xDC-2 Uzun talaglar tiretilmesinin neden olacagi olaylari 6nlemek igin dikkatli olun. '//
(]
£
Q
[
Delme Kilavuzu o
i
X ‘ Birim: mm
Agiklama Maks. kesme derinligi Pd Mln._!(esme.yzun.ll{guX
diiz alt yiizey icin
MEV: - 06- -+ 0,25 DC-=3

Delme isleminden sonra ¢apraz hareket ederken merkez 6z ¢ikarilana kadar ilerleme hizinin tavsiye edilenin
ﬂ %25'i kadar azaltilmasi tavsiye edilir. Devir basina eksenel ilerleme hizi tavsiyesi f < 0,1 mm/devirdir.

T

A

DC

Merkez 6z
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MEWH

MEWH (Parmak freze)
o Z
) 2
a
8 m ——————————————————————— 5
a
APMX APMX ‘
LH LH
LF
LF
Sekil 3 Sekil 4
— z
8- S
a
APMX
LH
LF
Sekil 5
Govde olculeri
Yedek parcalar
lci (mm) =y
= i (mm — T
Elsls|8 o ] P I T A
5|3 32| & == 2= ygun kesici uglar
Agiklama ;2 2|2 < QE: e = K. ® M114
= | = == =< =
- = = g
DC|S|LF|H|ZE ‘é
(=} =<
" MEWH  025-525-10-3-2T @6 3 (25]25|120(37 |28 1]
032-532-10-4-2T [ 24132 130 46 | 37 1
v +13|-20 |Evet— P37 SB-3065TRP |  DTPM-8 LOMU1004...
€ 040-532-10-5-21 @10 5 |40 32 140 57 | 26 L Tavsiye edilen sikma torku
% 040-532-10-5-3T ® (153 2 kesici ug baglamaigin 1,2 N-m
N 040-S32-15-4-2T ® 40 | 32 2
L»Q_: MEWH —1 8|2 — SB-4090TRP | DTPM-15
050-542-15-4-2T [ 4 50 | 160| 63 | 53 |+13(-20 Evet| 2 |  P-37 Tavsiye edilen skma orks LOMU1505...
[— 050-542-15-4-3T ®|12|3 2 Kesici ug sikma pabucu igin 3,5N-m
45°~70° MEWH  025-W25-10-3-2T @6 3(25[25]95(37(28 | 3|
Kemeagzgs 032-W32-10-4-2T ®(8|2|4]32 108| 46 | 37 3
75 +13|-20 [Evet—  P-37 SB-3065TRP |  DTPM-8 LOMU1004...
Kesmeagaiags GO ®110 5 140 32 11957 | 46 i Tavsiye edilen sikma torku
83°/90° 040-W32-10-5-3T ®|15] 3 4 kesici ug baglama icin 1,2 N-m
izeyi MEWH  040-W32-15-4-2T ® 40 | 32 {125 4
e e =18 |2 Rl SB-4090TRP | DTPM-15
_ nem | 050-W40-15-4-2T ® 4 63 | 53 [+13]-20 [Evet| 4 P-37 Tavsive edilen sikma tork LOMU1505...
50 | 40 |135 L= | Tavsiye edilen skmatorku
;gh?r:emm 050-W40-15-4-3T o123 4 Kesici ug sikma pabucu igin 3,5N-m
e MEWH  025525-10-3-2TXT @6 ) 3(25(25|118|37 |28 13020 et | 5] b37 $B-3065TRP | DTPM-8 LOMUT004
e 032532-10-4-27XT NREBEIBIBENE 5 A e
Kanal Freze Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
| MEWH..XT Safti (X-Treme Saft) NIKKEN X-Treme aynasi icindir.
Kiiresel agizl
Radyiis
Dierleri
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MEWH

MEWH (Takma uglu freze cakis)

DCB
Fﬂ.
an_
[
| x|
=
<
DCCB
DC
Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
g _
2 P = Kaynama .
Olgii (mm = ]
= El. |z srlmic = | &5 onleyici gmg Vida Anahtar T
A2 =| E S| 22| bilesik ygun kesici uglar
Aciklama | = gé E M 9 @M114
> : -
[ = |2 &)
R NEIEIEIREEEE A %] E /
ala o =z| =
MEWH  040R-10-4-3T-M ®|12) | 4[40]16[15|9[53]19]56[84|37] . ol 1] . | HH8KS 5B-3065TRP| DTPM-8 LoMUT004.
050R-1053TM | @[ 15 5[50 22[18] 11642163 ]104] 46 K HH10130 | ket tkmalome i
MEWH  050R-15-4-3T-M ® |12 3 415012218 (11[70]21|63(10,4] 53 L1 HH10X30
063R-15-3-3T-M ®|9 316312720 (13[58|24|7 (12441 1 HH12X35
+13-20 |Hayr pP-37 SB-4090TRP| DTPM-15 LOMU1505...
OBOR-IS-4-4TM | @ 16| 4 | 80132]26/18|70|28 8 [144| 1 HH1644S | ™ o ecdiensknator
100R-15-4-5T-M ® 205 10040 | 55| - | 74 (33| 9 |164 2 - Kesic ug sikma pabucu igin 3,50-m
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.
MEWH i¢in uygun kesici uclar kilavuzu
Takim agiklamasi
Kesici ug konumu gdsterimi MEWH...10... MEWH...15...
Kdse R(RE) (mm) Kose R(RE) (mm) ﬂ
Alt kesici uglar 0,4 038 12 1,6 2,0 0,4 038 1,0 1,2 1,6 2,0 o
5
* Orta kesici uglar 04/08 04/08 04/08 04 0,4 0,4~1,6 0,4~1,6 0,4~1,6 0,4~1,6 0,4~1,6 0,4~1,6 E)
g
[N

* Orta kesici uglar icin, tabloda gosterilenden buyiik kose R(RE) degerine sahip kesici uglarin kullanilmasi tavsiye edilmez,
¢uinkii tamamlanmis ytizeyin diizglin olmamasina neden olur.
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MEWH

Frezeleme i@

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

LOMU

Kullanim siniflandirmasi

Y : Kaba isleme / 1. Segim
Yy : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

Ol¢ii (mm) Karbiir
= PVD Uygun gévde
Kesici ug Agiklama ® M112
S D1 RE L W1 BS ||nricivi;mioimmin; M113
HE R
S|EEiEiEiEEs
LOMU  100404ER-GM 0,4 21 @ D0 e eee
100408ER-GM 08 17| Doeeee o
100412ER-GM 4 34 112110966 | 13 (@ OO0 ® O MEW ’_‘io_ "
100416ER-GM 1,6 1 (@ [0eeee
100420ER-GM 2 1 (@ (00 e e e
LOMU 150504ER-GM 0,4 22 (@ [0 00 e e
150508ER-GM 038 18 |@ [0 00 e e
150510ER-GM 1 1,6 O [ ] MEWH...-15-...
150512ER-GM 56 | 48 12 57| 92 14 @ [100e:e® e MEW..-15-..
150516ER-GM 1,6 1 (@ (00 e e:e
150520ER-GM 2 06 (@ [0 00 e:e
LOMU 100408ER-SM 4 34 1 08 (10966 | 17 |@ ([1000:0:@ MEWH...-10-...
MEW...-10-...
LOMU  150508ERSM | 56 | 48 | 08 | 157 | 92 | 18 @] T eeee mme“
Diisiik kesme kuvveti T
&
] MU 100408RGH | 4 | 34 | 08 | 109 | 66 | 17 @@ @ @ @ e MEWH.T0-.
MEW...-10-...
LT
LOMU  150508ERGH | 56 | 48 | 08 | 157 | 92 | 18 |el@ I C @@ @@ mmHuf
Tok kenar e 19T
Y6nlii kesici ug sad yonii gésterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M115
Kesme performan5|
LOMU1004 tipi LOMU1505 tipi
2ad1z 3agiz 2agiz 3agiz
Sl Agiklama Aciklama Hesiie Agiklama Agiklama
@p apxae apxae q@pl apxae apxae
Y oy i
17T
ST
MEWHO2S | Esbo—l-F ] _ MEWH040 ] )
05 | 5510321 S S o0 | 315421
PRI
o 0w o w
032 MEWH032 ) B 250 MEWH050 MEWH050
-$32-10-4-21 -542-15-4-2T -542-15-4-3T
ae (mm)
Kesme kosullari>
«Vc =120 m/dak
240 MEWHO040 MEWH040 «fz=0,08~0,12 mm/t
-$32-10-5-2T -532-10-5-3T + GM talas kirici
- Is parcasi malzemesi: SCM435
- Bara baglama uzunlugu
ae (mm) Parmak freze: Bara baglama uzunlugu 6lcu listesindeki "LH" degeridir

@ : Standart Grtin O Yeni bir Grtnle degistirilecek [ ]: Eylil 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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MEWH

Tavsiye edilen kesme kosullari

Talag kina

is parcasi malzemesi

fz (mm/t)

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)

Takim agiklamasi

MEGACOAT NANO EX (MEGACOAT NANO)

CVD kaplamali karbiir

MEWH025~MEWHO050
(Helisel parmak freze)

PR1835
(PR1535)

PR1825
(PR1525)

PR1810
(PR1510)

(CA6535

Karbonlu celik

0,06~0,1~0,2

¥c
120~180~250

*
120~180~250

Alagimli elik 0,06~0,1~0,14 100-160~220 100-160~220 - -
Kalip geligi 0,06~0,08~0,12 $0~140~180 $0~140~180 - -
fS?!Sﬂ.’Eﬁzuée.fbk 0,06~0,08~0,12 100-160~200 100-160~200 - -

a En?}ir}ﬂiiﬁi%m 0,06~0,08~0,1 150~2§o~250 - - 180-240~300
(Cékeltmeyﬁg slertlegtirme) 0,06~0,08~0,1 90~120~150 ) ) )

Gri dokme demir 0,06~0,1~0,17 - - 120~180-250 -
Sfero dakme demir 0,06~0,08~0,12 - - 100~150~200 -
Ni bazliisil direngli alagimlar 0,06~0,08~0,1 20~§)~50 - - 20~§,~50
Titanyum alasimlari 0,06~0,08~0,12 40~;§)~80 - 30~§)N70 -
Karbonlu celik 0,06~0,1~0,17 120-180~250 120-180~250 - -
Alagimii celik 0,06~0,08~0,12 100~160~220 100~160~220 - -
Kalip geligi 0,06~0,08~0,12 80~140~150 80~140~180 - -

» EZ%EEEE?%?E:{ 0,06~0,08~0,12 100~1£o~200 100-160~200 - *
(Martensitk gif) 0,06~0,08~0,1 150~200~250 - - 180~240~300
(Pé‘éiae?{%aezyfﬁ ls”e(rtle§tirme) 0,06~0,08~0,1 90-120~150 - - -

Ni bazliisil direngli alagimlar 0,06~0,08~0,1 20~;\f)~50 - - 20~3*E)~50
Titanyum alagimlari 0,06~0,08~0,12 40~z(()~80 - 30~;§8~70 -
Karbonlu celik 0,06~0,1~0,2 120-180~250 120-180~250 - -
Alagimi gelik 0,06~0,1~0,14 100~160~220 100~160~220 - -
Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 80~140~10 80~140~180 - -
?83!22.‘3%.3?!.‘? 0,06~0,08~0,12 100-160~200 100-160~200 - -

. El\:/ia:ztgﬂsjiuﬁeli'_q:lln 0,06~0,08~0,1 150~2§o~250 - - 180~240~300

((_;b‘keltmeyfee slertle5tirme) 0,06~0,08~0,1 90~120~150 ) . .
Gri dkme demir 0,06~0,1~0,2 . - 120~180~250 -
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,15 - - 100-150~200 -
Ni bazliisil direnli alagimlar 0,06~0,08~0,1 20~§)~50 - - 20N;§)~50
Titanyum alasimlan 0,06~0,08~0,12 10~60-30 . 20-30-70 -

* Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine

durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

* MEWH/'li paslanmaz gelik, Ni bazli isil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

*: 1.Tavsiye ¥<:2.Tavsiye

M115

Frezeleme L.\D



MECH

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MECH (Parmak freze, alt kesici ug icin sogutma sivisi deligi ile)

% B =
a o
Govde olculeri
Yedek parcalar
- = Kaynama
S Olgii (mm — =1
El5| .|z i =l _ |z onleyici Vida Anahtar T
S22 & S| 2| bilesik ygun kesici uglar
Agiklama =R 5 o =& S @ M121
S| > = g 5
= =|"| |E
DC|S|LF|H|Z ‘é
(= <<
MECH 025-525-11-4-2T ® |38 5 4 125125(120( 46 | 37 [+21{-10 11
032-532-11-5-2T ® 10 1
5132 140| 55 | 46 -9 ——
032-532-11-5-4T ® |20 32 L L BDMT11T3...-N2
040-532-11-6-4T 1 il o |6 Lao 15 ¢ s |1gal g [Fret| 2| P37 [sB-2555TRG| DT +
040-542-11-6-4T [ ] 160 L |1 BDMT11T3...-N3
050-542-11-7-4T ® 28 42 2
7150 172175 | 64 -7 -
050-542-11-7-6T ® (426 2
MECH 040-532-17-4-2T [ ] 321160 2 "

d I P I I - PEa BDMT1704...-N3
040-542-17-4-2T ° o 170 +19 " [Evet| 1| P-37  |SB-4070TRN| DTM-15 +
050-542-17-5-4T ®[20]4|5|50]| [185]88]74 -6 2 BDMT1704...-N4

MECH  025525-11-4-2TXT ® 8| [4]25]25127]46|37 |+21]-10] |3 | BOMT11T3..-N2
032532-11-5-2TXT ® |10 s 132130 1102] 55 | 46 |42 -9 Evet| 3 | P37 |SB-2555TRG| DIM-8 +
032532-11-5-4TXT ® (20| 4 3 BDMT11T3...-N3

Centikli kesici ucun takilmasi icin, bkz. sayfa M122.

MECH...XT Safti (X-Treme Saft) NIKKEN X-Treme aynasi icindir.

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Griin
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MECH

MECH (Takma uclu freze akisi, sogutma sivisi deliksiz)

DCB DCB
KW! KwWw
=K 38
v v
x| 5 5 4
: g
< <
j=) (=)
[pccs.
DCCB: DCCB:
DC DC
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
g _
2 P = Kaynama ;
Olgli (mm = ]
= Bl & s = | 5 Gnleyici m:g Vida Anahtar I
S22 =S| E S| Z[Z | bilesik ygun kesici uglar
Aciklama BEIEE 5 = z| & 3 ® M121
= po3 3 =
s | = =
R NEIEIEIREEEHE A % "/
a|a o|¥=|= é
MECH  040R-11-4-4T-M ® 16| 4| 4|40 16 [15[9[50]19]|56(84]37 1 HH8X25 BDMT11T3...-N2
+23| -8 |Hayir pP-37 SB-2555TRG| DTM-8 +
050R-11-5-6T-M ® 30| 6|5 |50 22 [18[11]63]|21]|63(104|46 1 HH10X30 BDMT11T3...-N3
MECH  050R-17-2-4T-M ® |38 2 52 30 1 HH10X30
150 22 (18 (11— 2163104 — 1
050R-17-4-4TM | @ |16 4 | 4 78 59 |1 HH10X40 BOMT1704..-N3
063R-17-3-4T-M ® |12 316327 |20 14[70 |24 7 |12,4] 45 |+19| -7 [Haym| 1 | P-37 HH12X35 |SB-4070TRN| DTM-15 +
0B0R-17-4-6T-M | @ | | | |80|32|26[18] [28]8 [144] |1 HH16X45 BDMT1704...-N4
100R-17-4-6T-M [J 100 40 |56 | - 30| 9 |164 2 -
MECH  063R-17-3-4T ®|12|4|3|63]|254]|20[14|70| 26| 6|95]|45 1] HH12X35 BDMT1704...-N3
080R-17-4-6T [ ] 80 (31,75| 26 | 18 32| 8 (12,7 +19( -7 [Hayir| 1 pP-37 HH16X45 |SB-4070TRN| DTM-15 +
— 2|6 |4 85 59 —
100R-17-4-6T ° 100/ 38,1 |56 | - 38110 15,9 2 - BDMT1704...-N4
Centikli kesici ucun takilmasi icin, bkz. sayfa M122.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
X-Treme Ayna [NIKKEN] @
X-Treme Ayna
]
aft Capi
Agklama Bkz. Sayfa saft Gap BT HSK QE_,
(DCON) 2
BT40 BTS0 HSK63A HSK100A o
[N
4TFR  120-260-ROOXT 12,0 NBT40-C12EX-86 NBT50-C12EX-96 HSK63A-C12EX-96 HSK100A-C12EX-96
160-350-ROO-XT L9 16,0 NBT40-C16EX-96 NBT50-C16EX-106 HSK63A-C16EX-101 HSK100A-C16EX-106
200-450-ROOXT 20,0 NBT40-C20EX-96 NBT50-C20EX-116 HSK63A-C20EX-106 HSK100A-C20EX-116
MEWH  025525-10-3-2TXT M112 25,0 - NBT50-C25EX-116 - HSK100A-C25EX-116
032532-10-4-2TXT 32,0 - NBT50-C32EX-121 - HSK100A-C32EX-121
MECH  025525-11-4-2TXT M116 25,0 - NBT50-C25EX-116 - HSK100A-C25EX-116
—_————— 1
032532-11-5-OTXT 32,0 - NBT50-C32EX-121 - HSK100A-C32EX-121

@ : Standart Griin
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MECH

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MECH-BT50 (Tiimlegik takim tutucu tipi, sogutma sivisi deliksiz)

=
0 i
{
PN
APMX 38
LF
Govde olculeri
Yedek parcalar
g =
g P = Kaynama
Olgii (mm) | —~ o]
= El .|z srlomi S| | 2| | onleyi Vida Anahtar T —
A== E 2SI 2= bilesik ygun kesici uglar
Agiklama HEEE E HEE S @ M121
1 2 = S| <
(= &)
R DC|LF| 2 ‘é
=<
BDMT11T3...-N2
MECH  050R11-8-4T-BT50 ® (32| 4| 8|50 (143[ 73 |+23| -7 [Hayr| 4,8 P-37  [SB-2555TRG| DTM-8 +
BDMT11T3...-N3
MECH  050R17-7-4T-BT50 [ ] 50 49
o | | Y BDMT1704...-N3
063R17-7-41-BT50 ® |28 4 63 59
080R T-BT50 T 7 1173|104 (+19] -7 |Hayir P-37  [SB-4070TRN| DTM-15 +
17-7-4TBI5 80 78] BDMT1704..-N4
100R17-7-6T-BT50 ® (42| 6 100 10,2

Centikli kesici ucun takilmasi icin, bkz. sayfa M122.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

MECH-BT50SA (Takim tutucu tiimlegik tip, sogutma sivisi deliksiz, Temel dinite + 1 6n parca + baglama avatasi)

DC

101.8

Govde olculeri

Yedek parcalar
2 - ,
= - = Kaynama ) Anahtar
= Olti (mm = <
£ E|& it S| 32| onleyid r\;:;asll (Montaj Vida Anahtar T
Al=S|E S| 3| =| bilesik awatasicin) ygun Kesid uctar
Agiklama HEE £ E = =g : ¢ ® M121
=4 = 5 £ =
=l=|T| | &)
R DC|LF|H|Z|= ‘é
<| <
BDMT11T3...-N2
MECH  050R11-4T-BT50SA MTO| 32| 4 | 8 [50(143]| 99 |73 |55 |+23| -7 |Hayr| 4,8 p-37 HH12X35 LW-10  [SB-2555TRG| DTM-8 BDMT1TT3 \3
MECH  OG3RI7-4T8TSOSA Mo | | {63 58] HH12x40 | Lw-10 BDMT1704..-N3
080R17-4T-BT505A MTO 7 | 80 [173{130|104| 75 |+19| -7 [Hayir| 7,6 | pP-37 HH16X40 LW-14  [SB-4070TRN| DTM-15 +
100R17-6T-BTS0SA  [MTO[ 42 | 6 100 9.8 HH20X40 | LW-17 BOMT1704...-N4

Centikli kesici ucun takilmasi iin, bkz. sayfa M122.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MECH

MECH-BT50-A (Temel iinite, sogutma sivisi deliksiz)

—_— I
O] — > > -8 Tl
a ] % %H
e |
APMX; ’g
APMX 38
LH
LF 101.8
Govde olculeri
Yedek parcalar
-
5| N Olgii (mm) | (] | Famaman Sy ([ Anahtar .
2= | = S~z 2 onleyici avatast (Montaj Vida Anahtar Uygun kesici ugar
A2 S|E S| Z[=]| bilesk avatasi igin)
Agiklama ] 5 2| 8 5 = =| E ? ¢ ® M121
= = T s <
> ; = :/8: /
R DC|LF|H|Z| = ‘é
=<|<
BDMT11T3...-N2
MECH 050R11-4T-BT50-A MTO[ 24 | 4 | 6 | 50 |125] 81 | 55 | 10 |+23| -7 |Hayir| 4,6 p-37 HH12X35 LW-10  [SB-2555TRG| DTM-8 BDMT1TT3 "
MECH 063R17-4T-BT50-A M 0|4 i ﬂ HH12X40 LW-10 BDMT1704...-N3
080R17-4T-BT50-A MTO 5 ﬁ 1431100| 75 | 16 [+19] -7 [Hayr ﬂ pP-37 HH16X40 LW-14  [SB-4070TRN| DTM-15 +
100R17-6T-BT50-A MTO| 30 | 6 100 85 HH20X40 | LW-17 BDMT1704...-N4

Centikli kesici ucun takilmasi icin, bkz. sayfa M122.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

MECH-F (On parca, sogutma sivisi deliksiz)

Govde olclleri

Yedek parcalar
=
5 ) B | Kaynam
2| . Ogiom) |~ |2 e
=1 z Sl | 2| 2| Onleyic Vida Uvaun kesid ucl
Agiklama 213|325 S| 3|=| ik ygun kesici uglar
L 128|=|3 == & ) ® M121
< =
5|z g D
R DC(LF|ILH| =[S ‘é
= =}
BDMT11T3...-N2
MECH  050R11-4T-F ® (8 |4|2|50(32({18]10]22 [+23| -7 |Hayi| 0,2 P-37 SB-2555TRG +
BDMT11T3...-N3
MECH  063R17-4T-F | @ | a4 | 63 | |22 | 10,4] BDMT1704..-N3
080R17-4T-F ° 2|80 4430 16|32 [+19] -7 [Hayr| 08|  P-37  [SB-4070TRN +
100R17-6T-F ®|12]6 100 45 13 BOMT1704..-N4

Centikli kesici ucun takilmasi icin, bkz. sayfa M122.

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MECH

Frezeleme @

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Kater yapisi

Parmak Freze Temel Unite @& M119 On Parca (1 adet) ® M119 Baglama Civatasi
MECH 050R11-4T-BT505A MECHO050R11-4T-BT50-A MECHO050R11-4T-F HH12X35
063R17-4T-BT505A MECHO063R17-4T-BT50-A MECHO063R17-4T-F HH12X40
080R17-4T-BT505A MECHO80R17-4T-BT50-A MECHO080R17-4T-F HH16X40
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F HH20X40

Uygun kesici uglar

Parmak Freze

Temel Unite @ M119

OnPara ® M119

Uygun Kesici Uglar @& M121

MECH 050R11-4T-BT505A

MECHO50R11-4T-BT50-A

MECHO50R11-4T-F

BDMT11T308ER-N2
+

BDMT11T308ER-N3

063R17-4T-BT505A MECHO063R17-4T-BT50-A MECHO63R17-4T-F
080R17-4T-BT505A MECHO80R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F

BDMT170408ER-N3
+

BDMT170408ER-N4

- Centikli kesici ucun takilmasi icin, bkz. sayfa @) M122

M120




MECH

BDMT

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi

Martensitik paslanmaz celik

¥ :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim

Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir

-
o

v Uygun govde

@M116~M119

Kesici ug Agiklama

Kenar sayisi

PR1535

PR1810
PR1825
PR1835

o BDMT 11T308ER-N2 38 | 28 | 08 6,7 18 MECH...11...

(OHET
= ]

Diws=

ol

N

o]

°

®

®

®

2 centikli

=
A

74l /

e
515

RS

(109

" | BDMT  11T308ER-N3 2038128 (08| 11|67 (13| 18 |@e6e MECH...11...

gr

N

3 gentikli

6B

BDMT  170408ER-N3 49 | 44 | 08 9,6 18 MECH...17...

3
ay——c

L
o1]

N

3

boe]

[ )

[ ]

[ )

[ ]

o
205
L
e

** | BDMT 170408ER-N4 2149 [ 44 |1 08 | 17 ] 96 | 13 1B @00 MECH...17...

4 centikli
YOnlii kesici ug sag yonu gésterir Tavsiye edilen kesme kosullar @ M123

Frezeleme | |
\

Uygun Kesici Uglar

Uygun Kesici Uglar

Agklama

2entikli 3 Centikli 3 Centikli 4 Centikdi
MECH...-11- BDMT 11T308ER-N2 + BDMT 11T308ER-N3 -
MECH...-17- - BDMT 170408ER-N3 + BDMT 170408ER-N4

@ : Standart Griin
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MECH

Diizgiin talas tahliyesi

Diizglin talas tahliyesi Diiz kesilmis bir agiz
diizgiin talas tahliyesi saglar
Centikli kesici ug talaslari kiigiik parcalara ayirir

MECH Rakip A (

is parcasi malzemesi: SS400

Centikli kesici u¢ kesme kuvvetini azaltir

Vc=120m/min . T
apxae=40 mmx10 mm ve tirlamayi azaltarak yiiksek verimli isleme
f2=0.12 mm/t saglar.

MECH032-532-11-5-4T S s
Alt kesici ug icin sogutma sivisi delidi ile

(Sadece parmak freze tipi)

Diisiik kesme kuvveti

Centikli kesici uclar nedeniyle daha disiik kesme kuvveti Kesme kuvveti karsilagtirmasi (Esas kuvvet)
Is parcasi malzemesi: S50C 5.000 4660 is parcasi malzemesi: S50C
A Ve=120m/min — Ve = 120 m/dak
_ Sertlestirilmis Kesme araligi apxae=40 mmx5~13 mm 3.950 apxae=40x10 mm
€ 15~ Kesme aralig \ f2=0,06 ~ 0,2 mm/t 4.000 3.580 ] fz=0,1 mm/t
% MECHO032-532-11-5-4T = . MECHO032-532-11-5-4T
5 MECH £ 3000 -
=101 s
@ £ 2.000 1
£ 3
g 5k *
akip A’ Rakip B 1.000 |
>
006 0,08 0,1 0,15 0.2 - -
fz (mm/t) MECH Rakdp A Rakip B (Sirket ici degerlendirme)
Takilan kesici ug sayisi
@ Kesici ug sayis Kesici ug sayisi
= | & BDMT11T308ER- BDMT170408ER- | E BDMT11T308ER- BDMT170408ER-
7] 2|8 2| 8
S Agiklama 2= Agiklama 2=
L 2| 3 2| B
g‘) < <
]
T N2 N3 N3 N4 N2 N3 N3 N4
PE——- MECH  025-525-11-4-2T 3 8 4 4 MECH  050R11-8-4T-BT50 32 16 16 - -
45°~70° 032-532-11-5-2T 10 5 5 050R17-7-4T-BT50 4
fesmeaizag 032-532-11-5-4T 20 10 10 063R17-7-4T-BT50 28 14 14
1) 040-532-11-6-4T - - 080R17-7-4T-BT50
Kesme agzragis —————— 4 24 12 12
88°/90° 040-542-11-6-4T 100R17-7-6T-BT50 6 | &2 21 21
Viey e 050-542-11-7-4T 28 14 14 MECH  050R11-4T-BT50SA 4| 3R 16 16 - -
icin takim 050-542-11-7-6T 6 | &2 21 21 063R17-4T-BT50SA 4| 28 14 14
ik MECH  040-532-17-4-2T 080R17-4T-BT50SA
{leremeli Takm —————— 2 8 4 4
— 040-542-17-4-2T - - 100R17-6T-BT505A 6 | & - - 21 21
okt 050-542-17-5-4T 4120 10 10 MECH  050R11-4T-BT50-A 4 | 4 12 12 - -
MECH  040R-11-4-4T-M 4 |16 8 8 063R17-4T-BT50-A
Kanal Freze - - ———— 4 20 - - 10 10
050R-11-5-6T-M 6 | 30 15 15 080R17-4T-BT50-A
::mm MECH  050R-17-2-4T-M 8 4 4 100R17-6T-BT50-A 6 | 30 - - 15 15
] 050R-17-4-4T-M 4 |16 8 8 MECH  050R11-4T-F 4 8 4 4 - -
Dl 063R-17-3-4T-M 12 6 6 063R17-4TF P ) )
080R-17-4-6T-M 080R17-4T-F
- 6 | 4 - - 12 12
100R-17-4-6T-M 100R17-6T-F 6 | 12 - - 6 6
MECH  063R-17-3-4T 4 | 12 6 6
080R-17-4-6T
6 | 24 12 12
100R-17-4-6T
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MECH

Centikli kesici ucun takilmasi ile ilgili uyari

1. Centikli kesici uclari kesici ucu takim gévdesi tizerindeki

isaretlerin sayisina gore takin.

<Kesici u¢ numarasi ve takim isaretleri>

Kesici ug ebadi

11 tipi

17 tipi

Kesici ug no.

isaretler

* Kesici uglar yanlis takilmis sekildeyken takimin kullanilmasi gévdenin zarar gérmesine

neden olacaktr.

Tavsiye edilen kesme kosullar
(Centikli kesici u¢ kullanirken)

2. Centikli kesici uclari agiza takarken, kesici ug izerindeki
sayinin ilk kademedeki kesici ugla ayni oldugundan emin olun.
(Bkz. Sekil 1,2 ve 3)

Ayni agiz

Sekil 1 Ayni agiz

Sekil 2 Kesici ug no.

Sekil 3 Isaretler

is parcasi malzemesi

fz (mm/t)

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)

MEGACOAT NANO MEGACOAT NANO EX
PR1535 PRI810 PR1825 PR1835
' ¥ * %
gl 0,08~0,1~015 120~180~250 . 120~180~250 120~180~250
. hig * hxe
T el 0,08~0,1~015 100~160~220 . 100~160~220 100~160~220
% ] - %
Sl 0,08~0,1~015 80~140~180 80~140~180 80~140~180
Gri dokme demir 0,08~0,15~0,18 - 120~1:0~250 - -
. . *
Sfero dokme demir 0,08~0,15~0,18 - 100~150~200 - -
*Titanyum alagimlan 0,08~0,1~0,15 0 :; % - - 40~6:~80-

*Titanyum alasimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

1. Yukarida tavsiye edilen kesme kogullan ¢entikli kesici uglar icindir.

2. Centiksiz bir kesici ug kullaniliyorsa kesme derinligi (ap) ve genigligi (ae) centikli kesici ucun %60'i veya daha azi kadar olmalidir.

*: 1.Tavsiye ¥ 2. Tavsiye

Kose R(RE) degeri 1,6 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim gévdesinde ek modifikasyonlar gerekebilir.
Tavsiye edilen modifikasyonlar icin asagidaki tabloya bakin. (Kése R(RE) is 1,2 mm veya altinda oldugunda ek taslama gerekmez.)

Kesici ug Kose R(RE) A e ) -
degeri (mm) Govde kdgesinde ek isleme dliisii (mm)
1,6
R1.0
2,0
24 R1.2
31 R1.6
40 R2.5

*Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir. Pah seklinde
ek isleme yaparken, ok fazla kesmeyin.

Govde kosesi

Onisleme

Ek olarak

s Son isleme

islenmis A

Buylk kése R(RE)
degerine sahip

kesici ug
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MECH

Frezeleme L.\D

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Kesme performansi
(Kullanilan makine: AC15/18,5 kW'a denk isleme merkezi)

MECH parmak freze 2 agizh tip (is parcasi malzemesi: S50C)
Bara baglama Fatura agma Kanal agma
Kesme capi Agiklama uzunlugu LPR
m & LA
AP %i s .
025 MECH025-525-11-4-2T 48 Agklama %;@;;f? e
R
232 SRS 57 Kesme hiz:: Kesme hiz::
MECH032-532-11-5-4T Ve =100~180 m/dak Ve=100~120 m/dak
llerleme: fz = 0,08~0,15 mm/t llerleme: fz=0,08~0,12 mm/t
MECH040-532-11-6-4T
240 65
MECHO040-542-11-6-4T WL
MECH050-542-11-7-4T MECH025-25-11-4-2T £y
@50 76 =L
MECH050-542-11-7-6T | Pl T
MECH040-532-17-4-2T Kesme genisligi ae (mm) lerleme fz (mm/t)
240 74
MECH040-542-17-4-2T
50 MECH050-542-17-5-4T 89 b 2
MECH032-532-11-5-2T 5 £
Sekil 10f= ‘ ‘ ! o
10 20 30 0,08 - 01 0,12
Kesme genisligi ae (mm) llerleme fz (mm/t)
MECH040-532-17-4-2T £
MECH040-542-17-4-2T N Tz

LPR

Kesme genisligi ae (mm)

ilerleme fz (mm/t)

4 agizli/ 6 agizli tip

MECH032-532-11-5-4T

10 20 30
Kesme genislidi ae (mm)

M124

MECH040-532-11-6-4T
MECH040-542-11-6-4T

10 20 0
Kesme genisligi ae (mm)

MECH050-542-11-7-4T

ap (mm)

10 20 0
Kesme genisligi ae (mm)

MECH050-542-11-7-6T

60|

40

ap (mm)

20|

10 20 0
Kesme genisligi ae (mm)

MECH050-542-17-5-4T

10
Kesme genisligi ae (mm)

20 30

4 agizh / 6 agizli tip kanal agma igin
tavsiye edilmez.




MECH

MECH takma uclu freze (is parcasi malzemesi: S50C)
Bara baglama Kenarigleme
Kesme capi Agiklama uzunlugu LPR
(mm)
240 MECHO040R-11-4-4T-M 125
MECH050R-11-5-6T-M 123 :
llerleme: fz = 0,08~0,15 mm/t
250 MECHO50R-17-2-4T-M 112
MECHO050R-17-4-4T-M 138
MECH040R MECH063R
263 MECHOG3R-17-3-4T-] 115 e Y
280 MECH080R-17-4-6T-__] 130 . m i
2100 MECH100R-17-4-6T-] 130 femegsmtgiaeom Kesme gniig e ()
Sekil
MECHO50R MECHO80R M
-11-5-6T-M -17-4-61L] & "
I} 1 R R T %
Kesme genisligi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
| [
I | MECHO50R £l MECH100R .
17-2-4T-M = L 17-4-61L] i
[+ . . . i
= 10 20 3 0 20 3
Kesme genisligi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
©
Kanal agma tavsiye edilmez.
60
MECH050R P
-17-4-4T-M B
()
Kesme genisligi ae (mm)
MECH-BT50 (Tiimlesik takim tutucu tipi)
MECH-BT50SA (Kafasi degistirilebilir tip/Tiimlesik takim tutucu tipi) (is parcas malzemesi: S50C)
Bara baglama Kenar isleme
Kesme capi Aciklama uzunlugu LPR S
(mm) .
MECHO050R11-8-4T-BT50 143 J
MECHO050R11-4T-BT50SA T v
250 LS e
MECHO050R17-7-4T-BT50 [
Kesme hizi: Ve =100~ 180 m/dak o]
63 MECHO63R17-7-4T-BT50 ilerleme: fz=0,08~0,15 mm/t )
MECHO063R17-4T-BT50SA 7 i
280 MECHO080R17-7-4T-BT50
MECHOS0R7-4T-8TS05A MECHOSOR11 o} MECHO80R17 i
MECH100R17-7-6T-BT50 s = F e - ol
2100 MECH100R17-6T-BTS0SA SAT IS0 o 7T IS0 0
MECHO050R11 " ol MECH080R17 o
) -4T-BT50SA e B St B -4T-BT505A E I S i
§ek|I 0 70 20 30 ° 10 20 30
Kesme genisligi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
100 100f---
w0 MECH100R17 I
MECH050R17 £ -7-6T-BT50 £ wf-
-7-4T-BTS0 o MECH100R17 ¥ wf-
o R R -6T-BT505A o I S s i
10 20 30 0 10 20 30
Kesme genisligi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
Kanal agma tavsiye edilmez.
100f---1
MECH063R17 _ sof-
-7-4T-BT50 i
MECH063R17 s
-4T-BT505A DI
v 10 20 30
Kesme genisligi ae (mm)
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Frezeleme &,

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Titanyum alasimi isleme icin helisel parmak freze

MECHT

Kesici ug 6lcii kombinasyonu kaba isleme kapasitelerini iyilestirir
Stabil isleme ve uzun takim émriinui korur

Tirlama ve talas tekrar kesme sorunlarini azaltmak icin gelistirilmistir

Daha yiiksek giivenilirlik icin yeni tasarim
Daha biiyiik olan alt kesici uclar daha buylk kesme Alt kesici uglar cift yiizlii kontaklar tarafindan yerinde tutulur
kuvvetlerine dayanacak sekilde konumlandiriimistir (32 harig)

iyilestirilmis kirlma direnci ile stabil isleme
Eksenel yonde ek
‘ Genis tutma tutma
yuzeyi
|

Delik capi
Daha buyuk delik capi baglama guctni iyilestirir ve tirlamayi azaltir
‘ 227 mm delikli 850 mm takim (konvansiyonel delik: 322 mm)
Takim sertligi Konvansiyonel takimlara gére %15 daha fazla sertlestirilmistir
(MECHTS0R-1711 tipi) Takim ozellikleri Ozel siparis mamkiindir

Benzersiz kesici u¢ kombinasyonu

Ozel kesici ug ve kademe sayisi

Miikemmel talas tahliyesi

Yeni agiztasarimi
Buylk, diizglin agizlar talasla titkanmayi énler

MECHT (250-4T 3 kademe) Konvansiyonel (850-4T 4 kademe)

Biiyuk talagkanali

N\ \

Tiim kesici uglarda sogutma

O sivisi delikleri bulunur
Optimize edilmis delik capi
akismiktarini ve basincini kontrol eder

Duzgtin talas tahliyesi ve tistiin kesme
agzi sogutmasi Talas 6rneg

Diistik direncli JS talas kirici ve tok PVD kaplama ile daha uzun takim émrii

Diisiik kesme Daha yiiksek
JS talas kirici tokluk PR1835

Keskin kesme performansi nedeniyle  Tok alt katman ve yiiksek isil direngli
kesme agzindaki is1 bastirihr. Uzun MEGACOAT NANO EX kaplama teknolojisi ile
takim 6mru kirlmaya karsi direncli
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MECHT

DCB
KWW
. REIZnEl
0 [a)
SEE e 5 2 |
B, [a)
® ; NE
APMX | z
LH ! © =
LF
Sekil 1 | occes
DCCBT  DC
Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
L = Uygun kesici uglar
= Olgi (mm = = i
ElE5| | & gi{mm) (2 ] Vida Anahtar @ M128
S|Z 5|2 Llel 2= avatasi
Agklama 25|28 ElE|lz|2
x| o|l<| .
= s & a > g . Kademeler
NEEEEIEIROEEEE /
é 1. 2. veya iizeri
MECHT ~ 32-S32-11-5-4T ® |20 4[5 |32(32|-1-]|-|140[5]-]-|-|46[+23]| -9 |Evet| 1 - SB-2555TRG| DTM-8 BDMT11T3.. |BDMT11T308..
MECHT ~ 50R-1711-3-4T-M ® (12143 55 34 2 | HH12X40 _ -
50 > Rl B-JsosTRG | DTME | BOMTIZ04.. |BOMTTIT308.
50R-1711-4-5T-M [ ] 27120 | 14| 65 24| 7 12,4 43 2 | HH12X50
—120| 5 — - — - —+19| -7 |Evet
63R-17-4-5T-M [ ] 4 |63 2 | HH12X65
— 80 60 SB-4070TRN| DTM-15 | BDMT1704.. |BDMT170408..
80R-17-4-6T-M ® (2|6 80 3212617 28| 8 |144 2 | HH16X65

2. kademe veya iizeri kademelerde Kdse R degeri 0,8 veya daha az olan kesici uglar kullanin
Sogutma sivisi ile isleme yapilmasi tavsiye edilir (icten su verme basinci 1,5 MPa veya iizeri)
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

Frezeleme L@

@ : Standart Griin
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MECHT

BDMT

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi
Martensitik paslanmaz celik

Y : Kaba isleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Olgii (mm) Aqt(9) E
2 PVD )

Kesici ug Agiklama = - ggmfoge
S| s | o1 | RE| L [ Wl |AN|AS e
HE
& BDMT  11T302ER-JS 02 oo

l‘gll - 11T304ER-JS 2038 |28 04| 11|67 | 13|18 |@@ MECHT.I..
w2 | e 11T308ER-JS 08 oo
@ﬂm BDMT  170404ER-JS 04 o0

Diik kesme kuweti vososerss | 2| 0| M og | V|| B TR |ele| MECHT-T7.

Yonli kesici ug sag yonu gosterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M129

S
Frezeleme §\,
A\

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Griin
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MECHT

Tavsiye edilen kesme kosullari

Kesme derinligi (mm)

Tavsiye edilen kesici ug kalitesi (Vc: m/dak)

Is parcasi Uygulamalar fz (mm/t) MEGACOAT NANO EX (MEGACOAT NANO)
ap ae PR1835 (PR1535)
Ti Kenar isleme ~Kesme derinligi (APMX) ~0.5DC 0,10~0,12~0,16 30 ~40 ~ 60
itanyum alagimi
(Ti6Al4Y) Kanal agma ~0.5DC 1DC 0,05~ 0,07 ~ 0,09 30 ~40~50

M129
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MFWN

MFWN

Cift tarafli, 6 kenarli kesici uclu, 90°takimlar
Diisiik kesme kuvveti ve azaltilmis tirlama

[ ]

"Biiyiik egimli kenar" tasarimi

Ekonomik
« Cift tarafli
6 kenarh kesici ug

90°
al
v Tok kesme

Kalin kenar tasarimi

n Diislik kesme kuvveti ile keskin kesme

Biiyiik talas acisi ile keskin kesme Kesme kuvveti karsilagtirmas) e oo

2 e A Ve =180 m/dk.
(Sirket ici degerlendirme) a;xae:yr; 110 mm

fz=0,2mm/t
Is parcasi malzemesi: S50C

A.R. Maks.+13°

2125 mm Takim

* Kesme kuvveti birincil kuvvetle ilerleme

4.000 kuvvetinin sonucunda ortaya gikan kuvvettir.
3500 &
Z : -3
"Bliyiik egimli kenar" tasarimi kesme agzi g : :
. e gewse . < : :
is parcasina girdiginde darbeyi azaltir E 3.000 N 100 [ %115 %121

£ 2500 |
“ 2000 L H

ST "Bilyiik egimli kenar" tasarimi : MFWN : Rakip A Rakip B

§ GM Talas kirict E (Pozitif) (Negatif)

Frezeleme %’

a Kalin kenar tasarimi sayesinde listiin kirilma direnci

Kesmeagaragsi
45°~70°
emeaaagsi Kesme agzi kalinhgi 8,5 ~5 mm )

75 Stabil baglama ve en uygun

Kesmeagaags kesici ug ylizeyi tasarimi
88°/90°

Yiizey isleme

icin takim ¢

Viksek
fleemeliTakim
— | <Kesme kosullari>
Goklslev . . Is parcasi malzemesi : SCM440H(38~42HS) is pargasi izerinde slot ile darbe
Kirilma direncinin karsilastiriimasi  (sirket ici degerlendirme) Vc=100m/dk. apxae=2x100mm fz=02~045mm/t Kuru
Kanal Freze
W E X § v/ Sonraki isleme adimlarinda kullanilabilir
Radyis E GM ta|a§ kirici § X Kinlma
: : fz (mm/t)
Dierleri H v E
: GH talas kirici v : 0,20
Sessssssssssssssssssssssssleccsccsccscssccccccccadeccctcccccccccccccccccchoccctrctrettctscrscrcedesscssssssssssssssssssshsccses 0.25
) - X 0,30
Rakip F (Pozitif) 4
P X 0,35
) . X 0,40
Rakip G (Negatif) X 0,45
0 20 40 60 80 Kesme sresi (dk.)
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MFWN

MFWN (Yiizey freze)
DCSFMS
DCB
W T ™
KWW o]
L 5 fL)J
\E=Y
i | . Z s
1 — _
&) Ol Ol
DCCB: ‘.0'/ oc o
DC
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCB DCCBs
DCSFMS KWW
DB [ |
[y ‘ 8|
B Z } J LH |
s o | Zl ®
|
‘ -
DCCB: @ g ‘ DCCB4 @ SI
DC ‘-”a/ DBC:
DCCB1 ‘.ﬂb/
DC
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
E _
= L =2 =
S| Olgii (mm) = s x| __
s gl 2| T (2| Uygun kesici uglar
Agiklama 23 =2 E|=|3
13 =|=|E i =i @ M135
() o o
2 sla|&8|la| o alal|z|z S| =
RI|x|B| B IE|E|E|E|B|W|B|E|E|Z
MFWN  90063R-3T-M ®|3|63|47| 22 |19]|M 40| 2163|104 -10|  [140000,5] 1
90080R-4T-M ®|4|8|60| 27 [20]13 o |24 124 |9 | 12000] 1| 1
2 90100R-5T-M ® | 5]100{70| 32 |46 30| 8 [144 |8 [10500]|13] 2 WNEU0806...
¥ 90125R-6T-M ® |6 |12587 55 33 8 [+13)-75] | 9500 [25] 2 WNGT0806...
3 40 = == 9 [164 r
& 90160R-8T-M ® | 8 [160[102 68| - [14]20]667] |32 8000 |3,8| 4 WNMUOB06...
90200R-10T-M ® [ 10200 -7 [Hayn| 7500 | 6 | 4 J
142 60 |110| |18 26[101,6] |40 14 (257 o
90250R-12T-M ® [ 12250 6500 |84 4 £
MFWN  90063R-4T-M ®|4|63|47| 22 |19]M 40|21 (63104 -10|  [160000,5] 1 2
- 90080R-5T-M ® |58 (60| 27 |20]13 o [2417 124 [0 | 135001 1| 1 N
| & 90100R-7T-M ®|7|00{70| 32 |46 30| 8 [144 -8 | [12000[13] 2 WNEU0806... i
E 90125R-8T-M ® | 8 |125]87 55 33 8 [+13)-75]  |10500|26] 2 WNGT0806...
5 0 e 52| |16 WNMUS06
2 90160R-10T-M ® [ 10]160{102 68| - |14]20667] |32 9000 |39] 4
90200R-12T-M ® | 12200 -7 [Hayr| 8000 |6,3| 4
142 60 |110| |18 26 (101,6] |40 14 (257
90250R-14T-M ® | 14250 7000 |87 4
MFWN  90063R-5T-M ®|5|63(47| 22 |19]1 402163104 -10| 16000 /0,5 | 1
~ 90080R-7T-M ®|7|8/60| 27 |20]13 o (2417 124 |59 | o 10500 11| 1 WNEU0806...
= 90100R-9T-M ® | 9|100{70| 32 |46 30| 8 [144] 8 [+13| -8 | | 9500 [13] 2 WNGT0806...
- 90125R-12T-M ®|nusier| |55 - PEE] I -75) | 8000 |26] 2 WNMUOBOS...
90160R-14T-M ® | 14]160{102 68 14|20 | 66,7 32 ' -7 [Hayn| 7000 (3,9 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.

@ : Standart Griin
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MFWN

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Govde olculeri

g —
2 P =2 =
S| Olgii (mm) = S| x|
2|3 glel gl 2|2 Uyqun kesici uclar
3 L2 2 (2= un
Aciklama = £| = E S =Y &
ME HEERIE @M135
2l slglglglg glralslzlz g =
R gl 5 |2|E|E(E| &8 |F|8|2|2|
MFWN  90080R-4T o 48060254 2013 o 2216 ]85 9| [r2000] 1]
. 90100R-5T o5 [100[70[3175] 46 34| 8 [127 -8 [evet| 10500[ 13| 2
2 90125R-6T o6 |125]87] 38155 10 [15,9 750 [ 9500 |26] 2 WNEU0806...
E 90160R-8T ® | 8 (160(102| 50,8 | 72 3 111191 o 8000 (39 3 VINGTOBO..
g i 20, : 0 \ . WNMUO06...
90200R-10T e 10|20 7 Hay| 7500 [ 63| 4
142\47,625]110] | 18] 26 [1016] |40 14 254
90250R-12T o123 6500 |87 4
| [MPWN  90080R-ST o5 [s0(60| 254 2013 MEIRE BREIRE
=N 90100R-7T o |7 [100[70 (317546 34| 8 127 | -8 [evet| 12000[ 1.4] 2
S| 90125R-8T o8 [125]87] 38755 10 159 75| [10s00[27] 2 WHEU0806...
Edh- 0r 38 8 |+13 WNGT0806...
|5 90160R-10 o 10 [160[102] 508 | 72| - o L1191 900 | 4|3 WNLUO806.
= 90200R-12T o 12|00 7 |vayn| 8000 66| 4
= 142047625110 |18 | 26 [101,6] |40 14 [254
90250R-14T ® 1425 7000 [8,9] 4
MFWN  90080R-7T o7 [s0f60] 254 2013 o 2216 ]85 9| [r0s00[11] 1
90100R-9T o o [100[70[3175] 46 34| 8 [127 -8 [evet] 9500 [1,3] 2
2 90125R-12T o | 12[125] 87 3871 |55 10 159 75| [s00027] 2 WNEU0806...
= 90160R-14T ® | 14 (160(102| 50,8 | 72 3 111191 8 B 7000 |41 3 YINGTOBO..
2 . : ) 63 : : WNMUO806...
90200R-16T ® [ 16200 7 |Hay| 6500 [ 67| 4
12047625110 |18 | 26 [101,6] |40 14 [254
90250R-18T o 18|20 5500 |9,1] 4

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

@ : Standart Griin
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MFWN

Yedek parcalar
Yedek parcalar
Anahtar Kaynama
Baglama vidasi Altlik Altlik vidast Anahtar nleyici bilesik Montaj avatasi
Agiklama W DTM
7 () =
@ SN o) |
EE | B -

MFWN 90063R-3T-M HH10X30
~ | MEWN  90080R-4T(-M) $B-50140TR TIW-15 Ll SPW-7050 LW-5 HH12X35
£ | MR 90100R5T(-M) - P37
:>; Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen stkma torku Altlik baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku
v 2 4.2N-m 6.0Nm -

90250R-12T(-M)

MFWN 90063R-4T-M HH10X30
~ | MFWN  90080R-5T(-M) $B-50140TR TTW-15 HH12X35
E MEWN 90 00R_7T(_M) Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku B B B B P-37
= . 42Nm i

90250R-14T(-M)

MFWN 90063R-5T-M SB-50140TR TTW-15 - HH10X30

MFWN 90080R-7T(-M) SB-40140TRN - DTM-15 HH12X35
’E MFWN 90100R-9T(-M) - - - P-37
S Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen stkma torku

¢ 35Nm -
90250R-18T

%QKesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine uygulayin.

Frezeleme L@
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MFWN

Frezeleme @

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MFWN (Parmak freze)

— 2
LH
LF
Govde olculeri
Yedek parcalar
z _
= _— =2 = Kaynama
Olgii (mm — | =
= i (mm) ) I = I Anahtar | Gnleyici o i
2 S 2 9_, é § bilesik ygun Kesicl uclar
Agiklama L § E o 2 e 3 ® M135
= = = 2
= 2 2| ©&@
R| oc| S| |2 < E %]
a <<
MFWN  90050R-532-3T ® |35 12| 18500 |sB-50140TR| TTW-15 WNEU0B06...
90063R-532-4T ® | 4[6332(110(30 8 |+13|-10|Evet| 16000 | pectionsimatora p-37 WNGT0806...
90080R-532-5T ®|5|80 9 13500 m WNMUOBS...

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

Bir kesici ucun monte edilmesi

1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlari temizlediginizden emin olun.

2. Konik kisma ve dise kaynama onleyici bilesik uyguladiktan sonra, vidayi anahtarin 6n ucuna baglayin. Kesici ucu kisitlama ytizeylerine dogru hafifce
bastirirken, vidayi kesici ucun deligine yerlestirin ve sikin. (Bkz. Sekil 1)

3. Vidayi sikarken, anahtarin vidaya paralel oldugundan emin olun.
Sik agiz takimin vida deliginin yatak ylizeyine dogru egimli oldugunu unutmayin. (Bkz. Sekil 2 ve Sekil 3)

4. Vidayi agiri torkla skkmamaya dikkat edin.
Tavsiye edilen sikma torku M5 vida (SB-50140TR) icin 4,2 N-m ve M4 vida (SB-40140TRN) icin 3,5 N-m‘dir.

5. Vidayi siktiktan sonra, kesici ug oturma yiizeyi ve takimin yatak ylizeyi arasinda veya kesici ug yan ylzeyleri ile takimin kisitlama yiizeyi arasinda bosluk
olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici ucu ¢ikarin ve yukaridaki adimlara gére yeniden monte edin.

6. Kesici ucun kesme agzini degistirmek icin, kesici ucu saatin tersi yonde cevirin (Bkz. Sekil 4). Kesici ucun kése tanimlama numarasi kesici ucun tst

ylizeyine damgalanmistir.

ekl M Sekil2 Sekil3 Sekil 4

Bir althgi degistirme (Seyrek agiz igin)

1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlar temizlediginizden emin olun.

2. Altlik uygun yonde monte edilmelidir. Althgin ylizeyini Gzerindeki isaretle birlikte ilgili kisitlama yiizeyine hizalar (bkz. Sekil 1) ve althgr hafifce kisitlama
yuizeyine dogru bastirirken (bkz. Sekil 2), vidayi althgin deligine yerlestirin ve sikin (bkz. Sekil 3). Vidayi sikarken, vidanin yatak yiizeyine dikey konumda

oldugundan emin olun (Tavsiye edilen sikma torku 6,0 N m'dir).
3. Vidayi siktiktan sonra, althk yerlesme ylizeyi ile yatak ylzeyi arasinda bosluk olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici ucu ¢ikarin ve yukaridaki

adimlara gore yeniden monte edin.

Altlik Takim govdesi Altlik vidasi
Tanimlama tizevi
isareti Kisitlama yiizeyi Anahtar
Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3

@ : Standart Griin
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MFWN

WNEU/WNMU/WNGT

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi

Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Karbiir §
= Uygun govde
2 SH PVD |- gmgm

Kesici ug Agiklama =

2 M132
S ICH S DT R B falnlnieniniogall= M134

EEEEREEEENE

Sl|laiagiaiadiaiaia|C|E

WNEU  080608EN-GL 61402 665| 62 | 08 | 15 |® 0 eeee (@  MWN..

WNGT  080608FN-AM 311402(665| 62 | 08 | 15 [ J [ J MFWN0...

3 kenarli / Demir digt
metaller

WNMU  080608EN-GH 6 (1402|665 62 | 08 | 13 (@ (@00 0:0:® MFWN90...
WNMU  080604EN-GM 04 | 17 |® biveeee (@
080608EN-GM 614021 665 | 62 08 | 13 (@ b0eeee (@ MEWNSO.. ry
W///
[
S
<
8
WNMU  080608EN-SM 6(1402]665| 62 | 08 | 13 (@ o eeee MFWN90... v
[

Diisiik kesme kuvveti

Tavsiye edilen kesme kosullar @ M136

@ : Standart Grtin O Yeni bir Grinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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MFWN

Frezeleme L\Z/

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)

g ) X fz (mm/t) Sermet MEGACOAT (PVD kaplamali karbiir) (VD kaplamalr karbiir | DLC kaplamali karbilr Karbiir
E | lsparcasimalzemes ( )TN620M PR183S PR182S PRIB10
= TN620M (PR1535) (PR1525) (PR1510) PRO15S CA6535 PDL025 GW25
Karbonlu elik 0,1~0,2~03 * iy * B ) B B B
¢ (0,06~0,10~0,15) | 200~250~300 | 120~180~250 | 120~180~250
Alagimli celik 01~0.2~03 * x * . . ] . .
agimil ¢e (0,06~0,10~0,15) | 180~220~250 | 100~160~220 | 100~160~220
0,1~0,15~0,25 * g *
Kalip celigi (0,06~0,10~0,13) | 150~180~220 | 80~140~180 | 80~140~180 ) ) ) ) ]
Paslanmaz celik 015 g ¥
(Ostenitik lgil) 01~0.15~025 : 100~160~200 | 100~160~200 - : : - ;
Paslanmaz celik 015 * e
GM | (Wartensiik i) 0,1~0,15~025 : 150~200~250 - - - 180~240~300 - :
Paslanmaz celik *
((6ke|tmeyfe sertlestirme) 01~0,15~0,25 . 90~120~150 ) ) ) ) ) )
- . *
Gri dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - - 120~180~250 - - - -
. . *
Sfero dokme demir 0,1~0,15~0,25 - - - 100~150~200 - - - -
A — Yo *
Ni bazli 1sil direngli alagimlar 0,1~0,12~0,2 - 20~30~50 - - - 20~30~50 - -
Karbonlu celik 0,06~0,12~0,2 * x < - - R R _
(0,06~0,08~0,12) | 200~250~300 | 120~180~250 | 120~180~250
Alagimh gelik 0.06~0,12~0,2 x s ! - - - - -
(0,06~0,08~0,12) | 180~220~250 | 100~160~220 | 100~160~220
P 0,06~0,08~0,15 * % % ] i ] ] i
P (0,06~0,08~0,10) | 150~180~220 | 80~140~180 | 80~140~180
Paslanmaz gelik 019 : * LS _ , _ _ _
(Ostentikilgli) 0,06~0,12~0.2 100~160~200 | 100~160~200
Paslanmaz celik * ki
S | (Martensitkigt) 0,06~0,12~0,2 - 150~200~250 : - - 180~240~300 : -
¥GL | Paslanmaz celik *
((b'keltmey?e sertlestirme) 0,06~0,12~0,2 ) 90~120~150 ) ) . ) ) .
- . Yo
Gri dokme demir 0,06~0,12~0,2 - - - 120~180~250 - - - -
. . Yo
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,15 - - - 100~150~200 - - - -
’ —— e Yo
Ni bazli isil direncli alagimlar 0,06~0,1~0,15 - 20~30~50 - - - 20~30~50 - -
. *
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,15 - 40~60~80 - - - - - -
' * bAe
b 02~0,3~04 - 120~180~250 | 120~180~250 - - - ; -
' * Yo
el 0.2~03~04 : 100~160~220 | 100~160~220 ; ; ; ; ;
Yo Yo
Kalip celigi 015~0.2~03 - 80~140~180 | 80~140~180 - - : : -
Paslanmaz celik 05 = ¥
(Osteniti lgil) 0,2~0.25~03 : 100~160~200 | 100~160~200 - : : - ;
Paslanmaz celik Y *
v (Martenstikiigi) 02~0.25~03 : 150~200~250 - - - 180~240~300 - :
Paslanmaz celik Y
((iikeltmeyfe sertlestirme) 02~0,25~03 . 90~120~150 ) ) ) ) ) )
- ) Yo
Gri dokme demir 0,2~0,3~0,4 - - - 120~180~250 - - - -
. ) Yo
Sfero dokme demir 0,15~0,2~0,3 - - - 100~150~200 - - - -
. —— e Yo
Ni bazli 1sil direngli alagimlar 0,15~0,2~0,25 - 20~30~50 - - - 20~30~50 - -
Sert malzemeler (60 HRC veya 01 ; N ) B * B B _
daha az) 005~0,1~0.2 80~100~120
. * Y
AM | Demir digi metaller 0,1~0,2~0,3 - - - - - - 200~600~900 | 200~500~800
Kalin yazili say1 tavsiye edilen kesme kogulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gére yukandaki kosullar icinde ayarlayin. *: 1. Tavsive
Ni bazliisil direngli alagimlar ve titanyum alasimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir. e .y
*1. Yuzey kalitesi odakli frezeleme igin GL talas kirici tavsiye edilir. w2, TaVSlye

*2. GH Talas kirici: Normal agiz

Sik agiz

M136
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MFWN

Uygun talas kirici
Talas kina
Takim tipi
GM SM (GL) GH AM
Seyrek agiz (Althkl) [ J [ ] [ J [ ]
. A
Normal agiz (Altliksiz) [ [ ] (Ilerleme hizi fz=0,3 mm/t veya [ ]
daha dilsiik olarak tavsiye edilir)
Stk agiz (Altliksiz) [ ] L] Tavsiye edilmez Tavsiye edilmez
Dik frezeleme (Dalma)
Kesme capi Maks. kesme genisligi (ae)
Tim iiriinler 8mm
Takim tipi ve talas kirici segimi
Takim tipi Talas kinci
Frezeleme amaai
Seyrek agiz Normal agiz Sik agiz GM M GH GL AM
Celik ve alasiml gelik igin genel frezeleme [ ] [ ]
Celik ve alagimli celik ° °
(Dsiik rijitlikte makine veya dilsiik stkma kuvveti nedeniyle tilama durumunda)
Uretkenlik odakli (Calistirma maliyetinin azaltilmasi) ° °
(ap=4 mm veya iizeri, fz=0,25 mm/t veya iizeri)
Yiizey kalitesi odaklt [ ] [ ] L]
Paslanmaz celik icin genel frezeleme [ ] ( J
Paslanmaz celik ° °

(Diisiik rijitlikte makine veya dilsiik skma kuvveti nedeniyle tirlama durumunda)

Dokme demir
(isleme veriminin iyilestirilmesi icin)

Dakme demir
(ap=4 mm veya iizeri, fz=0,25 mm/t veya iizeri)

: : D
Aliminyum alagimlarinin genel frezelenmesi [ ] [ ] J
(]
Aliiminyum alagimlan £
P i . - [ ® [
(dlsik rijitlikte makine veya diisiik sikma kuvveti nedeniyle tilama durumunda) o]
" o
Ornek calismalar i
L] . 4
FC300 Manganezli Celik
Makine parcasi insaat makinesi parcasi 300
Vc=170 m/dk. V=150 m/dk.
apxae=2,5x130 mm | apxae=1x100 mm ‘ o
f2=0,183 mm/t (Vf=500 mm/dk.) f2=0,2 mm/t (V=668 mm/dk.) "
Islak Kuru
MFWN90160R-8T (8 agiz) MFWN90100R-7T (7 agiz)
WNMUO080608EN-GM (PR1510) WNMUO80608EN-GM (PR1525)
PR1510 Talas tahliye hizi = 163cc/dk. PR1525 isleme verimi: 2 parca/kenar
Rakip A . Rakip B
(Pozitif takim) Talas tahliye hizi= 68 cc/dk. (Negatif takim) 1 parca/kenar
(Dikey kesici uglar)
Rakip A stabil olmayan ayna yerlesimi nedeniyle is parcasi kaydig igin diisiik kesme is pargasinin uzun gikintisi nedeniyle dengesizlik olmasina ragmen, MFWN verimi %150
kosullarinda islemeye devam etmistir. iyilestirerek takim émrini iki katina ¢ikarmistir.
MFWN ile daha yiiksek kesme kosullarinda stabil isleme mumkiin olmustur.
(Kullanici degerlendirmesi) (Kullanici degerlendirmesi)
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MFWN Mini

Dustk kesme kuvveti 90° freze takimi

MFWN Mini

Ekonomik kiiclik capli MFWN serisi freze takimlari
Ek normal agizli, kiicik caph katerler mevcuttur

n Uygun maliyetli 6 agizh kesici uglar

Daha kiiclik kesici ug tasarimi teknolojisi orijinal MFWN kesme performansini siirdiiriir
5 mm kesme derinligine kadar kullanilabilir.

Daha kcuk kesici u¢ ebadi Arttinilmis esneklik
MFWN Mini MFWN Genis kiiclik caph Grlin yelpazesi
05 ebadi 08 ebadi

Normal agizl stiller ile ylksek

Genisletilmis daha kugiik
verimliisleme

caph Uriin yelpazesi

1~ 3 ek talas kanali Yiizey Freze @50
Parmak Freze 925 ~ 40

D.O.C. ~5mm D.O.C. ~8 mm

Onceki MFWN serisindeki tasarim 6gelerini ve 6zellikleri devralir

Diisuk kesme kuvveti ve Ustiin kinlma direnci Cesitli kullanim amaclari icin nétr kesici
yuiksek tirlama direnci ve kalin kenar tasarimi uclar

Buyuk talas acisi ile keskin kesme Benzersiz kesici ug ylzey tasarimi ile stabil Genis bir yelpazedeki isleme uygulamalarinda
"Blyuk egimli kenar" tasarimi kesme agzi is stkma glict kullanilabilen simetrik yan ve alt kesme agizlar
parcasina girdiginde darbeyi azaltir

Ima islemi
A.R. Maks. +11° "Biytik egimli kenar" tasarimi Dalma islemi

-

mumkundur

Frezeleme i’

A

Kesmeagaragsi

45°~70°

Kﬂm;aséfaoﬂ Kesme agzi kalinhgi: 5,2 mm Optimize edilmis

(enince noktada 3,1 mm) oturma yiizeyi Kenar | Sol katerler de mevcuttur
Kesme agaagsi —a agzl (Ozel siparis)
88°/90° Alt kenar 9

Yizeyseme Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)  Kirilma direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

icin takim 1200 *fz = 0,4 mm/t ve (izeri icin onerilmez

Yiksek fz=03 mm/t fz=04 mm/t fz=05mm/t  fz=0,6 mm/t

fleemeliTakim

- .. isleme

Coklslevli = Mini miimkiindiir
—— ; 800

Kanal Fi g

el g Rakip A Kinlma

————— 2 600

Kiiresel agizl u

Radyiis %

X 400 Rakip B Kirllma
Dierleri
200
0 2.000 4.000 6.000
0 Darbe sayisi (say1)
MFWN Rakip A Rakip B Kesme kosullari: Ve = 120 m/dak, ap x ae = 1,5 30 mm,
Mini Kuru, Kesme cap1 063, Is parcasi malzemesi: Kalip celigi 37~43HRC

Kesme kosullari: Vc = 150 m/dak, fz= 0,15 mm/t,
ap x ae = 1,5 x35 mm, Kuru, Kesme capi 063, is parcasi malzemesi: SCM440
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MFWN Mini

MFWN Mini (Yiizey freze)

DCSEMS DCSEMS
DCB DCB
Q| KwWw [N KWW
—— [a)
& i o 1
3 2
— 5 9}
&)

2
0. [ Japmx
LF

1] : :
‘DEE S 1 o
DCCB. DCCB,
DC DC 42
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
.
= Ol¢ii (mm) — % |
2= gle| 2| £ |2 Uyqun kesici uglar
= 2122 £ |2 = un
Aciklama = El=| 2 2|22 »
13 :: o § ; = ® M141
< o |88 S| = >§< :/8" =
ARLIE R T ERE
MFWN  90050R-05-5T-M ® 5|50 17,5 -9 1380004 1
~ 481 22 ——111[40|21|6,3|104 1
= 90063R-05-6T-M ®| 6|63 18 i 123001 0,5( 1
E 90080R-05-7T-M ®| 7|8 (70] 27 |20|13 50 2417 124 5 [+1 Evet| 10900 1,2| 1 WNMU0504...
= 90100R-05-8T-M @® | 810078 32 |45 30| 8 |144 -7 9700 (16| 2
= 90125R-05-11T-M ® [ 11125189 | 40 |55 6333]9 (164 8700 (28| 2
= MFWN  90050R-05-6T-M ®| 6|50 17,5 -9 13800104 1
481 22 ——11(40|21|63|104 —
~ 90063R-05-7T-M ®| 7|63 18 i 123001 0,5( 1
E 90080R-05-9T-M ®| 98 (70| 27 |20 13 50 2417 124 5 [N Evet[ 10900 1,2| 1 WNMU0504...
. 90100R-05-11T-M ® [ 11100| 78| 32 |45 30| 8 |144 -7 9700 [1,5] 2
90125R-05-14T-M ® | 141125(89| 40 |55 63133] 9 |164 8700 (2,7 2
s ,§ MFWN  90080R-05-7T ®| 7|8 (70]254]20|13 50 2716195 10900 1,3 1
% g 90100R-05-8T ® | 8 |100( 78 |31,75| 45 34| 8 |12,7| 5 [+11| -7 |Evet| 9700 [1,6| 2 WNMU0504...
:g = 90125R-05-11T ® [ 11125/89 (38,155 63| 38110 (15,9 8700 (29| 2
é MFWN  90080R-05-9T ®| 98 (70]254]20|13 50 2716195 10900 1,2 1
.—i; 90100R-05-11T ® | 11100 78 |31,75| 45 34| 8 |12,7| 5 [+11| -7 |Evet| 9700 [1,6| 2 WNMU0504...
= 90125R-05-14T 141125 38,1 63|38 15,9 8700 | 2,8

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Sik adiz
°
S
3
N
Frezeleme @

Yedek parcalar
Baglama Vidasi Anahtar Kaynama Onleyici Bilesik Montaj civatasi
Agiklama / %
E -
MFWN 90050R-05-5T-M $B-3065TRP DTPM-S HH10X30
= 90063R-05-6T-M HH10X30
é 90080R-05-7T(-M) Kesici ug baglama pahl:;:kisin tavsiye edilen sikma p-37 HH12X35
S 90100R-05-8T(-M) 120m
90125R-05-11T(-M)
MFWN 90050R-05-6T-M $B-3065TRP DTPM-3 HH10X30
~ 90063R-05-7T-M ) ' HH10X30
’% 90080R-05—9T(-M) Kesici ug baglama pabucu iin tavsiye edilen sikma pP-37 HH12X35
=~ torki
e 90100R-05-11T(-M) 1,;;1-um
90125R-05-14T(-M)

Kesici ug sabitlendiginde kaynama &nleyici bilesigi konik kismin ve disin lizerine uygulayin.

@ : Standart Griin

M139



MFWN Mini

S =

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MFWN Mini (Parmak freze)

z g
_ 0O ]
8 [a]
LF
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
.
= Ol¢ii (mm . S I
| E et bl I = < Vida il |GG y
Aaklama 2| ANEHERE bilesik Uygun kesici uglar
¢ ik HE IR @ M141
=4 < = 2
= 2 2 @y
R| |oc|S|wr|w|E . E / %
(=] <<
MFWN  90025R-525-05-2T ® | 2|25(25/(120]|32 14,5 19500 | 1
90032R-532-05-3T ® 3|32 130 40 112 ] 17200 1
90040R-532-05-4T ® | 4|40 150| 50 -10 15400 | 2
5 [+11—Evet SB-3065TRP DTPM-8 P-37 WNMU0504...
90050R-532-05-5T ® 55032 i 13800 2
90063R-532-05-6T ®|6|63 110{ 30 -8 12300 2 Taviye edilen skma torku
— kesici ug stkma pabucu igin, 1,2Nsm
90080R-532-05-7T ® |7 |8 -7 10900 2 I

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

@ : Standart Griin
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MFWN Mini

WNMU

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi

Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Karbiir
% PVD Uygun govde
Kesici ug Agiklama = & M139
B 1| S | 0| RE|BS |aoininieigin M140
BEEEEER

WNMU  050408EN-GM 6|88 [ 42| 34|08 ] 07 Hi0e:® @ @ MFWNY..-05-...

WNMU  050408EN-SM 6|88 | 42 | 34|08 |07 Hi0e® @ @ MFWN9..-05-...

WNMU  050408EN-GH 6|88 |42 34|08 )07 @O0 ®:®:® MWNI..-05-.

Tok kenar

Tavsiye edilen kesme kosullari @ M142

T
Frezeleme §\,
N

@ : Standart Grtin O Yeni bir Grtinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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MFWN Mini
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Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)

% ls parcasi malzemesi 2 (mm/) MEGACOAT NANO EX (MEGACOAT NANO) MEGACOAT HARD
= RIS i) RISt e
Karbonlu celik 01-02-025 120- 180250 120- 180250 N -
Alasimli gelik o 100-160-220 100-160-20 N -
Kalip celidi 01-015-02 80— 140- 150 80140180 i} ‘
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 100_17§0_200 100_1?;(0_200 - B
GM | Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 01-0,15-0,2 15072“507250 - - -
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle Sertlestirme) 90— 1;, ~150 - - -
Gri dokme demir 01-0,2-025 - - 120—1:'0—250 -
Sfero dokme demir 0,1-0,15-0,2 - - 100 - 150 — 200 -
Ni bazli1sil direngli alagimlar 01-0,12-0,16 20_;%_50 - - -
Karbonlu celik 006-012-02 120-180- 250 120- 180250 N -
, 06-0,12-0, % 5
Alasiml gelik 100160 - 220 100160 - 220 - -
Kalip geligi 0.06-0,08-0,15 80— 40— 180 20 140-180 - ;
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 100 - 160 — 200 100 - 160 — 200 - -
o Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,06-0,12-0,2 150_2730_250 - - -
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle Sertlestirme) 90— 1;\‘70 _150 - - -
Gri dokme demir 0,06-0,12-0,2 - - 120,1§0,250 -
Sfero dokme demir 0,06-0,08-0,15 - - 100 - 1?0 ~200 -
Ni bazli isil direncli alagimlar 0,06-0,08-0,15 20_;(‘,_50 - - -
Titanyum alagimlari 0,06-0,08-0,15 40—:(()—80 - 40_2\3_80 -
Karbonlu gelik 015-02-03 120- 180-250 120-180- 250 - N
: ' e Y Yo
Alasiml gelik 100160 - 220 120160220 N -
Kalip geligi 015-0,2-025 80— 40— 150 80140180 - -
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 100_1%70_200 100_{@%_200 - B
H Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,15-0,2-0,25 15072%707250 - - -
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle Sertlestirme) 90— 172% _150 - - -
Gri dgkme demir 015-0,.2-03 - 120-1\{3}0-250 120- 1§o-zso -
Sfero ddkme demir 015-02-025 - 00— 150200 100-150-200 -
Ni bazli sl direngli alagimlar 01-0,15-0,2 20_;%;_50 - - -
Sertlestirilmis Malzemeler (60 HRC veya daha az) 0,05-0,08-0,16 - - - 50— ;0‘ ~100
Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gdsterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gare yukandaki kosullar iinde ayarlayin. % : 1. Tavsiye
Nibazliisil direngli alagimlar ve titanyum alagimlar igin sogutma sivistyla isleme tavsiye edilir. Y : 2. Tavsiye

Normal agizh GH talas kinal
Sik agizli takimlarda GH talas kina tavsiye edilmez.

M142

onerilen ilerleme fz<0,2'dir (mm/t).



MFWN Mini

Dik frezeleme (Dalma)

Dik frezeleme (Dalma) icin kullanilabilir

Kesme Capi Maksimum kesme genisligi (ae)
/ Tiim Agiklamalar 5mm

Is parcasi ve serbest yiizey arasinda carpisma olusabileceginden,
rampalama ve helisel frezeleme tavsiye edilmez

Uygun talas kirici
Talag kina

Takim tipi

m P oM M GH
Normal agiz v v v

(ilerleme hizinin
Sik agiz v v f2=0,2 mm/t veya daha diisiik olmasi
tavsiye edilir)

Bir kesici ucun monte edilmesi

1. Kesici ucun montaj tarafindan talas ve tozlarl tamamen temizleyin.

2. Pens Vidasi

-Pens vidasinin konik kismina ve disine kaynama dnleyici bilesik uygulayin.

-Anahtarin ist kenarina bir pens vidasi monte ettikten sonra, kesici ucu altlik yatagi yiizeyine ve takim yiizeyine dogru basiimig durumda tutarken vidayi sikin (Sekil 1)
3. Vidayi sikarken, anahtarin vidaya paralel oldugundan emin olun.

Tavsiye edilen sikma torku ... 1,2N-m
4. Siktiktan sonra, kesici ug ile althigin yiizeyi arasinda veya kesici ucun yan yiizeyi ile takim yiizeyi arasinda bogluk olmadigini kontrol edin.

Bir bosluk varsa, kesici ucu yukaridaki talimatlari kullanarak yeniden monte edin.

. (a.
Baglama Vidasi Altlik yatak ylizeyi Temas yuzeyi .

g

Q

[H]

\ :

[T

\ ®
Anahtar Kisitlama yuzeyi Yan ylizey
Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3
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MFSN88

£}

Frezeleme

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Kesme agzi acisi 88°, yiiksek verimli takim

MFSN88

Fatura kaba isleme icin uygun, ekonomik cift tarafli 8 kenarli kesici ug

Diisiik kesme kuvveti gerektiren tasarimla tirlamayi azaltir

o32'den baglayan bir uriin yelpazesi ile ¢esitli isleme uygulamalarina uygundur

Fatura kaba isleme icin uygun,
ekonomik cift tarafli 8 kenarl kesici ug

Yaklagik 90°kose kesmede maliyetin azaltilmasi

Fatura kaba isleme Pozitif kesici uglu 90° takimdan
gecisle maliyetin azaltiimasi

islenmemis kose kismi icin bkz. sayfa M149

a Diisiik kesme kuvveti
gerektiren tasarimla
tirlamayi azaltir

Tirlamaya direncli, orta islemeden kaba islemeye
uzanan isleme arahg

Kesme kuvveti karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)

300

i

z
g 200 -
5 ASAGI 206
[
&
< 100

0

MFSN88 Rakip A

Kesme kuvveti baski kuvvetidir

Kesme kosullari: Vc = 200 m/dak, ap =3 mm, fz=0,15 mm/t
Kesme capi 863: I parcasi malzemesi: S50C

M144

Tespit elemanlarina temas etmeden yiizey isleme

MFSN88 Konvansiyonel 45° takim

~ A ~ —

MEGACOAT NANO EX ile
daha uzun takim omrii

Cesitli isleme uygulamalari igin
kesici ug kalitesi ve talas kirici yelpazesi

1. Tavsiye Tok kenar Paslanmaz celik igin
(Genel amach)
GM talas kiric GH talas kirici SM talas kirici



MFSN88

MFSN88 (Yiizey freze)
DCSFMS DCSFMS
DCB bcB
Kww Kww
y .
3] 5
% XA 3
8 5
. 3
&
© 1 4
; %,
I lﬁ
IDCCB: ¥ T ©
DCCB: z DCCB: )'(
DC % oC H
DCX Dox =<
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCB
Kww [ee:

L
S

%

!Dccm ® lv"
Sekil 3
Govde olclleri
=
5 =
2| - Ol¢ii (mm) — |
g gzl 2|l Uygun kesici uglar
Agiklama = 2| = Zl=|3
L 13 ElE|glEl> @M148
== < = <<
v R=al
2 sl sl sl =l o o = S
R EHEEEEE EREREREE
MFSN 88050R-4T-M-G ® | 4 (50]|52 17,5 -12 03| 1
48122 /N 40 | 21 {6,3(104 ]
N 88063R-5TMG | @5 |63 65 18 0] [o4] 1
& 88080R-6T-M-G ® |6 (8|8 |70 27 [20{13] -] -|- 2417 1124 9, 1
< 50 +10 Hayr SNMU1305...
5 88100R-7T-M-G ® | 7 (100{102| 78 | 32 |45 30 | 8 |144 | -8 ] 141 2
= 88125R-9T-M-G ® | 9 (125|127] 89 0 || 61339 s -7,5] 24| 2 ﬂ
= 88160R-11T-M-6_ | @ [ 11]160[162] 110 14] 20 [66,7 A EIRCE )
= MFSN 88050R-5T-M-G ® | 5 (50|52 17,5 -12 03] 1 ]
4812 /i Nn 40 |21 (6,3(104 . =
88063R-7T-M-G ® |7 (63|65 18 1-10] 0411 o
o 88080R-9T-M-G ® |9 (8|8 |70 27 [20{13]-]|-]|- 24| 7 124 -9 1,111 K7l
° 50 +10 Hayir SNMU1305... E‘J
& 88100R-11T-M-G ® | 11(100{102| 78 | 32 |45 30| 8 |144 | -8 | 1412 x
88125R-13T-M-G ® | 13 (125(127| 89 - -7,5 25| 2
40 |55 63339 (164 —
88160R-15T-M-G ® | 15(160|162|110 14 | 20 |66,7 -7 43| 3
~ |MFSN 88080R-6T-G ® | 6 (8|8 |70(254(20(13 5 2716195 = 1101
= | = 88100R-7T-G ® | 7 (100]102] 78 [31,75| 45 34| 8 12,7 -8 1512
£l -1 +10F—{Hayr SNMU1305...
=|35 88125R-9T-G ® | 9 (125|127|89 (38,155 - 6 138 10 (15,9 -7.5] 25| 2
:5 = 88160R-11T-G ® | 11(160|162]|110( 50,8 | 70 11 {191 -7 41| 2
é MFSN 88080R-9T-G ® |9 (8|8 |70(254(20(13 5 2716195 = 1101
g = 88100R-11T-G ® | 11(100(102| 78 [31,75| 45 34| 8 12,7 -8 1512
ik - +10F—{Hay SNMUT305...
> 88125R-13T-G ® | 13(125|127|89 38,1 |55 - 6 |38 10 15,9 |-7.5] 26| 2
88160R-15T-G ® | 15(160|162]|110( 50,8 | 70 11 {191 -7 43| 2

APMX: 5 mm (GM, SM, GH tala kincilar, Kaplanmis karbiir), 3 mm (GM talas kirici, Sermet)

@ : Standart Griin
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MFSN88

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Yedek parcalar (yaygin parcalardan Metrik / inc ézellikli parcalara kadar)

Baglama vidasi Anahtar Kaynama onleyici bilesik Montaj avatasi
Agiklama / %
E =
MFSN  88050R-4T-M-G HH10X30
- 88063R-5T-M-G HH10X30
) 88080R-6T(-M)-G SB-4090TRP DTPM-1S . HH12X35
§ 88100R-7T(-M)-G Kesici ug badlama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku
88125R-9T(-M)-G 3.5Nem -
88160R-11T(-M)-G
MFSN  88050R-5T-M-G HH10X30
88063R-7T-M-G HH10X30
2 88080R-9T(-M)-G $B-4090TRP DTPM-15 o HH12X35
3 88100R-11T(-M)-6 Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku
88125R-13T(-M)-G 3,5Nem -
88160R-15T(-M)-G ‘

%QKesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tzerine uygulayin.
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MFSN88

MFSN88 (Parmak freze)

DCX
DC
|
|
|
I
DCON

|

|

|

I
DCON

g g
®
fz\/;\imx
LH
LF
Fig. 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
)
S Olgii (mm . ] anleyici
| E A o I = Vida oty || PEEIGIE y
Aciklama &= s S 2= bilesik Uygun kesici uglar
ME HEHE @ M148
= 13 | @
o
R |oc|B|E || 2 \é % %
MFSN  88032R-532-2T-G ® |2 (32|34 -15,5 1
32 1110 30 {+10 Hayir SB-4090TRP DTPM-15 p-37 SNMU1305...
88040R-532-3T-G ® |3 (40|42 -13 2

APMX: 5 mm (GM, SM, GH talas kincilar, Kaplanmis karbiir), 3 mm (GM talas kirici, Sermet)
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku: 3,5N-m

Frezeleme &,

@ : Standart Griin
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MFSN88

SNMU

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi

Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim

Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

. C

Ol¢ii (mm) Karbiir £

vl
PVD -|  Uygun govde
Kesici ug Agiklama ® M145
IC | S [ D1 | RE| BS [iciminmionnlz M147

PEEEEEZZ

SNMU  130508EN-GM 13 | 551 47| 08 1 b0eeeee MFSN8S...

SNMU~ 130508EN-SM 13 [551] 47 | 08 1 00 e e:e MFSN88...

SNMU  130508EN-GH 13 [551] 47 | 08 1 (@0 e e e:e MFSN8S...

Tok kenar

Tavsiye edilen kesme kosullari @ M149

)
Frezeleme | |
\

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Grtin O Yeni bir Grtinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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MFSN88

Tavsiye edilen kesme kosullari

Kaplamali karbiir

3 ) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
EE“ e ;I?rlem/e MEGACOAT (PVD kaplamali karbiir)
E: (fz: mm/t) PR1835 PR1825 PR1810 PROT5S
(PR1535) (PR1525) (PR1510)
- *
Karbonlu celik 01~0.2~03 120~150-250 120~180~250 - -
) Yo *
Alagimli celik 01~0,2~03 100~160~220 100~160~220 ) ’
- * *
Kalip celigi 0.1~0,15~0,25 80~140~180 80~140~180 - .
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,1~0,15~0,25 100~1i§0~200 100~1i§0~200 - -
GM | Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,1~0,15~0,25 1004%5}0400 - - )
Paslanmaz gelik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,1~0,15~0,25 9ON1§0~1 50 - - )
Gri dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - 1 20~1§o~250 )
Sfero dokme demir 0,1~0,15~0,25 - - 1oo~1?o~200 3
Ni bazliisil direngli alasimlar 0,1~0,12~0,2 20~;:(;~50 - - B
Karbonlu gelik 0,06~0,12~0,2 - 120~1i§o~250 - )
Alasimli celik 0,06~0,12~0,2 - 100~1i6}o~220 ) .
Kalip celigi 0,06~0,08~0,15 - goqﬁ)qgo - )
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 100~1’;0~200 100~1i5}o~200 - )
. Paslanmaz gelik (Martensitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 1004?0400 - - 3
Paslanmaz elik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,12~0,2 90~1§%~1 50 - - -
Gri dokme demir 0,06~0,12~0,2 - - 120~1i§)~250 )
Sfero dskme demir 0,06~0,1~0,15 - - 100~1i5§ro~200 )
Ni bazliisil direnli alagimlar 0,06~0,08~0,15 ZON;{)NSO - - )
Titanyum alagimlari 0,06~0,08~0,15 40~a)~80 - - )
Karbonlu celik 0,15~0,25~0,35 - 120~1i§0~250 ) )
Alagimli celik 0,15~0,25~0,35 - 100~1i5}o~220 ) )
Kalip eligi 01~0,2~03 - 80~1ii)~180 . .
GH
Gri dokme demir 0,15~0,25~0,35 - - 120~1V§o~250 )
Sfero dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - 100~1i;ro~200 )
Sert malzemeler (60 HRC veya daha az) 0,1~0,2~0,3 - - - 50~8:~100
* Kalin yaziyla yazilan say tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. *: 1.Tavsiye
Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gére yukaridaki kosullar iginde ayarlayin. i 2. Tavsiye
* Nibazliisil direngli alagimlar ve titanyum alasimlari igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.
Sermet Uygun talas kirici arahg g
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri Kaplamali karbir Sermet %
Talagkina | s parcasi malzemesi leleme Hem/dal E
g 3 parg (fzzmm/t) Sermet 5 5 w-
TN620M
- * £ 3 € 3
Karbonlu celik 0,06~0,12~0,15 200~250~300 £ GM £, @
: * g 5
aM Alagimli elik 0,06~0,12~0,15 180~220~250 05 “os
Kalip celigi 0,06~0,1~0,13 150N1§0N220 006 01 0202503035 006 0101502 03
*: 1. Tavsiye fz (mm/t) fz(mm/t)
Uygun talas kirici
Talas kina
Takim tipi
GM M GH
Normal agiz v v v
. YAN
Stk agiz v v (ilerleme hizi fz=0,2 mm/t veya daha diigiik olarak tavsiye edilir)
Dik frezeleme (dalma) igin kullanilamaz.
Asirt Islenmis
A . . . . . Radyiis Kismi
Asirt Islenmis RadyUs Kisminin Referans Verileri
ap 1mm 2mm 3mm 4mm 5mm
Asin islenmis W
Radyids Kismi 0,12 mm 0,24 mm 0,27 mm 0,31 mm 0,34 mm %

Asinislenmis radyiis kismindan 90° kesiciye
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MFLN90

w
Frezeleme i@

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Agir frezeleme icin yiizey frezeler

MFLN

Tok 4 kenarl teget kesici uclar biiyiik kesme derinlikleri ve yiiksek ilerleme hizlarinda agir
frezeleme sirasinda yuiksek gtivenilirlik saglar.
Cesitli isleme uygulamalari icin optimize edilmis lic kesme agzi acisi (MFLN45 ve MFLN70 dahil).

Stabil agir frezeleme icin tok ve guivenilir kesici uclar

22 mm uzunlugundaki kesici uclar daha fazla
rijitlik saglar

Kiit kenarl tasarim
Teget olarak monte edilen kesici uclar

Hem dayanimi hem de keskinligi korumak
icin sadece ugta kesme agzi agisini arttirir

her iki tarafta 2 kesme agzi saglar
Kesme agzinin kesit goriinimd

MFLN

sadece MFLN90'da mevcuttur

Kose pah kirma l

Hem genel kdse R tipi hem de pahli kdse tipi
mevcuttur
Konvansiyonel

Tirlamayi ve kesici ucun ¢atlamasini énler

® ®
y Disbiikey kesme agzi cikintisi
is parcasina girerken daha disiik
darbe kuvvetleri
Genis diiz montaj yiizeyi
Agir frezeleme sirasinda kesici ucu sikica tutar
Teget olarak monte edilen kesici uclar rijitligi arttirir is parcasina girerken kesme kuvvetleri (Sirket ici degerlendirme)
l MFLN90: Kesici ug - pahli kése tipi
. o w = MFLN

6.000 Is parcasina diizgiince giris u Rakip A

\I Rakip B
3

= 4.000
[
s
=2
[
&
< 2000
0 25 50 75
Kacma ciiraci fmc)

Kesme kosullari: Vc = 150 m/dak, ap x ae = 5 x 75 mm, fz= 0,3 mm/t
2125 (1 kesici ug), kuru, is parcasi: SS0C
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MFLN90

Biiyuik D.O.C. ve yuiksek ilerleme hizlari

MFLN90

Kesme agzi agisi 90°

Maks.
20mm

1¢

Uygun aralik

20

[

D.0.C. (mm)
IS

0 0,1 0.2 03 04 05 06

ilerleme hizi (mm/t)

=

@
£
K
[0
N
o
S
[T

Talas karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Helisel sekilli talaglar talas tekrar kesme islemini 6nler ve yiiksek ilerleme hizlarinda stabil isleme saglar.

MFLN90 Stabll Rakip A Denge5|z Rakip B Denge5|z
I Helisel $Ekl| I Helisel sekll . . . .
=0,3mm/t fz=0,4 mm/t fz=0,3 mm/t =04 mm/t fz=0,3 mm/t fz=0,4 mm/t

Kesme kosullari: Ve = 150 m/dak. ap x ae = 10 x 100 mm. fz=0.3. 0.4 mm/t. @125 (1 kesici uc). kuru. is parcasi: S50C
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MFLN90

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

DCSFMS
DCSFMS DCB
o DCB g
& — | Kww
= Kww "}
N ] o &)
8 g , 5
DC_|%, 2
bece: K oc |4 2,
DCCB:
DCCB
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCSFMS o 22w
§ | o8 Brww S !
\ L
s LI -
8 A %{ 5. e
<| - <
026 - 9 032 026 - 2,
|__oBG: Q ” T TDBCv oc | 7
DCCBy DCCB:
2177.8
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
= —
= & = =
S| Olgii (mm) = Sl x|
2|3 dlc|g|l 2|2 Uygun kesici uglar
& || 5| = ||= un
Agiklama = Ele| 2| (2|2 »
13 : o § ,:;; 5 ® M153
2l = |8l8| 2 |lalslzlz & =
Rl 18| 8 |B|E2| &8 |¥|8|2|8 |2
MFLN  90080R-4T-M | @ | s 80|60 | 27 |24 |13 5% 247 (124 -16,5] 5970 1 | 1
90100R-4T-M [ 100{ 70 [ 32 |45 - 30| 8 [144 -14,5(Evet| 4780 | 1,5 | 2
o 90125R-6T-M ® | 6 |125(89 © |55 | 1319 hea 3820129 2 L0GU221616ER-GM
g 90160R-7T-M ® | 7 (160({110 0] |667 6 20 |+4,51-13,5 2990(45] 3 L0GU22T6PAER-CM
90200R-8T-M ® | 8 (200 1 132 Lo |2390069] 3
90250R-10T-M o [10]2s0] | 60 [172] [1016] |38 14257 N S TR
90315R-12T-M MTO| 12 (315|222 205 80 1520(20,9| 4
MFLN  90080R-4T | @ | ' 80|60 | 254 |24 | 13 5 276 (95 16,5 5970 1 | 1
g 90100R-4T ® 100| 70 | 31,75 | 45 34| 8 (127 14,5 Evet| 4780 | 1,6 | 2
E 90125R-6T ® | 6 |125(89 381 |55 10 15,9 3820| 3 |2 L0GU2216T6ER-GM
§_ 90160R-7T ® | 7 [160|110| 50,8 [ 90 | 6 11 [19,1| 20 [+4,5/-13,5 2990 | 46| 2 LOGU22T6PAER-CM
S 90200R-8T ® | 8 |200 " 1132] 38 Lo 2390072 3
= 90250R-10T o[ 10[250| “|areas|i2] w016 | |14 [254 5| [etofos] 3
90315R-12T MTO| 12 [315[222 205 80 1520(21,8 4
Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Yedek parcalar
Parcalar
Baglama vidasi Anahtar Althk Baglama vidasi Anahtar Kaynama dnleyici bilesik | Takim tutucu cvatasi
Agiklama
) ) S
% %
MFLN (OC080R-4T(-M) HH12X35
SB-60200TRP TTP-20 MAP-2216 SB-40140TR DTM-15
(OO100R-4T(-M) P-37
i Kesici ucun sikilmas icin stkma torku Althgi sikilmas icin sikma torku -
OO315R-12T(-M) 6,0N-m 35Nm
\ \ \

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFLN90

LOGU

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi
Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Karbiir
Uygun govde
» PVD @ M152
Kesici ug Agiklama Ma4
S D1 | RE | W1 | INSL | BS M45

PR1525
PR1535
PR1825
PR1835

] MFLN9D...
D) ﬂ@ L0GU  221616ERGM | 166 | 68 | 16 | 125 | 228 | 63 [0 @ ® @  MFLN4S...

MFLN70...
Kose R
J‘ {@ @ LoGcU 2216PAER-GM 169 | 68 - 1251228 | 48 |O:0:@:@ MFLN90...
Kose Pah Kirma

Tavsiye edilen kesme kosullarl @ M154
Uygun kesici u¢ hakkinda

10GU221616ER-GM L0GU2216PAER-GM
(Kdse R) (Kse Pah Kirma)
MFLN 90 v v

s
Frezeleme §\,
N

@ : Standart trin O Yeni bir Grtinle degistirilecek
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MFLN90

Tavsiye edilen kesme kosullari

D.0.C. (mm) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Is parcasi malzemesi Kesme genisligi Kesme genisligi fz mm/t MEGACOAT NANO EX (MEGACOAT NANO)
=<
=050¢ G PR1825 (PR1525) PR1835 (PR1535)
, * PAS
Karbonlu el 100-150-180 80-120-150
Aagiml el ~18 -5 01-02-04 - 180180 30120150
* *
ML S0 Kalp el 80-120-150 70-100-120
* *
Gri dokme demir
~20 ~18 0,1-0,2-04 100 1i0 180 80 1;:) 150
Sfero dokme demir 100—150 - 180 20— 120150

Asagidaki tablo Griin teknik 6zelliklerine gére tavsiyeler saglar. % : 1. tavsiyevk: 2. tavsiye
Urtint kullanmadan énce, érnegin gii¢ gibi makine 6zelliklerini kontrol edin.
Koyu renkli rakam tavsiye edilen baslangi¢ kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

Kuru isleme tavsiye edilir.

S =

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

M154



Bir kesici ucun monte edilmesi

1. Kesici ucun montaj tarafindan talas ve tozlari tamamen temizleyin.

2. Anahtarin iist kenarina bir baglama vidasi monte ettikten sonra, kesici ucu altlik yatagi ylzeyine ve takim ylizeyine dogru basiimis durumda tutarken vidayi sikin (Sekil 1,2)

3. Her bir cepte kesici ucun Gst kismindaki tanimlamanin ayni oldugundan emin olun.(Sekil 3)

4. Anahtari (TTP-20) baglama vidasina paralel tutarken sikin.

5. Kesici u¢ baglama vidasini uygun bir torkla sikin. (Tavsiye edilen tork: 6,0 N-m)

6. Siktiktan sonra, kesici uc ile althgin ylzeyi arasinda veya kesici ucun yan yiizeyi ile takim yiizeyi arasinda bosluk olmadigini kontrol edin. Bir bosluk varsa,
kesici ucu yukaridaki talimatlari kullanarak yeniden monte edin.

Althk yatak.ytzeyi Anahtar, (TiTP-20)

Kisitlama

Baglamayvidas!

Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3

Bir althgi degistirme

1. Althgin montaj tarafindan talas ve tozlari tamamen temizleyin.

2.Vidalar Uzerine orta guicte vida kilitleme yapiskani uygulayin.

3. Althigr takimin cep yiizeyine bastirilmis durumda tutarak vidayi sikin.

4. Her iki viday1 gecici olarak siktiktan sonra, uygun torkla sikin. (Tavsiye edilen tork: 3,5 N m)
5. Althgi takimin cep yiizeyleri arasinda bosluk olmadigini kontrol edin.

2

Sekil 1

M155
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MSRS90

Frezeleme L\Z/

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Agir frezeleme icin yuizey frezesi MSRS90

Yiiksek verim, diisiik kesme kuvveti ve tirlamasiz stabil isleme

Notr ve kose R kesici ucu

Kenar islemeye (Kesme agzi acisi: 90%),

Kesme kosullarina gore genis kesme agzi uzunlugu
secenekleri

1 kademeli ve 2 kademeli tiplerin yaninda 4 kademeli tip
(280, 100) de standart Grlin
yelpazesine eklenmistir.

NB3

-+

Maks.
60 mm

NB4

Maks.
16,5 mm

yuksek ilerlemeli frezelemeye (Kesme adzi agisi: 30°), dalmaya ve yan takima uygundur.

Yiiksek performansli centikli n6tr kesici uglara sahip, 6zel siparis edilen freze takimi cesitli uygulamalarin gerceklestiriimesini saglar

i Kose R degerine sahip notr kesici ug cesitli uygulamalar icin kullanilabilir /\

-
Uzun takim 6mrii: MEGACOAT
40 J) "
e ~ M EGAr'\OM Yiksek sertlik ve ylksek
30 O 7/ . . .
—-—’ _ TiCN o oksitlenme direnci, uzun
§ A takim dmrii: MEGACOAT
ﬁ 10
0 200 400 600 800 1.000  1.200
\ Oksitlenme sicakhigi("C) |
A /
~

p
Centikli kesici u¢ SPMT180616EN

I 3,8 mm

Notr (Sag/Sol) yon

Cesitli kesme agzi agisi degerleri
icin uygundur.

Kesme agzi uzunlugu: 18mm

Diisiik kesme kuvveti (Centikli kesici ucun avantaiji)
Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)
) )

is pargasini isinirken yiiksek
kesme kuvveti

Diisiik kesme kuvveti

Dengesiz kesme ve daha az titresim

Yogun titresim  kuvveti

Rakip A MSRS90

Talas yuzeyi

Gentikli kesici ug talaslari kiiclik parcalara ayirir ve kesme kuvvetini azaltir.

Kesme agzi yakinindaki ikinci alan agiz dayanimini iyilestirir.

2.alan 1.alan
1.alan

A Talas ylzeyi \A b/

\A \\)\\*A
o xO8
. .\ei\'\('\\‘“\ﬁ Konvansiyonel
W tasarima gore
%51 daha fazla

Konvansiyonel tasarim Yeni tasarim

Adiz hazirhigi

Centikli kesici uc
daha diisiik kesme kuvveti
ve daha az titresim saglar
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MSRS90

Uygun kesici uclar: Cesitli uygulamalar icin kullanilabilir

Uygulamalar Talas kinai se¢imi 3 gentikli 4 centikli Centiksiz
Genel amach Standart _|_
NB3 NB4
Diisiik kesme kuvveti Diisiik kesme kuvveti _I_
NB3P NB4P
Gentiksiz y _I_
Kenar:al)(lla ! (Centikli kesici uclarla Ve a
odail kullanlabilir)
NB3 NB4

Cesitli genisletme olanaklari (Ozel siparis edilen ve standart freze takimi)

Yan takim 2 . . .
Ozel siparis edilen freze
Dik frezeleme takimi cap, Kesme adzi acisi,
(Dalma) cakisi kesici u¢ kademe sayisi
Yiiksek ilerlemeli gibi ihtiyaglariniza gore
takim ozellestirilebilir.
Konik takim
g
} 3
v
-2 Fatura takimi e
(]
Geriye isleme freze takimi o
N
v
S
[y
Saft uzunlugunun belirlenmesi
Yiizey freze Yiizey freze
sol takimi sag takimi
Dik frezeleme (Dalma) 45° Yiizey freze
takimi Yiiksek ilerlemeli takim
Konik takim Fatura takimi
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MSRS90

MSRS90

LF

\a Jemx

APMX

e &PM
LF

\=

Sekil 5

DCSFMS
DCB

A
®©
o | anmx

|
n — [ B £
-
NG| = ola g g
Y A
Y
() i
€
Q
()
N
()
S
L

Yiizey isleme

icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri
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MSRS90

Govde olculeri

g =
2 . =
S| _ Olgii (mm) S|
S 3 5= sl 2|2 = ”
A2 & o o B = = Uygun kesici uglar
Agklama 22|28 slEl g5 > @ M160
=4 b = <<
w1 ii=al
2 = =l 2l <l =l al = o | o == g
MSRS 90080R-1-4T-M o |4 1 €0 16,5 131
90080R-2-4T-M ® |8 (4|2|8(70( 27 (20|13 24 7 1124 31 1102
90080R-4-4T-M ® |16 4 85 60 1413
90100R-1-6T-M ®|6 1 70 16,5 22| 1
90100R-2-6T-M ®|12(6|2|100 32 |45 30 8 |14,4| 31 2|2
90100R-4-6T-M MTO| 24 4 85 90 60 3113
90125R-1-8T-M ® |38 1 125 16,5 26| 4
= 90125R-2-8T-M MTO| 16 2 31 2415
= 8 40 |55 — 33— 9 [(1647—— +7 |-10 [Hayr SPMT180616EN-...
= 90160R-1-8T-M ®|38 1 16,5 42| 6
—1160(110 14 {20 66,7 28 .
90160R-2-8T-M MTO| 16 2 - 31 417
90200R-1-10T-M ® |10 1 16,5 67| 6
10 ——200 60 T
90200R-2-10T-M MTO| 20 2 31 66| 7
140 18 | 26 101,6 32 —
90250R-1-12T-M ® |12 1 16,5 12,6 6
12 1250 60 | - 40 14 (25,7
90250R-2-12T-M MTO| 24 2 31 12,5 7
90315R-1-14T-M ® |14 1 16,5 16,1| 8
14 —315|220 1712712232 - 25 ow
90315R-2-14T-M MTO| 28 2 31 16
MSRS  90080R-1-4T ®|4 1] 6 116,5| 14] 1
90080R-2-4T ® |8 (4|2|80(70(31,75(27 (18 32 8 112,7| 31 122
90080R-4-4T ® |16 4 85 60 1513
90100R-1-6T ®|6 1 7 16,5 23| 1
90100R-2-6T ® 12| 6 |2 (100 39|21 31 2112
s 90100R-4-6T MTO| 24 4 85| 381 90 10 {15,9] 60 32| 3
% 90125R-1-8T ® |3 1 15 5 16,5 26| 4
’5 90125R-2-8T MTO| 16 2 31 2415
£ 8 +7|-10 [Hayr SPMT180616EN-...
= 90160R-1-8T ®|38 1 16,5 43| 4
S ——1160(100( 50,8 | 70 M 191~
= 90160R-2-8T MTO| 16 2 38 31 4115
= I
= 90200R-1-10T ® |10 1 16,5 67| 6
10 7——200 - 60 PN
90200R-2-10T MTO| 20 2 31 66| 7
130 18 | 26 101,6 32 —
90250R-1-12T ® |12 1 16,5 12,6 6
12 —250 47,625| - 14 (254—
90250R-2-12T MTO| 24 2 31 12,5 7
90315R-1-14T ® |14 1 16,5 16,1| 8
14 315|220 72712232 - 25 ]
90315R-2-14T MTO| 28 2 31 16

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MSRS90

SPMT

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmatz gelik
Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Olii (mm) Agi (°) [Karbii

Uygun govde

Kesici ug Agiklama @ M159

Kenar sayisi

SPMT 180616EN-NB3 (4| 18 [635]| 68 | 16 | 11 |@:@® MSRS90...

) Il
. SPMT  180616EN-NB3P [ 4| 18 | 635 | 68 | 1,6 | 11 [@ @  MSRS90..

3 gentikli / Dilsiik kesme
kuvveti

SPMT 180616EN-NB4 (4| 18 [635]| 68 | 16 | 11 |@:@® MSRS90...

SPMT 180616EN-NB4P (4| 18 [ 635]| 68 | 16 | 11 |@:@® MSRS90...

~
Frezeleme %’

SPMT 180616EN-V 41 18 |63 |68 | 16 | 11 @@ MSRS90...

Kesmeagaragsi
45°~70°

Centiksiz

75" Tavsiye edilen kesme kosullari @ M161

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Griin
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MSRS90

Centikli kesici ucun takilmasi ile ilgili uyari Kesici uglan takarken, kesici ucun iist yiizeyindeki numarayi takim gévdesindeki

Uygun ¢entikli kesici ucun dogru konuma takilmasi 6nemlidir. Yanhs konumda takilirsa, numarayla eslestirin.

takim is parcasini kesemez ve takim govdesine zarar verebilir. MSRS90, centikli kesici ug
konum gostergesi takim gdévdesinin kesici ug takilan cebinde isaretlenir.

g O
Kesici ug sayist \ED O O O
Agiklama Kesiciug Agiz says| Kademe tikli O O
¢ saylsi Jizsay sayls Gl O O
NB3(P) | NB4(P)
MSRS  90100R-1-6T 6 1 3 3
90100R-2-6T | 12 6 2 6 6
90100R-4-6T | 24 4 12 12
Yedek parcalar
Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kartug Baglama vidasi Anahtar Kaynabrﬁzs?l? B Montaj avatas
- MAP-1806M MAP-18065
¢lklama
(Sadece alt kenar)
MSRS  90080R- ©-4T-M HH12X35
£ 90100R- O-6T-M - . ; .
90125R- O-8T-M
MSRS  90160R- ©-8T-M MAP-1806M*! MAP-18065*2 SB-40140TR DT-15 -
E 2
= Kartus baglama pabucu iin tavsiye edilen sikma torku 3,5 N m
90315k O-141-M $B-60120TR TT-251 b37
MSRS  90080R- O-4T o . HH16X45
N Kesici ug baglama pabucu igin
g 90100R- O-6T tavsiye edilen sikma torku 7,5 N-m - - - - HH20X55
- 90125R- -8
MSRS  90160R- O-8T MAP-1806M*! MAP-18065*2 SB-40140TR DT-15
) g >
< Kartus baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku 3,5 N m /.
90315R- O-14T ‘ ‘ ‘

Notlar: *1: MAP-1806M sadece MSRS90.R-1'in alt kenari (1. kademe) icindir.

*2: MAP-18065 sadece MSRS90..R-2'nin alt kenari (1. kademe) icindir... Sadece alt kenar (1. kademe) icin kullanin.
Kartusun takilmast: Kartusu sabitlemek igin 2 baglama vidasini sikmaniz gerekir. Gnce egimli vidayi sikin, ardindan diger viday sikin.

Frezeleme

%‘&Kesici ug sabitlendiginde kaynama 6nleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.

Tavsiye edilen kesme kosullari

fz (mm/t) Ve (m/dak)
is parcasi malzemesi Standart Diisiik kesme kuvveti MEGACOAT NANO EX
NB3+NB4 NB3P+NB4P PR1810 PR1835

Yumusak celik icin talas kirici 0,1~0,2~0,25 0,1~0,2~0,25 - 120N1:0~220
Karbonlu elik 0,1~0,2~0,25 0,1~0,2~0,25 - 100~1:0~200
Alagiml gelik 0,1~0,15~0,2 01~0,15~0,2 . 100~1:0~200
Kalip celigi 0,1~0,15~0,2 0,1~0,12~0,15 . 100~1:0~180

g . *
Gri dokme demir 0,1~0,2~03 0,1~0,2~0,25 100~180~250 i

. . *

Sfero dokme demir 0,1~0,2~0,25 0,1~0,18~0,2 100~180~220 i
Paslanmaz celik Tavsiye edilmez
Aliiminyum/Bakir Tavsiye edilmez

% : 1. Tavsiye c: 2. Tavsiye
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MSRS90

Kesme kosullari (Kenar isleme)

MSRS90100R-1-6T 6rneginde

) | Barabaglama uzunlugu Kesme kosullari Talag tahliye hizi . .
s pargas malzemesi LPR(mm) KemehaVemied) | lletemefzmmg) | 0<% (ccldak) Pl e
120 mm'den az 180 0,2 15x 80 826
Dokme demir 120~200mm 180 0,2 15 x40 413
201 mm ve lizeri 230 0,1 15 x40 263
120 mm'den az 150 0,2 15 80 689
Karbonlu celik 120~200mm 150 0,2 15 % 40 344
201 mm ve {izeri 200 0,1 15x 40 229
MSRS90100R-2-6T 6rneginde
ls parcast malzemesi Bara baglama uzunlugu Kesme k0§u!lar| (apxae) Talas tahliye hizi
LPR(mm) Kesme hizi Vic (m/dak) ilerleme fz (mm/t) (cc/dak)
120 mm'den az 180 0,2 3050 1.032
Dékme demir 120~200mm 180 0,2 3030 619
201 mm ve iizeri 230 0,1 30x 25 329
120 mm'den az 150 0,2 30 x50 861
Karbonlu gelik 120~200mm 150 0,2 30%30 517
201 mm ve iizeri 200 0,1 3025 287
MSRS90100R-4-6T 6rneginde
Is parcast malzemesi Bara baglama uzunlugu Kesme ko;u!lan pxae) Talas tahliye hizi
LPR(mm) Kesme hizi Vic (m/dak) ilerleme fz (mm/t) (cc/dak)
140 mm'den az 180 0,2 60 % 20 826
Dokme demir 140~200mm 180 0,2 60 %10 413
201 mm ve lizeri 230 0,1 6010 263
140 mm'den az 150 0,2 60 % 20 689
Karbonlu celik 140~200mm 150 0,2 60 %10 344
201 mm ve iizeri 200 0,1 60x10 229

Ornek calismalar

FCD450

SCM420

Endiistriyel parcalar
«Vc=150 m/dak
«ap xae=6 x 65 mm

insaat makinesi parcasi
«Vc=200 m/dak
«apxae=10x50 mm

«fz=0,15 mm/t «fz=0,1 mm/t E
ﬂ (Vf=430 mm/dak) (Vf=400 mm/dak) 8
' MSRS90100R-1-6T(2100 -6 agiz) i§|enmi§ Kisim MSRS90125R-1-8T(2125 -8 agiz)
SPMT180616EN-NB3/NB4 SPMT180616EN-NB3/NB4 -
(] (PR1210) (PR1230)
5
g MSRS90(PR1210) Talas tahliye hizi = 258 cc/dak MSRS90(PR1230) Talas tahliye hizi = 200 cc/dak
(]
C
Rakip B 107 cc/dak Rakip C 153 c/dak
Kesme agziagisi
45°~70° « MSRS90 rakip B'ye kiyasla isleme verimini iki katindan fazlasina gikarmistir. « MSRS90 rakip C'ye kiyasla isleme verimini 1,3 kat iyilestirmistir.
- « Rakip B 2 pasoyla isleme yapmistir (ap x ae=3 x 65 mm). « Rakip Cap x ae=5 x 50 mm ile isleme yapmistir
Kesmeagaags MSRS90 sadece 1 pasoyla isleme yapmistir. « Rakip C 2 koseli kesici ug kullandigr icin pahali olsa da, takim maliyeti 1/3'iine indirilmistir.
75° « Kesme siiresi kisaltilmistir. (Kullanici degerlendirmesi) MSRS90 isleme verimini iyilestirmenin yaninda isleme maliyetini de azaltmigtir. (Kullanici degerlendirmesi)
88°/90° K 0o "
alip celigi Alasimh cgelik
Yiizey isleme p g g § g
icin takim - . —
Gemi ingaati parcalar Enerji liretimi parcalari
:”k‘“k - +Ve=150 m/dak e 200, - Vesl60m/dale
ledenelTom -ap xae=10x 10~50 mm n -ap xae=10x0~20 mm
Gokilevl - fz=0,1 mm/t fisim % «fz=0,15 mm/t
(Vf=240 mm/dak) (Vf=500 mm/dak)
—
740
Kanal Freze MSRS90160R-1-8T(2160 -8 agiz) MSRS90125R-1-8T(2125 -8 agiz) =
ﬁ SPMT180616EN-NB3/NB4 SPMT180616EN-NB3/NB4 -
(iresel agizh <
Radyis (PR1230) (PR1230) < 800 ,
Digere MSRS90(PR1230) Talasjtahliye hizi = 120 cc/dak MSRS90(PR1230) 12 parca/kenar
Rakip D 60 cc/dak Rakip E 8 yiizey/kenar

« Rakip D ap x ae=5 x 10~50 mm ile isleme yapmistir

- MSRS90 isleme verimini arttirmigtir (kesme siiresini kisaltarak).

« MSRS90 rakip D'ye kiyasla isleme verimini iki katindan fazlasina glkarmstir.

— MSRS90'nin diisiik kesme kuvveti rakibin iki kat bilyiikliikte ap'ye olanak saglamistir.
« Ap'yiiki katina gikarmanin yaninda kesme hizini da arttirabilir (Vc=100 - 150).

(Kullanici degerlendirmesi)

« MSRS90 rakip E'ye gdre 1,5 kat uzun takim omri elde etmistir.

« Rakip E bir tarafta 2 pasoyla isleme yapmstir (ap xae=12 x 0 ila 10 mm).

« Rakip E ilerleme hizinda katiidiir (V=400 mm/dak). -» MSRS90 isleme verimini arttirmistir (kesme siiresini kisaltarak).
« Rakip E'nin yiiksek kesme kuvveti nedeniyle giiriiltiilii olmasina karsin, MSRS90 oldukga sessiz ¢alismaktadir.

(Kullanici degerlendirmesi)
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MSR

Yiiksek verimli agir frezeleme MSR

BT50 tiimlesik takim
tutucu tipi

PR1835

(Celikiigin)

Diisiik kesme kuvveti tipi

PR1810

(D6kme demir icin)

Centikli kesici u¢ kesme kuvvetini azaltir ve tirlamayi azaltarak yiiksek ilerleme hizlari saglar.
Ozel talas kirici ile iyilestirilen talas tahliyesi ve diisiik kesme kuvveti.
Agir frezelemeyi ve derin kesmeyi saglar ve ayni zamanda isleme verimini buylk 6lctide arttirir. (Kesme siiresinin kisaltilmasi)

Centikli kesici ug

Ebat karsilastirmasi (tam 6l¢ek)
N N L3 N *
K Centik K Gentik
11 tipi 17 tipi APMT25 tipi

Kesme kuvveti karsilastirmasi

[MSR | Rakip A

5.000

%124 5028N

4.000
4.066 N

3.000

2.000

Kesme kuvveti (N)

1.000

Birlesik Kuvvet
Birlesik Kuvvet

* Ozel centikli talas kirici ile diisiik kesme kuvveti ve iyi talas tahliyesi saglar.
(Sirket ici degerlendirme)
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MSR

M-

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MSR (Yiizey freze)

DCSFMS

DCSFMS

CBDP

NN

DCCB
DC

Yo Laemx

Sekil 2

DCSFMS

DCB
KWw!

CBDP.

APMX

s

CBDP

Ko7

DCSFMS
DCB

KWW DCCBs

KDP, ]
csoP

APMX

o|&
3|2
2
© w
x
T H
N B
DCCB: >
DCCB1 -
DC
Sekil 1
DCSFMS
DCB
Kww
, [l
ofal
S|et
v D
H8A 4
z
GENICH
DCCB: o
DCCB -
DC
Sekil 3
DCSFMS
B
KWW
| M
5Bt ;
2
3
g fo
@y =
z|
® K
s
DCCB: Le
DCCB:
DC
Sekil 5
DCSFMs
DCB
KWW DCCB
r
g
I
3
8 =]
=
=
£
DCCB:
1016
DC g
Sekil 7
DCSFMS )
e} ‘
KWW DCCB:  DCCBs
. .
E] Al ml\
5 \TN‘ L
S N T
) ‘ DCCB: DCCBs (H Z]
| | 1 &
101.6
1778 .
DC -0

Sekil 9
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MSR

Govde olculeri

=
g =y
= _ 0Olgii (mm) g
Z S 5| < gl Uygun kesici uglar
SIS 2| E clciziZ s ygun
Agklama R =1 =1 @ M167
= x = <<
wv Ri=al
< =| a| o] x| w| » a =|= S
MSR  063R-M o4l ol 65 | 235 07| 1
063R-2M o3 2 185 | 45 | 09/ 3
080R-TM |44 27 (20|14 150 | 22(7.2 (124235 |-8 1)1
080R-2M ® 8| [2]80]55 170 145 153
080R-4M ® |16 4 115 9| | | [25]5
100R-1M ® 6| |1 150 235 152
100R-2M ® 12| |2 w070 32 |4 - - 170 | 28 | 8 [144] 45 2|4
100R-4M o || |4 115 90 32| 6
E 1R LN R L P R TS Al APMT2506
= 125R-2M o | [2]ns|ss 58 0] 9| [45] “37] 4
125R-4M o | 4 0 | 1115/30 | [16,4{ 90 66
160R-1M o3 1 - 60 35 |5 61| 2
8 ——160{100 68 — 10| £
160R-2M ® |16 2 70 45 68| 4
200R-TM e 1 60 35 717
10 —1200 — —
200R-2M o2 2 80 45 99| 8
130 1826 — 38 —
250R-TM L2 72 B 60 | - 160 | ™ | 15 (254235 103| 7
250R-2M o |u 2 80 |45 | 142 8
315R-1M MTO| 14 | 14 | 1 |315]230 17|27 |22(32]60]35 35 15,5 9
MSR  063R-1 o4l |lals 165 | 235 08| 1
063R-2 o3 2 85 45 1]3
254 2014 —26| 6 (95—
080R-1 ol4] 1] | |50 | 235 111
080R-2 ° 4 -8 163
— 8 2 70 45
080R-2-31.75 ° | " |s0|70 3175|2718 32| 8 [127 17]3
080R-4 ° 55| 254 |20 | 14 266 (95 26| 5
— 16 4 115 90
080R-4-31.75 ° 27|18 - L] 278
100R-1 o6 1 50 35 16] 2
= —1 . {70315 - - —1 32 8 1271~
2 100R-2 ® 12| |20 ) 70| 45 | 22| 4
3 100R-4 ® || |4 115 90 36| 6 ﬂ
g 125R-1 6| |1] 60 235] 49| |Haw|35] 2 APMT2506... )
o
S 125R-2 ® 12| |2 |15]85] 38154 70| |10 [159] 45 | 38 4 o
= 12584 o|n| |4 115] % 61] 6 £
160R-1 ®|s| |1 160 1235 5 58 2 T
160R-2 ® |16 8 | 2 |160{100| 508 | 68 70|, | 11{19]45] 64| 4 :,:J
160R-4 o 4 115 90 10,7| 6
200R-1 e 1 60 35 75| 7
10 +—1200 — —
200R-2 ® |2 2 80 45 104 8
130 1826 — —
250R-1 o] 1Ll 4| - 160 | |14 (254235 10,9| 7
250R-2 o |u 2 80 45 | 147 8
315R-1 MTO| 14 | 14 | 1 |315]220 17|27 |22]32]60]35 35 16| 9
Yedek Parcalar (Delik Capi: yaygin parcalardan Metrik tipi / ing tipi parcalara kadar)
MSR063R (DC=63) icin altlik mevcut degildir.
Yedek Parcalar . MSRO63R / MSROBOR (Metrik) icin montaj civatast (HH12X35) dahil edilmistir
Agkiama Bafamalidas| Anahtar | Altik | Bajlamalids | Anahtar | MSROG3R / MSROBOR (Delik cap! ing dzellikleri) igin montaj civatast (HH12X40) dahil
@ edilmistir.
=l % @ =] / % MSRO8OR-C-31.75 igin montaj cvatas (HH16X45) dahil edilmistir
VSR 06RO - - - 4 kademeli tip icin sadece iist kenar kisminin (ap=30 mm'nin altinda) kullanilmasi
SR R tavsiye edilmez.
080ROLT|  p- Tra5L | MAP- B- | it Ap degeri kiigiikse, 1 veya 2 kademeli tipi kullanin.
! 60120TR 2506 | 40140TR P-37 Bu takim icin derin kanal agma tavsiye edilmez.
y Kesici ug sikma -
315R-0OL1 pabucuin Altlik sikma pabucu icin

%ﬁ Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaymn.

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MSR

MSR (Timlegik takim tutucu tipi)

— —
e \ a \
. O I O s A iy © | = s
I e e N s o S [ (v =N N s s
© ’{ { ) ’/
5‘ BT50 ot \ BT50
APMX 38 APMX 38
LF 101,8 LF 101,8
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
g —
2 P = Kaynama
Olgii (mm <
;Z Sl k= A | 2= onleyici Kartug Vida Anahtar Viida Anahtar Uvaun kesiciud
A== E =l 2= Z | bilesik ygun kesici uglar
Agiklama HEE E == slE| i @& M167
> ‘5‘ =<
B 5 | @ @D
R DC|LF|E < olf| = / =
= J| E E
MSR 063R-BT50-4 ® |16 4 160 | 90 5711
—1 63 - - - SB-60120TR
063R-BT50-5 ® |20 4 5 180(111 8 62| 2
080R-BT50-4 ® |16 4 160 | 90 69| 1
—1 80 +9 Hayir p-37 TT-25L APMT2506...
080R-BT50-5 ® |20 5 180(111 74| 2
T MAP-2506 | SB-40140TR| DT-15  |SB-60120TR
100R-BT50-4 ® |24 6 | 4] 100 160 | 90 s 96| 1
100R-BT50-5 ® |30 5 180(111 10,5 2

MSR063R (DC=63) icin althk mevcut degildir.

4 kademeli / 5 kademeli tip icin sadece st kenar kisminin (ap=30 mm'nin altinda) kullanilmasl tavsiye edilmez. Ap dederi kiiciikse, onceki sayfadaki 1 kademeli tipi veya 2 kademeli tipi kullanin.
Bu takim icin derin kanal agma tavsiye edilmez.

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Griin
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MSR

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz ceik
Martensitik paslanmaz celik
Y :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Yy : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Ol¢ii (mm) Ag () [Karbii
% PvD | Uygun govde
Kesici ug Aciklama = L @ M165
gl s D1 | RE Lo Wi AN A ol M166
2E
APMT 250608ER-NB3 0,8 [ M ]
250616ER-NB3 21635( 65 | 16 25 15875 M 15 @e MSR...
250640ER-NB3 4 [ ]
APMT 250616EL-NB3 21635( 65 | 16 25 15875 M 15 [ ] -
APMT  250608ER-NB4 08 [ M)
250616ER-NB4 | 2| 635 | 65 | 16 | 25 [15875] 11 | 15 |@@ MSR...
250640ER-NB4 4 °
APMT  250616EL-NB4 20635] 65 | 1,6 | 25 |15875] 11 | 15 [ -
APMT 250616ER-NB3P | 2 [ 6,35 | 65 | 16 25 15875 M 15 e MSR...
APMT 250616ER-NB4P | 2 [ 6,35 | 65 | 16 25 |15875] M 15 @0 MSR...
4 centikli / Diisiik kesme
kuvveti -
Y6nlii kesici ug sag yonii gésterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M168 '////
v
. . .« . . o (K el o k) E
Centikli kesici ucun takilmasi ile ilgili uyari (MSR) e says-ome <
Uygun gentikli kesici ucun dogru konuma takilmasi 6nemlidir. Yanls konumda takilirsa i Kesici ug sayisi E
takim is parcasini kesemez ve takim govdesine zarar verebilir. Agklama u Agiz Centikii L
MSR icin, gentikli kesici ug konum gdstergesi ug takilan alanda isaretlenmistir. sayis sayisl
Kesici uclan takima takarken lttfen asagidakileri unutmayin. B3 N4
(Goésterge MSR icin kesici ug cebinin yakininda isaretlenmistir.) MSR 100R-1 6 3 3
100R-2 12 6 6 6
1.(3) APMT2506COCER-NB3 igindir 100R-4 % 12 12

2. (4) APMT2506 OCER-NB4 icindir

Kose R(RE) degeri 4,0 olan kesici ucun takilmasi ile ilgili uyar

Kose R(RE) degeri 4,0 olan kesici uglar kullandiginizda, takim gévdesinde ek modifikasyonlar yapilmasi gerekebilir.
Tavsiye edilen modifikasyonlar icin asagidaki tabloya bakin.

Govde kilsesinde *Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir.
Kesici uc kose R(RE) degeri ) 5., o Pah seklinde ek isleme yaparken,
KO3 9 ek isleme dl¢iisii H
(mm) cok fazla kesmeyin. Bayiik kése
(mm) Gévde késesi 7 - R(RE) degerine
Govde kosesi 7 N_sahip kesici ug
40 R2.0 Onisleme ) Son isleme

@ : Standart Griin
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MSR

Tavsiye edilen kesme kosullari

fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Kesme hizi Vc: m/dak)
Is parcas malzemesi Diligiik kesme kuvveti Genel amagli MEGACOAT NANO EX
NB3P+NB4P NB3+NB4 PR1810 PR1835
Karbonlu gelik 0,15 0,2 - *
100~150~200
Dokme demir 0,15 0,2 * -
’ ! 100~150~200

Paslanmaz celik Tavsiye edilmez

Aliiminyum/Bakir Tavsiye edilmez

* MSR icin, makine is milinin ucundan cikinti yapan takimin uzunluguna bagh olarak kesme hizi dikkatli bir sekilde ayarlanmalidir.
- Takimin baglama uzunlugu kiiiik oldugunda, - kesme hizini tavsiye edilen kesme kosullarindan biraz daha yiiksek bir degere ayarlayin.

% : 1. Tavsiye
3¢ 2. Tavsiye

« Takimin baglama uzunlugu biiyik oldugunda, & kesme hizini tavsiye edilen kesme kosullarindan biraz daha diisiik bir degere ayarlayin.

Kesme kosullari

1. Kenar isleme

MSR100R-1 6rneginde

Bara baglama uzunlugu LPR (mm)

/'\_(

N

|
|
] N \L/

gl =
9 )
® 3
4 | 3 0

i : Bara baglama uzunlugu Kesme kosullan apxae Talas tahliye hizi
Is parcasi malzemesi -
LPR (mm) Kesme hizi Vc (m/dak) llerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
100 mm'den az 150 0,2 20x 80 920
Karbonlu celik 100~200mm 150 0,2 20x40 460
201 mm ve lizeri 100 0,2 20x30 228
100 mm'den az 180 0,2 20x80 1.100
Dokme demir 100~200mm 180 0,2 20x40 550
201 mm ve zeri 120 0,2 20x30 276
MSR100R-2 6rneginde
\
> ; ) Bara baglama uzunlugu Kesme kogullan apxae Talas tahliye hizi
Is parcasi malzemesi PR - v
(mm) Kesme hizi Vi (m/dak) ilerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
7]
= 130 mm'den az 150 0,2 40x 40 920
[}
KJ]
N Karbonlu gelik 130~230mm 150 0,2 40%20 460
S
231 mm ve iizeri 100 0,2 40x20 304
Kesme agziagisi
el 130 mm'den az 180 02 40x40 1.100
Kesme agzragisi
8 Dikme demir 130~230mm 180 02 40x20 550
Kesme agzragis
- 231 mm ve iizeri 120 0,2 40x20 368
Yiizey isleme
icin takim
Vit MSR100R-4 6rneginde
{lremeliTakm
o i ' Bara baglama uzunlugu Kesme kogullan apxae Talas tahliye hizi
Gokislevl Is parcasi malzemesi -
LPR (mm) Kesme hizi Vic (m/dak) ilerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
Kanal Freze
180 mm'den az 150 0,2 75x20 863
Kiiresel agizl
Radyis Karbonlu gelik 180~280mm 150 02 75x10 831
Digerleri
281 mm ve lizeri 100 0,2 75x10 285
180 mm'den az 180 0,2 75x20 1.035
Dékme demir 180~280mm 180 0,2 75x10 518
281 mm ve lizeri 120 0,2 75x10 345
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MSR

2. Kanal agma

MSR100R-1 drneginde

Kesme kogullari

s parcasi malzemesi Bara baglama uzunlugu : apxae Talas tahliye hizi
LPR (mm) Kesme hiz Vi (my/dak) ilerleme z (mm/t) (mm) (cc/dak)
100 mm'den az 150 0,2 7x100 403
Karbonlu celik 100~200mm 120 0,2 4x100 184
201 mm ve iizeri 100 0,2 3x100 14
100 mm'den az 180 0,2 14x 100 966
Dékme demir 100~200mm 150 0,2 7x100 403
201 mm ve iizeri 120 0,2 4x100 184
MSR100R-2 6rneginde
e Bara baglama uzunlugu Kesme k°§“|!a” apxae Talas tahliye hiz
LPR (mm) Kesme hiz Vi (my/dak) ilerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
130 mm'den az 150 0,2 7x100 403
Karbonlu celik 130~230mm 120 0,2 4x100 184
231 mm ve iizeri 100 0,2 3x100 14
130 mm'den az 180 0,2 14x100 966
Ddokme demir 130~230mm 150 0,2 7x100 403
231 mm ve iizeri 120 0,2 4x100 184
MSR160R-1 drneginde
s e Bara baglama uzunlugu Kesme ko5ulfan apxae Talas tahliye hizi
LPR (mm) Kesme hizi Vc (m/dak) llerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
100 mm'den az 150 0,2 5x160 384
Karbonlu gelik 100~200mm 120 0,2 3x160 182
201 mm ve {izeri 100 0,2 2x160 102
100 mm'den az 180 0,2 10x 160 928
Ddokme demir 100~200mm 150 0,2 5x160 384
201 mm ve iizeri 120 0,2 4x160 243
MSR160R-2 6rneginde
e b Bara baglama uzunlugu Kesme ko5ul!an apxae Talas tahliye hizi
LPR (mm) Kesme hizi Vc (m/dak) llerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
130 mm'den az 150 0,2 5x160 384
Karbonlu gelik 130~230mm 120 0,2 3x160 182
231 mm ve iizeri 100 0,2 2x%160 102
130 mm'den az 180 0,2 10x 160 928
Dékme demir 130~230mm 150 0,2 5x160 384
231 mm ve iizeri 120 0,2 4x%160 243

Notlar: MSR..-4 (Kademe sayisi)
Kanal agma tavsiye edilmez.
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DMC-SX

Frezeleme &,

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

DMC-SX

PTRS DC %,
= i N
7777777777 | I R z
Ty s T &
zow] o ;
LH L LF
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
Bhei () =
- i (mm I
ElS 5 P § Baglama seti Vida Anahtar o
Sli= == 2= ygun kesici uglar
Agiklama % 2 == = K. ® M172
3= s
= =3 =
oc|S|tF||E - ‘é
(=) =<
DMC 316SXT | ® | 1 16|16 | 90 30 3 1 - SB-4060TR
3205 o| [20]2]n0 MEE S
3255X [ 251251120 14|+3[-2H 2 FT-15
- CELE L s ot | B-406STR NDCW1503...
325K o] 2 [52] Tis0] |
3405X [ ] 40 150 2
DMC  3205%-200 @ [ 1[20]20]200] 50 EINE o503
3255X-220 L 5 25125(220( 60 | 14 +3iHaylrL - SB-4065TR FT-15 NDCW1503...
3325%-250 [ ] 32|32(250( 80 0 1

@ : Standart Griin
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DMC-H

DMC-H

DCONh”

Govde olculeri

Yedek parcalar
H=2
S Olgii (mm S
ElS LY | — § Vida Anahtar S
Si= == lygun kesici uglar
Agiklama % = | = s @M172
1= 2 @
= = 2 v
DC|S|LF|LH|ZE < ‘é Fﬁﬂ
(=) =<
DMC  316H ° 16| 16 | 90 +5]-35
— 1 30 SB-4060TR
320H ° 20 20 [110 |+6| ) NDCTIS03X
325H o] [ ][] || | e 15 o
3324 @ 2(32],, 130140 (48] sB-065TR | | T
340H ° 40 150

@ : Standart Griin
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DMC-SX/DMC-H

)
Frezeleme | |
\

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

NDCT/NDCW

Kullanim siniflandirmasi

% :Kabaisleme / 1. Segim
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

. =
Ol¢ii (mm) Aa() | E|E|l P
bl (%
g |- - Uygun govde
Kesici ug Agiklama = ® M170
E IC S D1 RE L INSL | LE | W1 | AN AS olzlsieig M171
SEHES
NDCT  150308FR 209525318 | 45 | 08 | 15| - - s - |e
DMC...SX(...)
NDCT 150308TR 219525(318 | 45 | 08 15 - - - 15 - [ ]
NDCT 150308TRX 209525(318 | 44 | 08 15 - - - 15 - [ DMC..SX(..)
DMC..H
NDCW 150302TR 0,2 [
" s 150304TR 04 °
P N 150308TR 0,8 [
) d 3} fbssedl 2095318 | 45 [ % | s |- | - | - s |- | e DMC..SX(..)
- 150330TR 3 [
150340TR 4 [
NDCW  150308TRX 209525318 | 44 | 08 | 15| - - -l |- °
DMC...SX(...)
DMC..H
NDCW 150308FRX 209525(318 | 44 | 08 15 - - - 15 - |®
NDCW 150302FRX 57 ([ M ] DMC...SX(...)
15030 RNE || [ A 02 - B sy |28 B ® ® DMC.H

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Griin
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Tavsiye edilen kesme kosullan & M173

(BN ve PCD Kesici uglar
1 adetlik kutularda satilir



DMC-SX/DMC-H

Tavsiye edilen kesme kosullari (DMC-SX)

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri ( Vc: m/dak) Maks. ap (mim)
aks. ap (mm
. Sermet Karbiir P
is parcasi malzemesi ‘
(mm/t) ] kW10 Kesme capi Kanal agma Kenar isleme
(D) (@p) (apxae)
. *

Karbonlu celik ~0,2 120~200 016~ 3 93
Alagimh elik ~0,2 100: 80 916~ 3 %3
Kalip elig ~015 1005750 016~ 3 7
Paslanmaz celik ~0,15 120%200 816~ 2 6x2
Dkme demir ~0,2 20550 016~ 3 %3
Demir digi metaller ~0,2 100’5300 916~ 3 %3

Kose R(RE) degeri 2,0 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim gévdesinde ek modifikasyonlar yapilmasi gerekebilir.
Govde uzerinde ek modifikasyonlar yapilmasi gerekir. Tavsiye edilen modifikasyonlar igin asagidaki tabloya bakin.
(Kose R(RE) is 0,8 mm veya altinda oldugunda ek taslama gerekmez.)

A Govde kdsesinde
Kesici ug kdse R (RE) (mm) ekisleme 6Ig§ijsii (mm)
2,0 R1.0
Buiytik kose R(RE)
3,0 R1.6 . L EII( olarak degerine sahip
Govde kdsesi islenmis 7 kesici uc
40 R2.0

On isleme mmmmmmp Sonisleme

*Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir.
Pah seklinde ek isleme yaparken, ¢ok fazla kesmeyin.

Tavsiye edilen kesme kosullari (DMC-H)

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri ( Vc: m/dak)
Maks. ap (mm)
Sermet Karbiir PCD
is parcasi malzemesi fz (mm/t) =
$ parg = o 25 = Kesme Cap Kanal agma Kenar isleme
S = ag =
= s = £ (00 (ap) (apxae)
ool 0 * ~020 4 8x4
arboniulcel ’ 120~200 925~ 8 14x6 0
- ~020 4 o L |
i ~0,2
Alagimhi elik 100~180 325~ 8 13%6 J
v
* ~020 3 5x2 £
~0,15
Kalip celigi 100~180 025~ 6 10x3 %
% ~p20 3 6x2 N
i ~0,15 T
Paslanmaz elik 120~200 325~ 6 1333 s
e der 0 * ~020 4 8x4
6kme demir ) 80~150 025~ 6 14x6
. 0 * * ¥ ~020 4 8x4
Demir dist metaller ~0, 100~300 | 300~500 | 300~500 025~ 6 1446

* : 1. Tavsiye S¢: 2. Tavsiye
NDCW15030OTR ve NDCT15030C(T/F)R kesici uglart DMC-H parmak freze icin kullanilamaz.

Kesici ug © Kesici ug agiklamasi ©
NDCT...TRX NDCW...TR D NDCT...TRX NDCW...TR D

NDCW...(T/F)RX s | NDCT..(T/FR NDCW...(T/F)RX | NDCT..(T/FR
Kater 30 % Takim agiklamasi 30 %

Bosluk yiizeyi ile temas yok Bosluk yiizeyi ile temas yok DMCH Bosluk yiizeyi ile temas yok Daha az bosluk
ap 5 mm altinda olmalidir.

Kater Bosluk yiizeyi tarafi

M173



MFAH

£
R}
J]
0
L

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Aliiminyum alasimlarin yiizey islemi icin yiliksek verimli freze takimi

MFAH

Diisiik kesme kuvveti yiiksek kaliteli isleme icin capaklari ve tanecik kopmasini 6nler

Bicak salgisi kolaylikla ayarlanir

Cesitli frezeleme uygulamalari i¢in 2 govde tipi ve 3 kesici uc

Dusuik kesme kuvveti yiiksek kaliteli isleme

icin capaklari en aza indirir

Biiyiik gercek talas acisi ve cift kesme agizh kesici ug tasarimlari

Capak ve tanecik kopmasi karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Yiizey isleme (capak olusumu olasilig daha yiiksektir)
ap =0,5mm, ae = 55mm, fz=0,05mm/t

Kaba isleme (talas olusumu olasiligi daha yiiksektir)
ap=1,5mm, ae = 55mm, fz=0,15mm/t

MFAH
Kenar hazirhgi G
(Cift kesme agzi)

Kesme kosullari: Vc = 2.500 m/dak, Islak, Takim ¢ap1 @80
MFAHO80RS-10T-SF, ENETO905PAER-G KPD0O01
is pargasi malzemesi: ADC12

a Diisiik kesme kuvveti tasarimi

Diisiik kesme kuvveti, azaltilmis tirlama ve yiiksek verimli isleme

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)
I I Birincil kuvvet

Birincil kuvvet I Baskikuvveti

250

z E3

g g

2 2

v [

¢ 2

N Baski kuvveti 3
ASAGI

MFAH Rakip A Rakip B
Kenar hazirhgi G

Kesme kosullari: Vc = 2.500 m/dak, ae = 55 mm, fz=0,1 mm/t, Islak, Takim ¢api 280
MFAHO80RS-10T-SF, ENETO905PAER-G KPD001
Is parcasi malzemesi: ADC12

M174
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700

600

500

400

300

200

100

Birincil kuvvet

S

ASAGI

MFAH Rakip A Rakip B
Kenar hazirhgi G

I I Birincil kuvvet
I Baski kuvveti

Baski kuvveti

S

ASAGI



MFAH

B Ayarlanabilir bicak salgisi

Kesici uclar kolayca takilir ve bigcak salgisi kolaylikla ayarlanir

Kolay kesici u¢ montaji
Kilavuz pim daha kolay konumlama saglar

—

-~

Kesici ucu
kilavuz pime
monte edin

Onden kolay sekilde ayarlamak icin
benzersiz tasarim

Hem 6n hem de dis cevreden
ayarlanabilir

40
; 35

Bicak salgisi ayar siiresi karsilastirmasi

Bicak salgisi kolaylikla ayarlanir

(Sirket ici degerlendirme)
* 5 Iscinin Calisma Siiresi Karsilastirmasi

Takim apt: @80, Kesici ug sayisi: 10
50

45

30
25
20

1

Ayar suresi (dk.)

MFAH

Rakip A

MFAH ayar stiresini onemli 6lctide azaltabilir

Rakip B

Genis takim lirlinleri yelpazesi

Celik gévde ve icten su vermeli hafif hibrit gévde mevcuttur

3 farkli kenar tasarimi genis bir gesitlilikte isleme uygulamalari saglar

Takim gdvdesi Sogutma Sivisi Kapag

/Celik alagim

“

Celik govde
@50~3125

Hafif hibrit govde
280~@315

Sogutma sivisi
deligi

\AIUminyum alagim

Kesici uc (Kenar tasarimi)

/ PCD(KPDO001)
O

3 farkl kenar tasarimi
cesitli isleme uygulamalarini saglar

|
|
|
|
1

Cift kesme agzi C R
ENET0905PAER-G ENET0905PAER-C ENETO905PAER-R
Capaklar ve tanecik kopmasini Diisiik kesme kuvveti Tok kenar
en aza indirir * Dilsiik rijitlikte is parcas, vs. *Yiiksek darbeli is parcasi, vs.

*1.Tavsiye

B Yiiksek hizli devir sirasinda giivenlik iyilestirmeleri

Sacilma 6nleme mekanizmasi

D Kama seklinde tasarim ile sagiimanin 6nlenmesi
Yeni kama sekli 6zelligi kesici ucu
sikica yerinde tutar ve tirlamayi azaltir

Baglama pabucu
yuzeyl Merkezkag
Kuvveti
e

Tut lizeyi
utma ytizeyl Kama seklinde tasarim ile

sa¢iimanin énlenmesi

B Kilavuz pimle sagilmanin 6nlenmesi
Kilavuz pimler yiiksek devirli
doénme sirasinda guvenligi arttirir

Kilavuz pimle sagilmanin énlenmesi

M175
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MFAH

MFAH (Hafif hibrit govde)

DCSFMS

cBDP
KDP

-

LF

APMX

Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
Yedek parcalar
= —
= L 2 =
3| _ Oli (mm) ol I
= [t zl == . Sogutma sivisi I~
& Sl == . Uygun kesici uglar
Agiklama = Z| £ | = Z [Montajavata- Sogutma swis kapag ¥ ‘
— & El T |5 kapag @ M179
= S| < s1 (Aparat) (ayn olarak
2 = = o =|=|2 2 =) satilir)
o o | e o A
RL1x|E| 2 |2|E|F(B|2|E|2
MFAH  080RA-6T-M-SF @6 082 1
80 (62| 27 2013 277|124 14600 HH12X35HC
080RA-10T-M-SF ® (10 0,78| 1
100RA-8T-M27-SF o3 62| 27 (20|13 24| 7 (124 1,2| 1 |HH12X35HC
100RA-8T-M-SF @ |38 100 85| 32 (42| - |50]|30]| 8 [144 130001,32 2 | HF16X48HC
100RA-12T-M27-SF | @ | 12 62| 27 (20|13 2417 124 1,15| 1 [HH12X35HC
r 100RA-12T-M-SF ® |12 85| 32 |42 - 30| 8 [144 1,27| 2 | HF16X48HC
' 125RA-10T-M27-SF | @ | 10 60| 27 (20|13 24| 7 (124 1,8| 1 | HH12X35H
125RA-10T-M-SF ® |10 125 94| 40 [55] - [55[33]9 [164 11400 21| 2 |HF20X53HA | (C-125-
£ = 125RA-16TM27-5F | @ [16| " [60| 27 [20[13]50]24] 7 124 173 1 | HH12X5H | MFAH ENETO90SPAER-G
v g 125RA-16T-M-SF ® |16 94| 40 [55] - 3319 [164 46 bt 2,1| 2 | HF20X53HA ENETOS0SPAER ¢
K7} d d ENET0905PAER-R
N 160RA-12T-M-SF ® |12 35] 2 _160-
g 160|125 40 |57 3319 (164 8000 HF20X53HA (160
. 160RA-20T-M-SF ® |20 3412 MFAH
T 200RA-16T-M-SF MT0| 16 200|175 126 55 5600 4713 €C-200-
45°~70° 200RA-24T-M-SF MT0| 24 L 3 46| 3 MFAH
Kemeagnags 250RA-20T-M-SF MTO| 20 69| 3 (C-250-
75 250(140( 60 |165 14 25,7 4500 - -
250RA-32T-M-SF MTO| 32 68| 3 MFAH
Kesme agzragis |
0/00° 315RA-24T-M-SF MT0| 24 17| 4 -315-
315(220 220 60 | 38 3500 (315
Yizey ifeme 315RA-40T-M-SF MTO| 40 15| 4 MFAH
icntakm Kesici ve takim tutucunun toplam uzunlugunun makinenin kabul edilebilir araligi icinde oldugunu dogrulaymn.

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFAH

Govde olculeri

Yedek parcalar
z —
E A =) =
3| Olgii (mm) Il ==
=[s @ | = . Sogutma sivisi I~
= 2= 2= ) Uygun kesici uglar
Agiklama = | | = Z [Montajavata- Sogutma swi kapag > ‘
— 2 2 =& kapag @ M179
< S| g |< s1 (Aparat) (ayn olarak
Y = = (Aksesuar)
HICREIE sla(=(E|3 = satilir)
RIC (I gl =2 (2[E|F|E[8(2|=
MFAH 080RA-6T-SF @6 0,83] 1
8062|254 (2013 2716 (95 14600 HH12X35HC
080RA-10T-SF ® |10 0,78 1
100RA-8T-254-SF ® |38 62| 254 (2013 2416195 1,21| 1 |HH12X35HC
100RA-8T-SF ® |38 100 85 (31,7542 - |50 |34 8 |17 130001,33 2 | HF16X44HC
100RA-12T-254-SF e |12 62| 25412013 2416195 1,16] 1 |HH12X35HC
100RA-12T-SF e |12 85(31,75|42 | - 341 8 (12,7 1,29 2 | HF16X44HC
s 125RA-10T-254-SF L 10 60| 254 20|13 2416195 1,8 1 | HH12X35H
% 125RA-10T-SF [ ] 125 89381 [55] - |55]38][10(159 11400 2 | 2 [HF20X53HA | (C-125-
= 125RA-16T-254-5F | @ 60| 254 |20 13|50 24 6 |95 1,74] 1 | HH12X35H | MFAH ENETO90SPAER-G
£ RA-T6T-SF —116 4,6 |Evet HE20X53HA ENET0905PAER-C
5 125RA-16T- [ J 89| 38,1 |55 10 (15,9 1,95 2 20X53 ENETO905PAER-R
= 160RA-12T-SF o |12 38 34| 2 -160-
=2 160{130| 50,8 | 70 11 (19,1 8000 HF24X60HA (160
160RA-20T-SF ® |20 3312 MFAH
200RA-16T-SF MTO| 16 200|175 126 55 5600 491 3 (C-200-
200RA-24T-SF MTO| 24 - 35 481 3 MFAH
250RA-20T-SF MTO| 20 713 (C-250-
2501140 (47,625{165 14 (25,4 4500 - -
250RA-32T-SF MTO| 32 L 69 3 MFAH
315RA-24T-SF MTO| 24 315220 20 60 | 38 3500 17| 4 (C-315-
315RA-40T-SF MTO| 40 15| 4 MFAH

Kesici ve takim tutucunun toplam uzunlugunun makinenin kabul edilebilir araligi icinde oldugunu dogrulayin.

Frezeleme &,

@ : Standart Girin  MT0 : Siparis Uzerine Uretilir
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MFAH

MFAH (elik govde)

DCSFMS ) DCSFMS
‘ DCB

APMX
LF

DCCB;
DCCB DC DCCB: DC

Sekil 1 Sekil 2

Govde olculeri

-
= Blcii (mm) 22|
S| = sl == -
Agklama 2= sl T (2= Uygun kesici uglar
k=] sl & |=E&
| E g z 5 ® M179
vy o <
Sls (8|8 slalzz(8] =
R b g| s SIEIGIEIEEHE
MFAH ~ 050RS-4T-M-SF |4 044| 1
50 (48| 16 [13,6] 9 195684 19200
050RS-5T-M-SF o, © 043 1
063RS-5T-M-SF ° 0,69 1
3612 (BN 2163104 16800
063RS-6T-M-SF o6 0,68 1
z OB0RS-6T-H-5F ® 18 eleo| 27 (0] 2| 7 [12.4] 46 ey 1600 P28
= I}
2 080RS-10T-M-SF o0 o A 1111
100RS-8T-M-SF ® 18 ool 70 32 |45 30| 8 |144 13000251 2
100RS-12T-M-SF YRR g 151] 2 Emggzgzxi';g
125RS-10T-M-SF |10 26| 2
125(89 | 40 |55 55033 9 [164 11400 ENETO905PAER-R
125RS-16T-M-SF ® |16 251 2
= |MFAH  080RS-6T-SF o6 1,02| 1
3 80 50| 2542013 2716 (95 14600
= 080RS-10T-SF ® |10 5 098 1
S, 100RS-8T-SF o3 1,59] 2
2 100| 70 |31,75| 45 34 | 8 [12,7] 4,6 Hayr| 13000
ﬂ =, 100RS-12T-SF e 1,55 2
= 125RS-10T-SF ® |10 2,63| 2
J =z 125 89 | 38,1 55 55 (38 (10 (159 11400
" 125RS-16T-SF ® |16 2,56| 2
€
Q
]
N
g
L
Kesme agzragsi Yed ek pa rgala r
45°~70°
Kesme agzragisi
75 Kama Kama vidas Anahtar Ayar vidasi Anahtar 6nl|(e;;l)i’?ial:ﬂi§ik
88°/90° ygun kesici
Acklama
Yizey isleme ¢ uglar
icin takim
Yiksek
{lerlemeliTakm
isevl MFAHO80RA- . ..
(ol Hafif hibrit X
- govde MFAH315RA- ..
] CO8R W5X13L TTW-15 AJ-4170 DTPM-8 P-37 ENET0905...
K[Jresﬂe\ agizh MFAHO50RS- ...
R ] Celik govde ;
- MFAH125RS- ...

@ : Standart Griin
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MFAH

ENET

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz gelik
Martensitik paslanmaz elik

¥ : Kaba igleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[[]:VYiizey isleme / 2. Se¢im
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Olcii (mm) S
- Uygun govde
Kesici ug Agiklama —
s L E | wi BS _ ® M176~M178
=3
[=)
MFAH..RA...-SF

J,o ENET 0905PAER-G 79 | 602 | 56 | 961 | 26 (@ MFAH...RS...-SF

Genel amagh (Cift kesme agz)

MFAH...RA...-SF
s ENET 0905PAER-C 79 | 602 | 56 |961| 3 (@ MFAH. RS.. -SF
Dilsiik kesme kuvveti
MFAH...RA...-SF
J . ENET 0905PAER-R 79 | 602 | 56 961 31 |@ MFAH..RS.. -SF

Tok kenar

Tavsiye edilen kesme kosullari & M180

s
Frezeleme §\,
N

(BN ve PCD Kesici uglar
@ : Standart trlin 1 adetlik kutularda satilir

M179



MFAH

Frezeleme %’

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Tavsiye edilen kesme kosullari

is parcasi - Tavsiye edilen kesici ug
malzemesi Ozellik Ve (m/dak) fz (mm/t) aliteleri
SiOrani
1.000 - 2.500 - 3.000 0,05-0,10-0,20
Aliminyum 9%12,5 veya daha az
alagimlan KPD001
SiOram 400- 600 - 800 0,05-0,10-0,20
%12,5 ve iizeri

Kesme performansi

BT50 M/C (Makine gticti 30kW)

50

4,0

ap (mm)
w
o

1.0

0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
fz (mm/t)

Kesme kosullari: Vc = 2.500 m/dak, ae = 55 mm, Islak, Takim ¢api 280
MFAHO80RS-10T-SF ENETO905PAER-G KPD0O1 s parcasi malzemesi: ADC12

M180

Tavsiye edilen kesme kogullari referans degerlerdir.

Kesme hizi ve ilerleme hizini, makinenin ve is parcasinin rijitligini
de dikkate alarak, gercek makine durumuna gore ayarlayin.
Takimi maksimum kesme hizi sininini agan hizlarda kullanmayin.



MFAH

Uyarilar

Kullanim sirasinda
! Uyan

Lutfen tavsiye edilen kesme kosullari icinde kullanin

Takimi takim gévdesi icin basili olarak belirtilen maksimum devir
limitinin Gzerindeki devirlerde calistirmayin

Kesici uclar veya takim govdesi merkezkag kuvveti

ve kesme yiikii nedeniyle zarar gorebilir

Lutfen asagidaki kosullarda kullanmayin:

Takim tamamen kesici uglarla yiklenmis olmadiginda
Govde ve/veya baglama pabucu hasar gérmiis oldugunda
Bir baglama pabucu veya baglama vidasi sokildtigiinde

Farkli yeniden taslama miktarina sahip kesici uclar monte edildiginde

Kesici uclar degistirirken veya kenar dalgalanmasini ayarlarken
koruyucu eldiven gibi koruyucu ekipman kullanin
Kesme agzina temas edildiginde yaralanmalar olusabilir

Kesici ucun monte edilmesi

ED Kesme agzi icin ayar vidasi ile kesici ucun yiizeyi arasindaki boslugu

0,5 mm olarak ayarlayin

B} Kesici ucu kilavuz pime monte edin

(Kafa kismindan takmamaya dikkat edin. Dis cevreden monte etmek

tavsiye edilmez)

B} Kesici ucu tutma yiizeyine dogru hafifce bastirirken baglama vidasini

sikin (Tavsiye Edilen Tork 4,2 N-m)

B3 Kesici ug yan yiizeyleri ile tutma yiizeyi arasinda bosluk olmadigindan

/ 0,5mm

emin olun

Dinamik denge

Takim Uzerindeki denge ayari Uriin sevk edilmeden 6nce tamamlanmistir
Denge ayari G2,5 ISO denge kalitesi sinifinda (ISO 1940-1) olmasi gereken,
ozel yiiksek hassasiyetli kesici uglarla yapilmistir

Denge ayar vidasini takimin dis cevresinde kullanmayin

- Bu, uygun olmayan dinamik dengeye neden olabilir

Baglama pabucu ve baglama vidasini takimdan tamamen ¢ikarmayin
- Bu, ek denge ayari yapilmasini gerektirir

Denge ayari vidasi
gereken noktaya
monte edilmistir

* Calistirmayin

Kilavuz pim

1

* Devir basina L

Gevsetme (Saatin tersi yonde)

Frezeleme L@

Sikma (Saat yoniinde)

O

*Uyari
Dis cevreden monte etmek
tavsiye edilmez

M181



MFAH

00 o008

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Bicak salgisinin ayarlanmasi

D Bir kesici ucu monte edin E3 Kismen sikin B Ayarlanabilir bicak salgis

3 Tamamen sikin B Ayarlanabilir bicak salgisi

=

Dis cevreden kenar salgisinin
ayarlanmasi diizenlenebilir

Kesici uglar tiim ceplere takin
Baglama vidasini kismen sikin (Tavsiye Edilen Tork 2,0 Nem)

Vida ylksekliklerini ayarlamak ve timiiniin birbirine gére
20um icinde (Tavsiye edilen deger) oldugundan emin olmak icin anahtarla vidayi cevirin

Baglama vidasini 4,2 Nem sikma torku ile tamamen sikin

Kesme agdzi konumunu hafif sekilde ayarlayin (Tavsiye edilen konum degisikligi: 5um veya alti)
*Tim kesici uclar hassas ayarli olmahdir

M182

€
D \

* Uyan
Kesme agzini daha alt bir
konuma ayarlamayin



MFAH

Bir baglama pabucunun degistirilmesi ile ilgili onlemler

Bir baglama pabucunun bir takim lizerine monte edilmesi

D Once baglama vidasini baglama pabucuna takin -~ [EJ Montaj E) Tespit

Baglama vidasini baglama pabucuna takma  Takima monte edin Tavsiye edilen torkla tespit edin (Tamamlandi)
(yaklasik 1 devir)

Baglama vidasinin montaj konumu

Dogru konum ® Yanlis konum
(Vida kafasi disari gikmaz) (Vida kafasi disari gikar)

Frezeleme L@

Baglama vidasini tavsiye edilen torkla tespit ettikten sonra baglama vidasinin disari ctkmadigini dogrulayin
Baglama vidasi disari ¢ikiyorsa yeniden monte edin
Ornegin baglama pabucu degisikliginde oldugu gibi bir baglama vidasi tamamen sékiildiiginde dengenin ayarlanmasi gerekir
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MEAS

Frezeleme L@ E

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

Aliiminyum alagimlari icin yiiksek verimli parmak freze

MEAS

Stabil, yiiksek hizli aliiminyum isleme saglamak icin miikemmel sagilma 6nleme

Biiyiik rampa acisi genis bir yelpazedeki isleme uygulamalarinin gerceklestiriimesini saglar

n Yiuksek guvenilirlik ve yuksek verimli isleme

Kesici u¢ ve takim arasinda kanalli baglanti
yiiksek hizda aliiminyum isleme saglar (832: Tavsiye edilen maks. kesme hizi Vc = 3.000 m/dak)

M4 baglama vidasi

Kanalli kesici ug cebi

@——— SO denge kalitesi G6.3

Yiiksek hizli isleme sirasinda titresimi 6nler
(1SO1940/1)

Benzersiz kanalh Kesici ucun arkasi
@——— temas ylzeyi
Kesici ug vidasinin
kirilimasini 6nler ve daha
fazla giivenlik saglar

Kesici ug vidasi Gizerindeki baskiyi azaltmak icin kanalli yiizey boyunca merkezkag kuvveti uygulanir
Kesici u¢ vidasinin kirllmasini dnler ve yiiksek devirlerde kesici ucu giivenli bir sekilde korur

Radyal yon

Merkezkag
kuvveti yonu

=)
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MEAS

a Keskin kesme agzi ile diisiik kesme kuvveti

Gergek talas acisi maks. 20°
Diisiik kesme kuvveti ve miikemmel tirlama direnci

Kesme kuvveti karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)

2.000 B MEAS

M Rakip A
1.500 |- I Rakip B

500

Gergek talas acisi

maks. 20 Kesme kuvveti

Radyal yénde ortaya ¢ikan kuvvet (N)

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
fz (mm/t)

Kesme kosullari: Vc = 390 m/dak, ap x ae = 8 x 5 mm, Kuru
Takim ¢ap1 825 mm (2 A§12) I parcasi malzemesi: A7075

B Genis bir yelpazedeki uygulamalarda kullanilabilir

Maks. rampa agisi 20° (825)
MEAS kenar isleme, kanal agma, rampalama ve helisel frezeleme uygulamalari icin kullanilabilir

Frezeleme &,

Yiizey isleme, Kenar isleme Kanal agma
Konturlama Cepisleme
A
\ 4
Biiyiik rampa agisi
Rampalama Helisel frezeleme Dik frezeleme (Dalma)
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MEAS

MEAS (Parmak freze)
DCs,
{ 5 5
i©\ i :7777‘T,% 7%
7777777777777777 g a
Sl
LF
Sekil 1
Govde olculeri
Yedek parcalar
- SIS Kaynama
S Olgii (mm = T | X
ElE i {mm) = |2 2= onleyici Vida Anahtar T
5032 S 2] 5| =|Z| bilesk ygun kesici uglar
Agiklama =k E gz £ |52 $ @ M187
K| = o = L <<
_ <7 | B 2 &)
DC|S|LF|LH|ZE \é
[=] <<
< |MEAS  28-525-13-2T | @ | 28| 25 [125] 40 3 04] 1
EF 35-532-13-2T [ 35 12 [+10 Evet 1 P-37  |SB-4090TRP| DTPM-15 KCGT1305...
3 32/{150| 50 T 09—
= 40-532-13-3T ® 40 -12 1
| 5 MEAS  25-525-13-2T ® 25025 |125| 49 -14 04] 2 SB-4075TRP
ARE — 12 |+10——1Evet P-37 DTPM-15 KCGT1305...
B 32-532-13-21 [ ] 32|32 (150| 69 -13 08| 2 SB-4090TRP
= o|MEAS  25-525-13-2T-170 [ 25|25 (170] 89 -14 05| 2 SB-4075TRP
5l — 12 |+10——1Evet P-37 DTPM-15 KCGT1305...
32-532-13-21-200 [ 32 32{200{119 -13 1112 SB-4090TRP
Kdse R(RE) degeri 3,2 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim govdesinde ek modifikasyonlar (R3,5 mm veya daha bilyiik) yapiimasi gerekir.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve diin iizerine uygulaymn.
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku: 3,5N-m
MEAS (Yiizey freze)
./i DCSFMS
) I
S
QG
]
N w
g_) pu
[N )
Kesme agziagisi ~
45°~70° |-.DCCB:
Kesme agzragisi
75 bc |
Kesme agzragis
88°/90°
e GOVde Olclleri
icin takim
Viksek Yedek parcalar
IlelemeliTakm E
2 . 2| =
Cokigevt 3| - 0lgii (mm) — S| x| "?y"a'.“? Montaj )
= Gl 2| 2 || Onleyid avatas Vida Anahtar Uygun kesid uclar
&) =2 Sl 2| 3| 5 | =] bilesik
Kanal Freze Agiklama ] é 5 o g % :ge 3 @ M187
Kiiresel agizlt “ N = =5 =
s SENEEEEREEEE L= =
| < slala o|¥=|<=< é
Dierleri
MEAS ~ 050R-13-4T-M [ 50 [45(22(18| 1150216310412 |+10 Evet| 36000 (04|  P-37 HH10X30H |SB-4090TRP| DTPM-15 KCGT1305...

Kose R(RE) degeri 3,2 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim gdvdesinde ek modifikasyonlar (R3,5 mm veya daha biiyiik) yapiimasi gerekir.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku: 3,5N-m

@ : Standart Griin
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MEAS

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz ceik
Martensitik paslanmaz celik
Y :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Ol¢ii (mm) ',‘:
b
z =
'>v-\ =Y .
Kesici ug Aciklama = - Ug.%u,r:/‘g: ;d;
S s | DR LWy,
=1
I
KCaT 130504FR-AL 04 | 141 [ )
130508FR-AL 08 | 139 [
130512FR-AL 12 | 138 °
130516FR-AL 16 | 133 [
130520FR-AL 2 | 133 °
posuiRAL | 2| T | M| e |33 2 (o MEAS-
130530FR-AL 31133 [
130532FR-AL 32 | 128 [
130540FR-AL 4 1128 [
130550FR-AL 5 1128 [ )
KceT 130504ER-AM 04 | 137 [ ]
130508ER-AM 08 | 137 [ ]
130516ER-AM 16 | 133 [ ]
- 130525ER-AM 21 50| 44 25 | 133 0 [ ] MERS...
- 130530ER-AM 3| 133 °
Tok kenar 130540ER-AM 4 | 128 [
Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
Tavsiye edilen kesme kosullari
ae fz (mm/t)
) V - e
Is parcasi malzemesi Talag kina ( /; 0 o ap =0,5mm (Referans degeri)
" DC Kesme cap1 928 veya daha az Kesme api 032 veya daha r?
fazla v///
<0,5DC v
. AL 200~1.000~3.000 0,05~0,15~0,25 IS
SiOrani 0,5DC k9]
9%12,5 veya daha ﬁ
az <0,5DC 0,05~0,15~0,3 0,05~0,2~0,35 3]
AM 200~1,000~5.000 i
Aliiminyum 0,5DC 0,05~0,15~0,25 0,05~0,15~0,3
alagimlar <0,5DC
. AL 200~300~400 0,05~0,1~0,2
SiOrani 0,5DC
9%12,5 veya daha
fazla <0,5DC 0,05~0,15~0,3 0,05~0,2~0,35
AM 200~300~800
0,5DC 0,05~0,15~0,25 0,05~0,15~0,3
« Tavsiye edilen kesme kosullan referans degerlerdir. MEAS Kesme performansi
Kesme hizi ve ilerleme hizini, makinenin ve is parcasinin rijitligini de dikkate alarak, gercek 250 (4 talas kanali) Kenar isleme ae = 25 mm ls parcasi malzemesi: A7075
makine durumuna gore ayarlayin
« Takimi maksimum kesme hizi sinirni asan hizlarda kullanmayin (Bkz. sayfa M189) 12 o
« Kesici ug baglama vidasinin diizenli olarak degistirilmesi tavsiye edilir Ve=1.500 m/dk.
Takim kinlmasina ve talas sagilmasina karsi korumak icin uygun giivenlik kapaklari kullanin 10 B [ Veso00mdke
« Daha yiiksek devirde kullanirken (10.000 dak” veya iizeri)
MEAS ve takim tutucunun dengesini ayarlamak icin asagidaki tabloya bakin 8
150 denge kalitesi sinifi E . \
Devir (dak”) 150 1940-1/8821 g
(JIS B0905) .
~20.000 G16
~30.000 G6.3 2
30.000~ G2.5 i
0 0,05 0.10 0.15 0,20 0,25
fz (mm/t)
@ : Standart iriin Yiiksek hizlarda isleme sirasinda ilerleme hizini azaltin
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MEAS

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Rampalama icin referans verileri

Takim ¢api DC (mm) 25 28 32 35 40 50
Maks. rampa agisi . o o o o o
RMPX 20 16 12,5 " 85 6
tan RMPX 0,363 0,287 0,221 0,194 0,149 0,105
Rampalama (Egimli frezeleme) Kilavuzu e
Yukaridaki kesme kosullarinda rampa acisi RMPX (Maksimum rampa acisi) veya
daha az olmalidir.
Tavsiye edilen ilerleme hizini %50 azaltin -
RMPX
Maks. rampa agisinda kesme _ ap o —tap
wzunlugu " formiili = Tan RMPX 7
Dik frezeleme (Dalma)
* Dik frezeleme (dalma) icin, ilerleme hizini fz=0,1 mm/t veya daha duistik bir | Kesic ug agiklama- Maks. kesme genisligi
degere indirin. s (ae)
KCGT13 tipi 8mm
Helisel frezeleme
Helisel frezeleme icin, min. kesme capi ile maks. kesme ¢api arasinda bir deger kullanin.
© Maks. kesme ¢apinin iizerinde ®© Maks. kesme ¢apinin altinda
Merkez 6z kismi islemeden sonra kalir Merkez 6z kismi oDh (isleme capi)

takimla karsilikli temas eder

Agiklama Min. kesme capi Maks. kesme capi Mak;ig:il:] r;;ﬁria;gwe[;?:ama
MEAS...13... 2xDC-16 2xDC-3 35

Birim: mm

- Is parcasi ile ayni yénde frezeleme tavsiye edilir (yukaridaki sekle bakin)

« ilerleme hizi tavsiye edilen kesme kosullarinin %50'sinin altinda olmalidir

« Uzun talaslar tretilmesinin neden olacagi olaylar dnlemek icin dikkatli olun
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MEAS

Delme kilavuzu

-

Pd

Merkez Oz DC

Kesici u¢larin monte edilmesi

1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlar temizlediginizden emin olun.

2. Kesici ug vidasi
- Kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine uygulayin.

Delme derinligi
Lutfen tablodaki Pd (Maks. delme derinligi) degerine bakin.

Delmeden sonra ¢apraz hareket
1. Merkez 6z ¢ikarilana kadar ilerleme hizinin tavsiye edilenin
fz=0,15 (mm/t) veya alti oranda azaltilmasi tavsiye edilir.
2. Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini
f=0,1 mm/dev veya daha dusuk bir degere indirin.

« Vidayr miknatish anahtar ucuna takin ve kesici ucun dis kenarini kesici ug cebi ylizeyine (kanalli
yuizey) dogru hafifce bastirirken sikin (sagdaki resme bakin) (Tavsiye edilen tork 3,5 Nem)

Kose R(RE) degeri 3,2 veya daha biiyuik olan kesici uclar kullanirken

Kose R(RE) degeri 3,2 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda,
takim govdesinde ek modifikasyonlar yapilmasi gerekebilir.

Govde lzerinde ek modifikasyonlar yapilmasi gerekir. Tavsiye edilen
modifikasyonlar icin asagidaki tabloya bakin.

(Kose R degeri 3,0 mm veya daha kiiciikse, ek modifikasyonlar gerekmez)

Kesi ug Kose R(RE) (mm) Govde kosesinde ek isleme dlgiisii (mm)

3,2 R2.0
4,0 R2.5
5,0 R3.0

* Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir.
Pah seklinde ek isleme yaparken,
cok fazla kesmeyin.

Uyarilar

Kullanim Sirasinda

Lutfen tavsiye edilen kesme kosullari icinde kullanin

Takimi takim gévdesi icin basili olarak belirtilen maksimum devir limitinin
tizerindeki devirlerde calistirmayin
Yik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin
sacilmasina neden olabilecedi icin parmak frezeyi maksimum devirde
veya daha uizerinde kullanmayin.

Lutfen asagidaki kosullarda kullanmayin:
Takim tamamen kesici uglarla yiiklenmis olmadiginda
Govde hasar gérmis oldugunda

Kesici uglari degistirirken koruyucu eldiven gibi koruyucu ekipman kullanin
Kesme agzina temas edildiginde yaralanmalar olusabilir

Maks. Kesme derinligi Diiz alt yiizey icin min.
Agklama Pd kesme uzunlugu X
MEAS...-13-... 35 DC-16
Birim: mm

i i

' '

1 1

' '

' '

1 1

' '

1 1

' '

1 1

' '

1 1

| | @
' '

1 1

' '

1 1

i i )
i i 1S
i i Q
1 1 Q
i i )
1 1 S
: ! [y
' '

Govde k6§esi/‘ Buytik kenar-
. . R(RE) degerine
. Ek olarak islenmis . sahip kesici ug
Onisleme Son isleme

Dinamik denge

Takim Uizerindeki denge ayari Girlin sevk edilmeden 6nce tamamlanmistir

Denge ayari ISO denge kalitesi sinifinda olmalidir

(ISO 1940-1) G6.3

Daha ytiksek devirde kullanirken (10.000 dak’ veya Uzeri), MEAS ve
takim tutucunun dengesini ayarlamak icin asagidaki tabloya bakin

Denge ayar vidasini takimin dis ¢evresinde kullanmayin. Bu, uygun
olmayan dinamik dengeye neden olabilir

150 denge kalitesi sinifi
Devir (dak”) 150 1940-1/8821
(JIS B0905)
~20.000 G16
~30.000 G6.3
30.000~ G2.5
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Yiizey isleme icin takim MFF

Yiizey isleme uygulamalari icin yliksek hassasiyetli takim

MFF

Takim govdesi mikemmel guvenilirlik saglar
Kalipl silicili kesici uclar isleme verimliligini arttirir

n Yiizey isleme islemleri icin ¢oziimiimiiz

Benzersiz bir yari yilizey isleme ve ylizey isleme kesici uclar kombinasyonu ile tasarlanan MFF, kalite sorunlarini azaltarak
Uretkenligi biyik olctde artirir.

Yari ylizey isleme kesici ucu
Kaba isleme sirasinda kaba yiizeyleri

duzlestirmek igin

ilerlemeyi f = 5,0 mm/dev degerine arttirin
0,8 um Ra yuzey kalitesi elde edilmistir
Taslamaya gerek kalmamistir

5 pm dizlik elde edilmistir

Yukarida verilen bir saha testinin sonucudur. Ger¢ek sonuglar isleme ortamina, is parga-
st rijitligine, makineye vb. bagli olacaktir.

Yiizey isleme kesici ucu

Mikemmel yiizey kalitesi saglar
Ayarlanabilir kesme agzi ve tek bir kesici ug salgiy1 ortadan kaldirir

Frezeleme %’

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Yisek Parca adi Is parcasi malzemesi Sektor

{lremeliTakm
M F F Genel yapi igin haddelenmis celik /

K slevl .

(ki I I 0 I . Plgﬁ?ng?:rie;egxfgzm Gri dokme demir / Sfero grafit dokme demir Endiistriyel isleme / Isleme takimlari
§ SIS gozum eri . 'p p y Ni direngli dokme demir Gemi ingaati / Otomotiv
Kanal Freze Tiirbin mahfazasi L i .
Govde / Kalip tabant Kalp celigi Insaat makineleri / Kaliplar

Kiresel g Genis bir yelpazedeki parcalar ve is P Karbiirlii ve sertlestirilmis gelik (60 HRC)
Radyiis parcalari tizerinde kullanilabilir
Dierleri
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Yiizey isleme i¢in takim MFF

Yiiksek kaliteli ylizey kalitesi icin
kaliph silicili kesici ug

PV6OM

Kyocera'nin benzersiz kalipli kesici ug teknolojisi, yliksek ilerleme hizlari ve miikemmel yiizey kalitesi saglar

MEGACOAT NANO Sermet P\/60OM

Yiksek hizliisleme igin
Tavsiye edilen Vc = ~ 350 m/dak

Ozel kenar hazirhig ||_e dustuk Silici kenar
kesme kuvveti

Mikro honlama Daha yiiksek ilerleme hizlariigin Yiiksek kaliteli yiizey kalitesi

lyi seviyede keskinlik gelistirilmis buyuk S egrisi sekli yuzey
o Kaliplanmis TT talas kirici

Kenar sicakhigi simiilasyonu karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

MFF Konvansiyonel takim 2 saniye islemeden sonra Talasla tikanmay! azaltir

Yuksek beslemeliisleme

‘ Kesici ug ‘ Kesici ug Yiksek
Diisiik
is parcasi is parcasi

(w.

Kapsamli isleme ¢oziimleri Kaba islemeden yiizey islemeye kadar isleme iyilestirmeleri (sirket ici degerlendirme)

Kalite ve verimliligi artirmak icin Kyocera'nin MFH yiiksek ilerlemeli takimi ile birlestirin Kesme Kogullan

Konvansiyonel 8200 (6 kesici ug)

V=200 m/dak
Kaba igleme: Vf =286 mm/dak (fz=0,15 mm/t), ap=1,2mm
Yiizey isleme : Vf =230 mm/dak (fz= 0,12 mm/t), ap=0,3 mm

Frezeleme

4 saniyede takim degistirme dahildir

L Konvansiyonel Kaba isleme Yiizey isleme 125 sn.
Genel kullanim (ozim
amagll kesici K . R Kaba isleme: MFH Harrier 063 (6 kesici ug)
M MFH Harrier W MFF esme suresi Ve=200m/dak
e Vf=7.300 mm/dak (fz=1,2mm/t),ap=0,7 mm
COZUM 37 sn. Yiizey isleme: MFF 6200 (2 kesici ug)
-+ V=300 m/dak
Ve =2.400 m/dak (f=5,0 mm/dev), ap=0,1 mm
Yiiksek ilerlemeli takim
islemeden sonraki yiizey kalitesi
¢Ozum Konvansiyonel isleme

Miikemmel yiizey kalitesi (0,27 um Ra) Puriizli yuzey kalitesi (1,01 um Ra)
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Yiizey isleme icin takim

MFF

t8 Kullanilabilirligin arttinilmasi icin
ayarlanabilir kesme agzi

Kartus yuksekligi on ayarli olarak gelir ve ayarlanmasina gerek

olmamalidir.

Kesici ug degistirildikten sonra ayar gerekli degildir. f

Kolay ayarlanan kesme agzi

Kesme agzi yuksekligi tek vida ile kolayca ayarlanabilir

Agiz ayan

Ayar anahtari dahildir

D.0.C.ap 0,1 ~ 0,2 mm ise, ayarlamaya gerek yoktur (Takim sevk edilmeden 6nce 6n ayar yapilmistir).
Kesici uclari degistirirken kesme agzi ayar gerekli DEGILDIR.

D.0.C. 0,1 mm'den azsa veya farkli bir agiz ylksekligi tercih ediyorsaniz, asagidaki yontemi kullanin:

Yiizey isleme ~ ———o ‘
kesici ucu

h’)

Calistirmayin

e—— Birlikte verilen anahtar
(TTW-15)

Frezeleme &,

Kesme agziagisi
45°~70°
Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
iin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

M192

Kesme agzinin ayarlanmasi

Vidayi gevirmek ve kesme agzi konumunu kolayca ayarlamak icin birlikte verilen TTW-15 anahtarini kullanin.

Prosedur

Ayarlamak icin, vidayi saat yonuiniin tersine yaklasik iki tur cevirerek baglayin (kesme agzini indirerek).
Cikinti miktarini ayarlamak igin vidayi saat yontnde sikin (kesme agzini kaldirarak).
*Cikinti miktarini 6lgmek igin bir komparatér kullanin.

Onlemler

Kesme agzini 6nce istenen ytiksekligin altina indirdiginizden (vidayi saat yonuniin tersine gevirerek) ve ardindan agzi son

yukseklige kadar kaldirdiginizdan (vidayi saat yontnde gevirerek) emin olun.

Kesme agzi sadece son agiz yiiksekligine indirilirse, geri tepme nedeniyle tirlama meydana gelebilir veya vida gevseyebilir.

Kesme agzinin 6l¢iim konumunun ayni isleme ¢api oldugundan emin olun.

Standart Kesme Agzi Yiksekligi
ap = 0,05 mm — kaba kenara gore ¢ikinti: 0,03 mm
ap = 0,10 mm ~— kaba kenara gére gikinti: 0,06 mm *Sevkiyattan nce 6n ayar yapilmistir



Yiizey isleme icin takim MFF

Sekil 2
DCSFMS
17 }
Sekil 3
Govde olculeri
EllE
E 23| =
= Ol (mm) < 2|5 T
Zls : ~|Ez|5| 2|2 y
Agiklama || = IR = Uygun kesici uglar
2 3l N R I B g M194
— 2 aHEEHEE °©
wv | =] > G
= slalSd&| o alal|lz|z= S| & =
Rl |85 8 (|E|B|E|E| B ¥\ |5|E|E| |=|Z
s oc
o
MEFF 080R-M-SF IMTO) 6738060 27 |20|13 5 247 124 2000(13| 1
100R-M-SF MTO| 87,3(100| 70 | 32 |48 32| 8 [144 1600 | 1,8| 2
= 125R-M-SF MTO0 112,3(125| 87 55 13003,5] 2 -
k] — 2 40 — 3319 (164{03 -8 | -9 |-20 [Hayr LNGK120916RTT
= 160R-M-SF IMTO| | 147,3]160{102 72| - 6 100059 2 LNGX120916
200R-M-SF MTO0 187,3]200 77|13 '
— 142 60 (110 18126 (101,6 40 | 14 |25.7 800
250R-M-SF MT0 237,3|250 10,5 3 J
5 [MFF 080R-SF MTO) 67,3 /80|60 254 ]20|13 5% 2716 95 200013 1 “E’
% 100R-SF IMTO) 87,3 (100 70 | 31,75 | 48 32| 8 [127 1600 | 1,8| 2 w
S 125R-SF MT0 112,3{125[ 87 | 38,1 | 58 10 15,9 1300)3,5] 2 LNGX120916R-TT &
£ — 2 38 03| -8 | -9 |-20 {Hayr v
= 160R-SF IMTO| — |147,3]160|102| 50,8 |72 | - 6 11 (19,1 100059 2 LNGX120916 C
= 200R-SF MTO0 187,3]200 81| 3
= — 142147,625(110 18 {26 {101,6 40 | 141254 800
250R-SF MT0 237,3|250 10,8] 3
*250 boyutlarinda daha hafif agirliklar icin delikler vardir.
. Yiizey Kalitesi
Maks. Devir Yiizey sagda gosterilen
Dakika bagina devir sayisini M 195 sayfasinda is parcasina gore belirtilen tavsiye edilen kesme hizi aralii iginde ayarlayin. DCaralig icinde diiz olarak islenmelidir.
Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi icin parmak frezeyi ve kesiciyi o
maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn. oo
Yedek parcalar
Yedek Parcalar
< q Kartus baglama ; Kaynama Onleyici
Baglama vidasi Anahtar Kama pi Anahtar Ayar vidasi Bilesik
/ ) SN %
N
SB-3592TR DTM-10
Kesici u baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku AD-MFF CR-MFF HH5X15L TTW-15 W6X18N p-37
1,28m
T

MTO : Siparis Uzerine Uretilir

M193



Yiizey isleme icin takim

MEF

Frezeleme &,

Kesme agziagisi
45°~70°
Kesme agzragsi
75°
Kesme agzragis

88°/90°

Yiizey isleme
iin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

LNGX

R T
Ol¢ii (mm) | Karbiir
v
% S| p Uygun govde
Kesici ug Aciklama = ® M193
é IC S D1 RE [ INSL =|qiq M38
2E E
MFF...-SF
LNGX 120916R-TT 419525| 476 | 42 | 1,6 | 12,7 [MTO|MTO:MTO| MFSE45...-W
MFSE45...-W-M
MFF...-SF
LNGX 120916 419525| 476 | 42 | 1,6 | 12,7 [MTO|MTO:MTO| MFSE45...-W
MFSE45...-W-M

MTO : Siparis tizerine uretilir

M194

Tavsiye edilen kesme kosullar @ M195



Yiizey isleme icin takim MFF

Tavsiye edilen kesme kosullari

. . f ap Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Talas kina Is parcasi malzemesi /d
(mm/dev) (mm) PVGOM PR1825 (PR1525)
. * IAY
Yapisalelk 15-40-50 230-280- 350 230-280- 350
" * pAg
Karbonlu celik 1,0-4,0-50 0,03~0,1~0,3 200250350 200 250350
. * hAS
lagimi gelk 10-40-50 200- 250350 200-250-350
L. * *
i Kalip celigi 1,0~2,0~4,0 0,03~0,1~0,2 120-200- 250 120~ 200 250
L *
Kalip geligi (S0HRC~ ) 06-1,0-12 003-0,05-0,1 : 50-70-80
Paslanmaz celik (Ostenitikle ilgili)* 1,0~2,0~4,0 > *
e 0,03~0,1~0.2 120-200-250 120-200- 250
: L R H *
* —_ —_
Paslanmaz celik (Martensitikle ilgili) 1,0-3,0-40 150200 - 300 150 — 200 - 300
Gri dokme demir 1,0~2,0~4,0 * *
,0~2,0~4, _aen Ry
Standart 0,03~0,1~03 200 Zio 350 200 2i0 350
Sfero dokme demir 15-2,0-4,0 150250 - 300 150250 - 300

% 1.Tavsiye v:2.Tavsiye
* Paslanmaz celik icin sogutma sivisi ile isleme tavsiye edilir
Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir.
Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

Frezeleme m

M195



Frezeleme w

Yiiksek ilerlemeli takim MFH Harrier
[ ]
MFH Harrier
50, ™ Mini
E Micro
é’_ 40 Harrier
Tirlama onleme ? 0
4 tip kesici ucla esitli uygulamalara uygundur e soost
£ Mini
Arttirilmis talas tahliyesi ve kisaltilimis kesme siiresi z ” Micw[_
0 28 916 @22 250 280 2100 2160
Kesme ¢ap1 DCX (mm)
Cesitli isleme uygulamalari icin

genis talas kirici yelpazesi

Uygulamaniza bagh olarak 4 tip kesici ug

GM tipi (Genel amacli)

GH tipi (Tok kenar)

LD tipi (Bilyiik D.0.C.)

FL tipi (Diisiik kesme kuvveti)

i ~

L]

L4

-“---- -"---- .-'-“ |--¢"‘-

_ | 1-tavsiye Miikemmel kirnlma direnci Maks. ap 5 mm Diisiik kesme kuvvetli silici kenar
é genel amacli olarak -»Yiizey isleme, rampalama -»Yiiksek verimli tufal -»Hem kaba isleme hem de yiizey
= | »Yiizeyisleme, Cep isleme, ve helisel frezeleme icin temizleme icin uygundur isleme icin uygundur, kiigiik
2 Helisel frezeleme kullanilabilir isleme merkezi icin

3D disbiikey kesme agzi
is parcasi isirma darbesini

azaltir

is parcasina girerken kesme kuvveti (darbe)

foxie (Sirket ici degerlendirme)
Kesme agzragisi
75° Maksimum darbe alan Q

Kesmeagzagsi aeile kesme

88°/%0 Disbiikey kesme agzi

Yiizey isleme 7.000 [rommmmmmmmmemmmem s oo

icin takim %136

et 5 6000 [roosesannen e 0136 oo %133 -------

fledemelTakm =

o § 5000 [roorrrmer e e e

okldedi 2} .
S 4000 |- - - -~
=

Kanal Freze P
£ 3000 [

Kiresel agizlt g

Radyis X 2000 F----FR .0 i Ll

Dierleri 1000 - .

0 L :
MFH Rakip A Rakip B

V=150 m/dk., ap x ae=1,5 x 31,5mm, fz=1,5 mm/t

Tabloda sonugta ortaya gikan kesme kuvveti gosterilmektedir ~ S50C, Kuru, Kesme ¢api 963

M196

Cok islevli takim

N\ "4

Yiizey isleme,
Kenar isleme

fo
(g

Helisel frezeleme

Kanal agma

-

Rampalama

* GM tipi yukaridaki tim uygulamalara uygundur
* LD tipi ve FL tipi helisel frezeleme,
Dalma ve yikselen duvari konturlama islemlerinde uygulanamaz
(Lutfen M206, M207 sayfalarina bakin)

Dik frezeleme (Dalma)



Yiiksek ilerlemeli takim MFH Harrier

Celikten 1sil dayanimli alasimlara kadar
cesitli is parcalari icin uygundur

Yeni gelistirilen

yiiksek toklukta alt
katman

Martensitik paslanmaz ¢elik ve Ni bazli 1sil direncli alasimlar
ve CVD kaplama ile yiiksek 1s1 direnci ve agsinma direnci icin
ince katmanli kaplama teknolojisi nedeniyle iyilestirilmis
stabilite

Diizgiin TiN katmani

Diizgiin ve daha az yapisma ile
iyilestirilmis stabilite

Tok a-Al,0; katmani
Aliiminyum oksidin yiiksek 1s1 direnci

CA6535

oksitlenmesini ve aginmasini onler

. . . . Ozel Ara Katman
Ni bazli isil direncli alagimlar, titanyum alasimlari ve

¢Okeltmeyle sertlestirilmis paslanmaz celik icin
Ozel nano kaplama katmani MEGACOAT NANO EX ile

Ultra ince TiCN katmani

Yiiksek en-boy oranina sahip ve
mikro siitunlu TiCN k

stabil ve daha uzun takim omri

PR1835

asinma direncini iyilestirir

MEGACOAT bazh
cok katmanli yap1

Asinma direnci karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

SKD11
U R
Rakip D
- Rakip C
£ 0,20 [rormmmmmsmrer e
E
] PR1525 (GM)
£
c
B 0,10 [remoene ool A
<
0,00 I I I I I I I ']

0 10 20 30 40 50 60 70 80

Kesme siiresi (dk.)
<Kesme kosullari> Vc=150 m/dk. apxae=1,0x16 mm, fz=1,5 mm/t, Kuru

Ornek calismalar

Ni bazliisil direngli alasimlar

0,30 [rr--mmmmm e
Rakip E

Rakip F CA6535 (GM)

E 020 frorens T
E
[}
£
c

B 0,10 |- g
<

0,00 I I I ']

0 5 10 15 20

Kesme siiresi (dk.)
<Kesme kosullari> Vc=30 m/dk., apxae=1,0x40 mm, fz=0,8 mm/t, Islak

SFVAF22B (Dovme alasimli gelik)

SUS304F

- :

isleme verimi 3 kat
artar
Islenmis kisim

Tirlama azaltihr
isleme verimi
1,6 kat

« Turbin parcalari « Vc=160 m/dak - apxae=1,5xmaks. 160 mm
«fz=1,17 mm/t - Kuru
*MFH160R-14-8T (8 Adiz) - SOMT140520ER-GM (PR1525)

«Kavrama Vc=120 m/dak «apxae=1,0x20 mm
«fz=1,2 mm/t «Kuru
« MFH32-S32-10-2T (2 Agi1z) + SOMT100420ER-GM (PR1535)

PR1525 Talas tahliye hizi = 720 cc/dak PR1535 Talas tahliye hizi = 58 cc/dak
Rakip G Talas tahliye hizi = 240 cc/dak Rakip H Talas tahliye hizi = 36 cc/dak

- 3 kat yliksek ilerleme hizinda bile dusiik isleme girdltisi
« Tanecik kopmasi olmadan iyi kenar durumu ve stabil isleme

(Kullanici degerlendirmesi)

« Rakip H tirlamaya neden olmustur, ama MFH stabil isleme saglamistir
« lyi kenar durumu ve uzun takim émrii

(Kullanici degerlendirmesi)

M197
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Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Harrier

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim
Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MFH Harrier (vizey freze)

DCSFMS

v 1

,//,
B

CBDP

KDP

CBDP

DCSFMS
DCB
KWW,

‘DCCBZ “r
DCCB1
DC
DCX
Sekil 1
DCSFMS
018 DCB
an
-4 Q_]
DIEQE
o6 I DCCB: !
66.7
DC
DCX
Sekil 3
Govde olclleri
g —
2 m =2 =
2l - Olcii (mm) Bl £ | =
s c|2l 2|3 = Uygun kesici uglar
= =2 =%
Agiklama 2 Sle| 8|E[* @ M203
| =< = = —,‘: =
JREEEEEEEEEEEHEHE
a
MFH 050R-10-4T-M o4
50 | 33 |37,5/36,5| 47 10000{ 0,4
050R-10-5T-M @5 22 (191N 21163 (10,4
_ osRI0STM (@] % y
£ 063R-10-5T-27M [ ] 27 2013 24| 7 |124] .\ 1,2 [+10[Evet 1 SOMT1004...
= 63 | 46 [50,5/49,5| 60 (3,5) 8800 (0,7
063R-10-61-22M | @ | 6 2 |19 21163 (10,4
063R-10-61-27M [}
27 20|13 =247 |124
080R-10-7T-M ® | 7 |80]63 (67,5/665|76 63 7600 | 1,6
& [MFH 050R-10-4T ® |4
= 50 | 33 [37,5]36,5| 47 10000{ 0,4
S 050R-10-5T [ ]
S, —1 5 22225/ 19| 1150 (19| 5 (84]15
£ 063R-10-5T [ ] 1,2 |+10|Evet 1 SOMT1004...
= 63 | 46 |50,549,5| 60 (3,5) 8800 0,7
5 063R-10-6T ®|6
2 080R-10-7T ® | 7 |80|63(67,5[665 76|31,75[26|17|63[32| 8 (127 7600 (1,3

APMX2 icin, M 199 sayfasinda bulunan sekle bakin

(APMX = 3,5) ve (APMXz = 1,2) dederleri LD tipi kullanimda gegerlidir.
Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Harrier

Govde olculeri

_
3| Olgii (mm) |
Z = cl 2| 22| = Uygun kesici uglar
Agiklama NE = é E = ® M203
= = = % <<
=|1218|2|8| « |s|s| . |xlalz|=2| |8 =
ARSI SR IR E R
(=]
MFH 050R-14-4T-M [ ] 5027333247 12| - 8800 0,4| 1
— 22 2116,3 (10,4
063R-14-4T22M | @ | 4 19 11 1]
063R-14-4T-27M [ ] 27 |20 13|50 (24| 7 |124 1
63|40 |46 | 45| 60 7400 0,6 —
0GR14STM @] 2 [19|1] [21]63]104 1]
o 063R-14-5T-27M [J 27 [20]13 24| 7 12,4 X Bret 1
= 080R-14-5T-M ®|5 24| 7 12,4 2 |+10 1 SOMT1405...
= 80|57 |63|62(76| 27 |20 13 (5 6400 | 1,4 —
080R-14-6T-M | @ | 6 1
100R-14-6T-M [J 2
10077 183|829 | 32 [26(17|63]|28| 8 144 5600 | 2,4 —
00R14TTM @] 2
125R-14-7T-M [J 125|102)108 107 55 33 480028 | 2
100( 40 — - 1 9 (164
160R-14-8T-M ® | 8 (160|137|143 (142 68 32 Hayir[4200(3,7( 3
MFH 050R-14-4T | ® | 4 50127333247 121 - 880004 1
063R-14-4T [J 22,225 501195 (84 1
= 63 |40 | 46 | 45 | 60 191 7400 0,6
£ 063R-14-5T o, 1
E 080R-14-5T ° 1
S 80|57 |63|62|76 2 Evet| 6400 | 1,3 —
£ 080R-14-6T [J 2 [+10 1 SOMT1405...
= —1 6 31,7526 | 17 321 8 [127(5)
S 100R-14-6T [ ] 1
= 100( 77| 83| 8296 63 5600 | 2,4
= 100R-14-7T o, 1
125R-14-7T [ ] 125(102|108 (107 100 381 | 55 38 10 (15,9 4800129 2
160R-14-8T ® | 8 (160|137|143 (142 508 | 72 11 (191 Hayir| 4200{3,9| 2

APMX2 icin, asagidaki sekle bakin

(APMX = 5) ve (APMX2 = 2) degerleri LD tipi kullanimda gegerlidir.
Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

Yedek parcalar (MFH Harrier - Yiizey freze)

Yedek parcalar
P : Kaynama Montaj
Baglama vidasi Anahtar onleyicibilesik | cvatasi -
Agiklama Uygun kesici uglar
% L2 %
MFH 050R-10-...
050R-10-..-M
063R-10- HH10X30 SOMT100420ER-GM
063R-10-..-22M $B-4090TRPN DTPM-15 P37 SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL
063R-10-..-27M HH12X35 | So\7100420ER-GH
080R-10-... Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 3,5 N-m HH16X40
080R-10-..-M HH12X35
MFH 050R-14-...
050R-14-.. M WI0K31
063R-14-...
063R-14-..-22M HH10X30
063R-14-...-27M HH12X35
080R-14-... HH16¥40 | SOMT140520ER-GM
080R-14-..M SB-50120TRP TIP-20 P37 | HH12G5 | SOMTT40520ER-LD
100R14 HH16X40 SOMT140514ER-FL
RV —— S SOMT140520ER-GH
100R-14-...-M Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 4,5 N-m -
125R-14-... -
125R-14-...-M -
160R-14-... -
160R-14-...-M -

@ : Standart Griin

LD tipini takarken kesme agz: sekli

Parantez () icindeki agt SOMT14 tipi icindir

Maks. devir

Yiik altinda olmasa bile merkezkag
kuvveti kesici uclarin ve parcalarin
sacilmasina neden olabilecegi icin
takimi maksimum devirde veya
daha tizerinde kullanmayin.

g@ Kesici ug sabitlendiginde

kaynama onleyici bilesigi konik
kismin ve disin izerine uygulayin.

M199
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Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Harrier

MFH Harrier (Parmak freze)

DCON'™

DCON"s

e\
__||_aemx
LH
Sekil 2
% ]:t S %
8| 1 < 8|
__||_apmx "
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
Yedek parcalar
- Olcii (mm) g‘ = Kaynama
E|l & |2 2|2 onleyici Vida Anahtar I,
5|32 12| 5 [Z|Z| bilesk ygun kesici uglar
Aciklama % é o f % 1_5 = i @ M203
- | = Sl > | 52 2 = \,
SIS|IZIS|IS|FIH|IZ|Z - =
2lg|z|R z|z =
=}
MFH  25-525-10-2T o |25 |8 sjis| 6] 17000{ 04 3
28-525-10-2T | ®]| 2|28 11 15,5[14,5 40 15500(0,5| 1
32-532-10-21 [ ] 3
= 32 15119,5[18,5 70 14000 ——
= 32-532-10-3T @3 15 3
=2 1 1,2 {+10]Evet 08— P37 SB-4075TRP | DTPM-15 SOMT1004...
& 355321021 ® 1215615 18 psansliso| [ 13000 ! Tavsiye edilen sikma tork
P2l | avsiye edilen sikma torku
35-532-10-31 | @ 3 — 50 1 kesici ug sikma pabucu icin 3,5N-m
40-532-10-3T [ ] 1
40 23 |27,5126,5 11500 | 0,9 —
40-532-10-4T o4 1
MFH 25-W25-10-2T ® | 2 (25]|25| 8 [12,511,5|117| 60 17000 (04| 4
_§ 32-W32-10-3T [ ] 32 15 {19,5(18,5|131| 70 1,5 14000 4
= —1 3 35 1,2 {+10]Evet —1 P37 SB-4075TRP| DTPM-15 SOMT1004...
ﬂ = 40-W32-10-3T hd 40 32 23 27.5126,5/1121 50 (35) 11500 07 L Tavsiye edilen sikma torku
J 40-W32-10-4T o4 T 2 kesici ug stkma pabucu igin 3,5Nem
v MPH 255251021200 || 25| |8 asiis| 120 17000{ 06 3
CIE) = 28-525-10-2T-200 | @ | 5 28 11 (15,5[14,5 ZOOﬂ 15 15500(0,7 | 1
E) g 32-532-10-2T-200 | @ | 132 15 119,5[18,5 m(315) 1,2 [+10[Evet| 14000| 1 | 3 p-37 SB-4075TRP | DTPM-15 SOMT1004...
o S 35-532-10-21-200 | @ 35|32 8ass | ’ 13000 14| 1 ‘ Tavsiye edilen sikma torku
405321041250 | @ | 4 [40| |23 275265250 11500 [ 1,5] 1 kesicug skma pabucu igin 3,5N-m
|| o |MFH 255251021300 | @ | [25] | 8 125|115 [180) 17000| 1|3
# Pay wss020300 @] [28]7 [ fissfug [a0] 15500{ 1,1 1
5 = | 9 | L+ ]
T | S 325321021300 | @ |7 |32 |15 [19,5]18,51300{180] 01,2 |+10/Evet| 14000] 16| 3 | P37 | SB-407STRP| DIPH-15 SOMT1004...
s | 50230 (o] [ss|n{wlasg | [T 13000{17] 1 ‘ Taviye edlen sikma torku
°/90° e kesici ug sikma pabucu icin 3,5N+m
Rt 40-532-10-41300 | @ | 4 |40 23 (27,5265 11500 1,8] 1 S PR
Eﬁig'{:‘"e APMXz icin, M 199 sayfasinda bulunan sekle bakin
et (APMX = 3,5) ve (APMX2 = 1,2) degerleri LD tipi kullanimda gegerlidir.
Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
Cokslevli
Kanal Freze
Kiiresel agizl
Radyiis
Dierleri

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Harrier

MFH Harrier (Parmak freze)

LF. B
$ek||1 $ek||2
Govde olculeri
Yedek parcalar
S| o Ol (mm) 5| | fm
El= ~|z| [ _| Onleyd Vida Anahtar Uygun kesici ugar
Agklama Ej =| 3| B =[5 Dbk
=3 _ z| g M @ M203
SIEIEISIS|F|H|Z|ZE|l |7 \é
8 (=% =) <<
MFH  50-542-14-3T ®|3[5 273332 ) 8800 | 1,4 p37  |sB-50120TRRl  TTP-20
63-542-14-4T ® | 4[63|42 4046|5150 50| )| 2 [+10bvet| 7400 |17 2 Tavsiye edilen sikma torku SOMT1405...
80-542-14-5T ®| 580 57 | 63 | 62 6400 (23| 2 kesiciugflkmapabucuigiln&SN-m

APMXz icin, M 199 sayfasinda bulunan sekle bakin

(APMX = 5) ve (APMX2 = 2) degerleri LD tipi kullanimda gegerlidir.

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

Frezeleme L@

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Harrier

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim
Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MFH Harrier (Modiiler tip)

CRKS
/
2
g !
o
% i
g A-A Section
OAL
Govde olculeri
Yedek parcalar
il Olgi (mm) g| 5 | famm
E|l = =& € onleyici Vida Anahtar Uygunkesiiugar
5|2 = & £ bilesik
Aciklama % é = E § ? ® M203
- | = S slzlg| L = | = ;f’ = /
SISISISISIS|IS|F|Z[=| RS |H =
SlS|alela <|<= é
(=)
MFH 25-M12-10-2T ® 25 8 112,5|11,5 17000
— —12,5 235735 M12x1.75| 19
28-M12-10-2T | @] 2|28 11 {15,514,5 15500
32-M16-10-2T [ ]
32 15 119,5(18,5 14000
32-M16-10-3T NE 15
12 +10|Evet pP-37 SB-4075TRP | DTPM-15 SOMT1004...
3SMe-10-21 ® 1215517 |18 |aasfans| 30 | 62| a0 > | mieao | 24 13000
oAy . Tavsiye edilen sikma torku
35-M16-10-3T | @ 3 — kesici ug sikma pabucu igin 3,5Nem
40-M16-10-3T [ ]
40 23 (27,5(26,5 11500
40-M16-10-4T |4

APMXz icin, M 199 sayfasinda bulunan sekle bakin
(APMX = 3,5) ve (APMX2 = 1,2) degerleri LD tipi kullanimda gegerlidir.
Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve diin iizerine uygulaym.

Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafal / ift yiizlii stkma mili icin BT takim tutucu)

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Harrier

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmatz gelik
Martensitik paslanmaz celik
% :Kaba isleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Ol¢ii (mm) Ag (9) Karbiir
= s PVD )
Kesici ug Agiklama 5 = ® UMy%lglgg‘;&eZOZ
S| 1| S | D1 RE|BS | AN |plniciminieina
SBEEEEEEE
[ [, [SOMT  100420ER-GM |4 103 [458 | 46 | 2 | - | 16 (@ (O @ @®@®  MH.-10-.
(@ i
EZ) =
. SOMT 140520ER-GM 411414 556 | 58 2 - 16 @ [1100eee MFH...-14-..
SOMT 100420ER-LD 411045| 458 | 46 2 09 | 16 |@ ([0 @0 e:e MFH...-10-..
SOMT 140520ER-LD 411476 556 | 58 2 16 | 16 (@ [10:00:0:e MFH...-14-..
SOMT 100420ER-FL 411044 | 458 | 46 2 14| 16 (@ [10:00:0:e MFH...-10-..
SOMT 140514ER-FL 41145755 | 58 | 14 | 31 16 (@ [100 e e:e MFH...-14-..
. SOMT 100420ER-GH 411043 | 457 | 455 | 2 - 16 [ HEHOH H 3 H J MFH...-10-..
SOMT 140520ER-GH 411417 556 | 58 2 - 16 [ HmHOH H 3 H J MFH...-14-.. 7,////%
Tok kenar o
Yénlii kesici ug sag yonii gésterir Tavsiye edilen kesme kosullari & M204, M205 %
K7l
N
g
s

@ : Standart Grtin O Yeni bir Grtinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Harrier
Tavsiye edilen kesme kosullari
Takim agiklamasi ve ilerleme hizi (fz: mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri ( Vc: m/dak)
k=3
= i | . MEGACOAT NANO EX MEGACOAT D
S 3 pargasi mazemes (MEGACOAT NANO) HARD  |Kaplamali karbiir|
= MFH25-.. WFHS2-.. HFHAD-.. PRISIO | PR1S2S | PRIS3S
(PRIS10) | (PR1525) | (PRis3s) | FROMSS | CAGS3S
Karbonlu gelik 05-08~10ap<tomm) | - 05~1,0~15(p<T,omm) | - 0.3~1,2~1,8(ap<1,gmm) . * Yo }
¢ 0,2~0,4~0,5(ap<1,5mm) | 0,3~0,7~1,0(ap<1,5mm) | 0,4~1,0~1,5(ap<1,5mm) 120~180~250 | 120~180~250
Alagimhi elik 05~0,8~1,0(ap<1,0mm) | 0,5~1,0~15(ap<10mm) | 0,5~1,2~1,38(ap<1,0mm) . * Y -
Hniig 0,2~0,4~0,5(ap<1,5mm) | 0,3~0,7~1,0(ap<1,5mm) | 0,4~1,0~1,5(ap<1,5mm) 100~160~220 | 100~160~220
Kalip celigi 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) B Yo Yo GH* .
(~40HRQ) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) | 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) | 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 80~140~180 | 80~140~180 | 80~140~180
Kallp gell?_l 0,15~0,3~0,5(ap<1,0mm) | 0,2~0,5~0,8(ap<1,0mm) 0,2~0,6~0,9(ap<1,0mm) B Yo . GHX* .
RC) 0,15~0,2~0,25(ap<1,5mm) | 0,2~0,3~0,45(ap<1,5mm) 0,2~0,5~0,7(ap<1,5mm) 60~100~130 60~100~130
K;(')'Pﬁg's'?_mo 0,15~0,25~0,4(ap<1,0mm) | 0,15~0,35~0,6(ap<1,0mm) | 0,15~0,4~0,7(ap<1,0mm) - 100 - o -
Kallp gell?_l 0,03~0,06~0,1(ap<1,0mm) h A . GHYY .
0HRC) Sadece GH talas kirici icin tavsiye edilir 50~60~70
GM PaSlanmaZ celik 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) a GMYY GMYY . .
GH |(Ostenitik ilgili) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 100~160~200 | 100~160~200
Paslanmaz Eehk 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) . ) bxe . *
(Martensitik ilgili) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) | 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) | 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz Felik 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) ) . * . .
(Cokeltmeyle sertlestirme) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 90~120~150
;o . 0,5~0,8~1,0(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,5(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) * R R R R
Gri dokme demir 02~0,4~05p<1,5mm) | 03~0,7~1.0@ap<15mm) | 0,4~1,0~15(ap<1.5mm) | 120~180~250
M . 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) * R R R R
Sfero ddkme demir 02~0,3~0,4(ap<1.5mm) | 03~0,6~08(ap<1.5mm) | 0,4~0,8~1.2(ap<1.5mm) | 100~150~200
A . . 0,2~0,4~0,6(ap<1,0mm) 0,2~0,5~0,9(ap<1,0mm) 0,2~0,6~1,0(ap<1,0mm) a a pAd ~ *
Nibazli sl direndlialagimlar | 15 5 5 3(ap<i,5mm) | 0,2~0,4~06(ap<1.5mm) | 0,2~05~0.8(ap<1.5mm) 20~30~50 2~30~50
: 0,2~0,4~0,6(ap<1,0mm) | 0,2~0,5~0,9(ap<1,0mm) | 0,2~0,6~1,0(ap<1,0mm) GMY< i GM* ] ]
Titanyum alagimlan 0,15~0,2~0,3(ap<1,5mm) | 0.2~04~06(ap<lSmm) | 02~0,5~08(ap<l5mm) | 30-50~70 40~60~80
Karbonlu celik 0,5~0,8~1,0ap<1,0mm) | 0,5~1,0~15(ap<1,0mm) | 0,5~1,2~18(ap<1,0mm) i * Y i ]
¢ 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,3(ap<3,5mm) | 0,06~0,2~0,3(ap<3,5mm) 120~180~250 | 120~180~250
Alasimh celik 0,5~0,8~1,0(ap<1,0mm) | 0,5~1,0~15(@ap<1,0mm) | 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) i * pe i ]
Lol 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,3(ap<3,5mm) | 0,06~0,2~0,3(ap<3,5mm) 100~160~220 | 100~160~220
Kallp gell% 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) . * Pie . .
~ 40 HRO) 0,06~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) 80~140~180 | 80~140~180
Kallp gell?_l 0,2~0,3~0,5(ap<1,0mm) 0,2~0,5~0,8(ap<1,0mm) 0,2~0,6~0,9(ap<1,0mm) . * PAd . .
(40 ~50HRC) 0,03~0,05~0,1(ap<3,5mm) | 0,03~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,03~0,1~0,15(ap<3,5mm) 60~100~130 | 60~100~130
Paslanmaz celik 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) . w * . .
(Ostenitik ilgili) 0,06~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) 100~160~200 | 100~160~200
D Paslanmaz ﬁelik 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) . R ¢ R *
(Martensitik ilgili) 0,06~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz Felik 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) B . * : .
(Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) 90~120~150
i f 0,5~0,8~1,0(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,5(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) * R R R B
Gri ddkme demir 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,3(ap<3,5mm) | 0,06~0,2~0,3(ap<3,5mm) | 120~180~250
5 : 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) * R ~ ~ _
" Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,06~0,1~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) | 100~150~200
= ; " o 0,2~0,4~0,6(ap<1,0mm) 0,2~0,5~0,9(ap<1,0mm) 0,2~0,6~1,0(ap<1,0mm) : : pxg R *
b Nibazlisil divenl alagimlar | i3 050, 1(ap<3,5mm) | 0,03~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,03~0,1~0,15(ap<3,5mm) 20~30~50 20~30~50
U
. 0,2~0,4~0,6(ap<1,0mm) 0,2~0,5~0,9(ap<1,0mm) 0,2~0,6~1,0(ap<1,0mm) pxd *
N - - -
) Titanyum alagimian 0,03~0,05~0,1(ap<3,5mm) | 0,03~0,08~0,15(ap<3,5mm) | 0,03~0,1~0,15(ap<3,5mm) | 30~50~70 40~60~80
L Karbonlu celik 0,5~0,8~1,0@@p<1,0mm) | 0,5~1,0~15(@p<1,0mm) | 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) ] * ¥ i i
¢ 0,2~0,4~0,5@ap<1,5mm) | 03~0,7~1,0(ap<1,5mm) | 0,4~1,0~15(ap<1,5mm) 120~180~250 | 120~180~250
fesmeagnags Alasiml celik 0,5~0,8~1,0(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,5(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) . * ¥ . .
45°~10 HIIDg 0,2~0,4~0,5@ap<15mm) | 0,3~0,7~1.0(ap<1.5mm) | 0,4~1,0~1,5(ap<1.5mm) 100~160~220 | 100~160~220
fesmeagaagsi Kalip celigi 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) ) * ¥ . .
75° (~ 40 HRC) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 80~140~180 | 80~140~180
Kesmeaga ags Kalip gell?_l 0,15~0,3~0,5(ap<1,0mm) 0,2~0,5~0,8(ap<1,0mm) 0,2~0,6~0,9(ap<1,0mm) . * Y R R
88°/90° (40 ~50HRC) 0,15~0,2~0,25(ap<1,5mm) | 0,2~0,3~0,45(ap<1,5mm) | 0,2~0,5~0,7(ap<1,5mm) 60~100~130 | 60~100~130
izeyigeme Paslanmaz celik 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) B * * . .
icintakm (Ostenitik ilgili) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 100~160~200 | 100~160~200
Viksek fL |Paslanmaz ﬁehk 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) : . * . *
eemelTam (Martensitik ilgili) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz Felik 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) h A * . :
Qokglevi (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) 0,4~0,8~1,2(ap<1,5mm) 90~120~150
P . 0,5~0,8~1,0(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,5(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) * : R ~ _
lfee Gri dokme demir 02~0,4~05(ap<1,5mm) | 03~0,7~10(ap<1.5mm) | 0,4~1,0~15(ap<1.5mm) | 120~180~250
| " . 0,5~0,7~0,8(ap<1,0mm) 0,5~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,5~1,0~1,6(ap<1,0mm) * R R R R
Kireselagz Sfero dgkme demir 0,2~0,3~0,4@ap<15mm) | 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) | 0,4~0,8~12(ap<1,5mm) | 100~150~200
Radyis i . 0,2~0,4~0,6(ap<1,0mm) | 0,2~0,5~0,9(ap<1,0mm) | 0,2~0,6~1,0(ap<1,0mm) e *
_ Ni bazlisi direnlialasimlar | o5 g .6 3(ap<1,smm) | 0.2~0,4~06(ap<1.5mm) | 0.2~0,5~08(ap<1.5mm) : : 20~30~50 i 20~30~50
’ T el 0,2~0,4~0,6(ap<1,0mm) 0,2~0,5~0,9(ap<1,0mm) 0,2~0,6~1,0(ap<1,0mm) PAS R * R R
Pl 0,15~0,2~0,3(ap<1,5mm) | 0,2~0,4~0,6(ap<1,5mm) | 0,2~0,5~0,8(ap<1.5mm) | 30~50~70 40~60~80

* Nibazliisil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.
* Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir.
Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
* LD tipi ve FL tipi uglarla yiizey islenirken tavsiye edilen ilerleme hizi SOMT14 LD tipi icin: f=1,5(mm/dev) veya daha az/ SOMT10 LD tipi icin: f=0,9(mm/dev) veya daha azdir
SOMT14 FL tipi icin: f=3,0(mm/dev) veya daha az / SOMT10 FL tipi icin: f=1,4(mm/dev) veya daha azdir
* BT30'a esdeder isleme merkezi icin, ilerleme hizini tavsiye edilen kosulun %25'ine veya daha azina indirin.
* Kanal isleme igin, icten su verme tavsiye edilir.

M204
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Harrier
Tavsiye edilen kesme kosullari
Takim agiklamasi ve ilerleme hizi (fz: mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri ( Vc: m/dak)
:*;; s paras malzemes MEGACOAT NANO EX MEGACOAT ap
k= (MEGACOAT NANO) HARD Kaplamali karbir
£ WFH..R10-.. M Rt PRIS10 PR1825 PR1835
(PRIS10) | (PR1S25) | (PR1s35) | FROTSS (G35
Karbonlu elik 05~1,5~20 . 120~1§o~250 120~1i§>~250
Alagimli gelik 05~1,5~2,0 - 100~1:o~220 100~1%70~220
Kalip eligi (~ 40 HRC) 05~1,2~18 . 30~1ﬁ~1ao 80~1ﬁ~180 80~q'10t180
Kalip eligi (40 ~ 50 HRC) 0,2~0,7~1,0 . 50~1§§~130 60~G'I'ill:;130
Kalip eligi (50 ~ 55 HRC) 02~0,5~08 - 50~7%?~100 5()5'7-'0’5100
Kalip celigi (55 ~ 60 HRO) Sade(geoélqgéloa?kﬁla(?g'l)rls 'Jéegyz])edilir ) i 509;0%70
(G;ﬁl Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 05~1,2~18 - 1005%7){200 mgﬂv‘sﬁizgo
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 05~1,2~18 - - 150~2%7o~250 180~2‘:0~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 05~1,2~18 - - 90~1§)~1 50
Gri dokme demir 05~1,5~20 120~1§0~250 )
Sfero dokme demir 05~1,2~18 100~1?0~200 i
Ni bazlisil direnli alasimlar 02~0,8~1.2 - - 2o~§~50 20~;~50
Titanyum alagimlari 0,2~0,8~1.2 3061?3::70 - 4oG~,2()tgo
i | et | - | mden | wher
s | e | o dm | et
Kalip celigi (~ 40 HRO) 006015 1(?(2?;;;30'5%“;31) o%g:“;og(sa(gifsog]rm) - B8 | 30-1ee10
Kalip eligi (40 ~ 50 HRC) 0301 T15p3om) | 05-n-0ap<som) : 000130 | 0-100-130
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) Ooog:gﬁ; 108 (2‘1';;;302”,;“%) 0002:(1,::; Josga(gféom n)n) - 1004%70400 100~1:o~200
LD |Paslanmaz gelik (Martensitik lgili) 0,00'2:(1):%; 1§§1§§;3°'5"J1",L) 0%2:35;108(3&(2;?2503';"”),) - . 150~§o~250 180~2:0~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,062:11):% 108 ;gfg?rm) 0002:“; 108(312?;503:;“ ri,) - - 9o~1;((1~150
Gri dokme demir 0%55:10’,52:26?3( ?ap,é]g' ,Oslm) 00,656:16,52126,04( i appsszé ?oTn[m) 120-180-250 ) %
Sfero dokme demir 0%2: ;jf; Lf‘f(';?;sos% o,oo'g:aﬁsw Jogga(gifsog]r? $) 0-150-200 ) )
Ni bazliisil direngli alagimlar ooog:gﬁ:“(s?gpss]f?n:n%) 0()/623:%?1:16’22(&%?5'(00%% - - zo~§~5o 20~;~50 5
e W e e I -
Karbonlu elik 05~1,5~20 - 1zo~1:o~zso 1zo~1%:)~250 =
Alagimhi gelik 05~1,5~20 . 100~1:o~220 100~1%70~220
Kalip celigi (~ 40 HRC) 05~1,2~18 - 80~1471~180 80~1ﬁ~180
Kalip celigi (40 ~ 50 HRC) 02~0,7~1,0 - 60~10*6~130 60~1§~130
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 05~1,2~18 - 100~1%B~200 1004:0400
FL | Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 05~1,2~138 - - 1 50~2%(o~250 180~2:0~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 05~1,2~18 - - 90~1§,~1 50
Gri dokme demir 05~1,5~20 1 204’;0450 -
Sfero dokme demir 05~1,2~18 100~1:0~200 -
Ni bazlis1l direngli alasimlar 02~0,8~12 - - 20~?3~50 20~;~50
Titanyum alagimlari 02~0,8~1.2 30~?(;~70 : 40~?(3~80

* Nibazliisil direncli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.
* Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir.
Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
* LD tipi ve FL tipi uclarla yiizey islenirken tavsiye edilen ilerleme hizi SOMT14 LD tipi icin: f=1,5(mm/dev) veya daha az / SOMT10 LD tipi i¢in: f=0,9(mm/dev) veya daha azdir
SOMT14 FL tipi igin: f=3,0(mm/dev) veya daha az / SOMT10 FL tipi igin: f=1,4(mm/dev) veya daha azdir
* BT30'a esdeger isleme merkezi icin, ilerleme hizini tavsiye edilen kosulun %25'ine veya daha azina indirin.
* Kanal isleme igin, icten su verme tavsiye edilir.

* : 1. Tavsiye ¥x:2. Tavsiye
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Harrier
Isleme programi icin not (Yaklasik R)
Kesme agzi agisi islenmemis kisim K M TESERLLY
Sekil Agiklama Kesici ug tipi Yaklasik R (mm) e is pargasinin maks.
Y egim agisi
Konturlama sirasinda is GM/GH 10° 3,0 0,85 90°
3 ‘ arcasinin maks. egim agisi )
MFH...-10-... FL 14° 3,0 0,89 80°
LD 14° 35 0,69 65°
GM/GH 10° 35 1,37 90°
MFH...-14-... FL 13° 30 1,36 80°
is kisim K
LD 16° 50 1,06 65°
Rampalama icin referans verileri
MFH...-10-...
Takim ¢api DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
Maks. rampa agisi o o o ° o o o o
RMPX 5 4,5 4 3,5 3 2,5 2 1
tan RMPX 0,087 | 0,078 | 0,070 | 0,061 0,052 | 0,043 | 0,035 | 0,017
MFH...-14-...
Takim ¢api DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
Maks. rampa aisi o o B o ° o
RMPX 2 1,8 1 0,5 0,4 0,2
tan RMPX 0,035 | 0,031 0,017 | 0,009 | 0,007 | 0,003
Rampalama (Egimli frezeleme) Kilavuzu
Yukaridaki kesme kosullarinda rampa agisit RMPX (Maksimum rampa agisi)
veya daha az olmalidir. L
Yukaridaki kesme kosullarinda ilerleme hizi %70 veya daha az olmalidir.
B
J Kesme uzunlugu formiilii _ ap
(] Maks. rampa agisindaki "L" ~ “tan RMPX
g o
K7}
N
g
[

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Digerleri

Dik frezeleme (Dalma)

2

M206

Kesici ug agiklamasi

Maks. kesme genisligi

(ae)
SOMT10 8mm
SOMT14 11,5mm

*Dik frezeleme (Dalma) sadece GM/GH tipi uglarla

mevcuttur.

(LD tipi ve FL tipi uygulanamaz)
Dik frezeleme (dalma) icin, ilerleme hizini
fz=0,2 mm/t veya daha duis(ik bir degere indirin.



Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Harrier

Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme icin, min. kesme capi ile maks. kesme ¢api arasinda bir deger kullanin.

© Maks. kesme capinin iizerinde

© Maks. kesme capinin altinda

Agiklama Min. kesme api Maks. kesme ¢api
MFH...-10-... 2xDCX-18 2xDCX-2
MFH...-14-... 2xDCX-25 2xDCX-2

Birim: mm

« Helisel frezelemede dalma derinligi (h) takim 6l¢usi tablosundaki maks.

oDh (isleme capi)

Kesme yoni

IS kesme derinligi (APMX) degerinden disiik olmalidir.
2, — - is parcasi ile ayni ydnde frezeleme tavsiye edilir. (Sagdaki sekle bakin)
' - ilerleme hizi tavsiye edilen kesme kosullarinin %50'sinin altinda olmalidir.
Merkez 6z kismi islemeden Merkez 6z kismi takimla « Uzun talaslar dretilmesinin neden olacagi olaylar énlemek icin dikkatli
sonra kalir temas eder olun.
(Kesme capi)
Delme kilavuzu 3D isleme
J_L A Konturlama y Helisel .
X V% Kesici ug tipi Rampalama (Yikselen duvar agisi) Dikey frezeleme Cepisleme
GM/GH v/ (90°) v v v
LD /\ (65°) X X X
<
j:l FL /\(80°) X X X
Pd
« Kesici ug tipine bagli olarak bazi uygulamalar kullanilamaz.
Merkez 62 DCX « FLve LD tipi icin, konturlamada yiikselen duvar agisinin bir sinirt vardr.
GM tipi / GH tipi LD tipi FL tipi
Aciklama - PR " PR - PR
Maks. kesme derinligi Pd ) Dz altyuzey on Maks. kesme derinlii Pd . Dizalt yizey o Maks. kesme derinligi Pd Dizalt yizey 1in min. kesme
min. kesme uzunlugu X min. kesme uzunlugu X uzunlugu X
MFH...-10-... 15 DCX-18 15 DCX-14 15 DCX-15
MFH...-14-... 2 DCX-24 2 DCX-18 2 DCX-19
[Delme derinligi] Liitfen tablodaki Pd (Maks. kesme derinligi) degerine bakn. Birim: mm

[Delmeden sonra capraz hareket sirasinda]
1. Merkez 6z kismi (ilenmemis kisim) gikanlana kadar, ilerleme hizini tavsiye edilen kosullarin %25'ine veya daha azina indirin.
2. Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini f=0,2 mm/dev veya daha diisiik bir degere indirin.

M207
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Boost

)
Frezeleme | |
\&

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Yiiksek ilerlemeli ve biiyiik kesme derinlikli frezeleme = Boost
50, ™ Mini
Micro Harrier
B O O St 40 Harrier
30

Daha fazla frezeleme kapasitesi icin biiytik D.O.C.
Otomotiv parcalar, zor kesilen malzemeler ve
kaliplar dahil olmak tzere genis bir yelpazedeki
uygulamalarda mikemmel performans

Maks. kesme derinligi ap (mm)

0 08 016 022 50 280 2100 @160
Kesme ¢ap1 DCX (mm)

Biiylik kesme derinligi kapasiteleri ile yiiksek ilerlemeli frezeleme

04 ebadinda kiiglik bir kesici ug (4 kenarl, cift tarafli kesici u¢) @22 mm’den baslayan kesme caplari ile
2,5 mm'ye kadar kesme derinliklerini destekler.

Cesitli kenar isleme, kanal agma, helisel frezeleme ve rampalama uygulamalarinda yliksek verimli isleme saglar.

4 kenarly, gift tarafl kesici ug

Maks. kesme derinligi

2,5 mm

MFH Boost Avantaiji

7.0

6,0
90° Parmak freze

50

4,0

Avantaj

30
25
2,0

Kesme derinligi ap (mm)

Konvansiyonel yiiksek
ilerlemeli takim

0 0.2 04 0,6 08 10 12 14 16
fz (mm/t)
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Boost

Cesitli isleme uygulamalari ve ortamlari icin kullanilabilir

n 90° parmak frezeler icin coziimler (Kaba islemeden orta yiizey islemeye kadar)

| Yiksek ilerleme hizlan isleme verimliligini buiylik oranda iyilestirir

isleme verimliligi simiilasyonu 6rnegi 70
Cep isleme: Vc = 150 m/dak, 12,5 € o0 Sl
I . = ,ap=12omm i !
P P Isleme £ 90° Parmak freze
verimliligi g 0
@ 25 (3 Kesici ug) L 00 cc/dk. £ 30
ap =2,0 mm, fz=0,7 mm/t 5
P 2 2 MFH Boost
Konvansiyonel 3
90 ° parmak 54 cc/dk.
freze 0
@25 (3 Kesiciug) ap =5,0 mm, fz=0,15 mm/t 0 0.2 04 06 08 1,0 12 14 16
fz (mm/t)
| Yiiksek verimlilik ve iyi takim omrii | stabil olmayan isleme ortaminda yiiksek
stabilite
isleme verimliligvekesme agzi karsilastirmasi Tirlama direnci karsilastirmasi (Sirket ii degerlendirme)
(Sirket ici degerlendirme)
100 dakika islemeden sonra kesme agzi durumu Kanal agma Bara baglama
MFH Boost Rakip A 90° parmak freze ‘la)|2§5hg3v§e5id uc) ‘g‘(’)"lugu
ap=1,6 mm, fz=0,6 mm/t ap =5,0mm, fz=0,15 mm/t S50C dul
BT50
008| ® MFH Boost esme agzi d r
m Rakip A /
006 . T is| 2%
100 dakika islemeden sonra |§Ieme verlmI|I|g| §. er|']|e"' o
004 verimliligi %
100 dakika islemeden sonra MFH Boost 1 03 cc/dk. ]
002 N
Vc =120 m/dk., ap = 1,5 mm, fz= 0,6 mm/t :h:
000
0 200 1000 1500 2000 2300 . 31 L ¥ Tirlama (isleme miimkiin degildir)
Metal kaldirma hacmi (cc) Rakip A Vc =80 m/dk., ap =2 mm, fz=0,2 mm/t
90° Parmak Freze ’ ' !
Kesme kosullari: Vc = 150 m/dak, ae = 12,5 mm, kuru, SCM440®@), @ 25 (1 kesici ug) BT50 23 cc/dk

Vc =80 m/dk., ap =2 mm, fz= 0,15 mm/t

Yiiksek verimlilikvestabil isleme tasarimlari

Kyocera'nin orijinal teknolojisi _
Is parcasina girerken kesme kuvveti (Sirket ici degerlendirme)

Disbiikey kesme kenari tasarimi is

parcasina girerken darbeyi azaltir 3500 | = MFH Boost
m Rakip A

3.000
2.500
2.000
1.500

-————

Kesme kuvveti (N)

1.000

500
Kesme kosullar:
Ve =150 m/dak, ap = 2,0 mm,

L ae=25mm, fz=0,7 mm/t,
Kesme siiresi (msec) [Tmsec = 1/1.000 s] kuru, S50C, @ 50 (1 kesici ug), BTS0
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Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizh
Radyils

Digerleri

Yiiksek ilerlemeli takim MFH Boost
a Konvansiyonel yiiksek ilerleme hizli takimlardan daha iyi ¢6ziim
I Biiyiik D.O.C. isleme verimliligini biiyiik oranda iyilestirir
isleme verimliligi simiilasyonu érnegi 70
Cok agsamali isleme (Derinlik 30 mm): Vc = 150 m/dak, ap = 12,5 mm I§.Ie"]e_“ € 00
verimliligi £ .
@ 25 (3 Kesici ug) 100 cc/dk. S 40
ap =2,0 mm, fz=0,7 mm/t @ 30 MFH BOOSt
. [ 2’0
585:5;‘53?:;;] 76 cc/dk. § . Konvansiyonel yiiksek ilerlemeli takim
takim '
2 25 (3 Kesici ug) ap=1,0 mm, fz=0,8 mm/t 0
0 02 04 06 08 10 12 14 16
fz (mm/t)

| Yiiksek verimlilik ve iyi takim 6mrii

isleme verimliligvekesme agzi karsilastirmasi
(Sirket ici degerlendirme)

100 dakika islemeden sonra kesme agzi durumu

MFH Boost Rakip B Yiiksek ilerleme tipi

ap=1,6 mm,fz=0,6 mm/t ap=0,8 mm, fz=0,6 mm/t

_Isleme verimliligi x2
lyi kesme agzi durumu

0,08 | ® MFH Boost
m Rakip B

0,06
100 dakika islemeden sonra
0,04

100 dakika islemeden sonra
0,02

0,00

0 500 1.000 1.500 2.000 2500

Verimlilik

Kesme kosullari: Ve = 150 m/dak, ae = 12,5 mm, dry, SCM440@), @ 25 (1 kesici ug), BT50

Metal kaldirma hacmi (cc)

| Milkemmel duvar hassasiyeti

isleme verimliligi ve duvar hassasiyeti karsilastirmasi
(Sirket ici degerlendirme)

Cep isleme (Derinlik 12mm)

MFH Boost
@ 25 (3 Kesici ug)

[

Rakip B Yiiksek ilerleme tipi
2 25 (4 Kesici ug)

Kademe
17pm

—-—

Kademe

54pm
ap=1,5mm x 8 paso ap=0,8mmx15paso > €
Q=115 cc/dak Q=281 cc/dak

Kesme kosullari: Vc = 200 m/dak, ae = 12,5 mm, fz = 0,8 mm/t, kuru, S50C, BT50

Ustiin duvar hassasiyeti

Dig cevre
Gzerinde silici

Cok pasolu isleme ile duvar
seviyesi degisimlerinin azaltiimasi

9

a Kesilmesi zor malzemelerinislenmesiicin ¢oziimler

Titanyum alasimi, paslanmaz celik isleme vb.de isleme
verimliliginde dramatik iyilesme.

isleme verimliligi karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Titanyum alagimi cep isleme (Derinlik 6 mm)

MFH Boost

ap =1,5 mm X 4 paso (fz = ~0,35 mm/t)

isleme
verimliligi

Rakip C
Yiiksek ilerleme Yaklasik 2' 50"

tipi ap =0,6 mm x 10 paso (fz= ~0,4 mm/t)

Kesme kosullari: Vc = 50 m/dak, ae = 12.5 mm (ae/DCX = %50), Rampa agisi 3°, Ti-6Al-4V, 1slak, @ 25 (3 kesici ug), BT50
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Boost

MFH Boost (Parmak freze)

DCONPe

7
|
|
|
!
DCON'

DCON®s -

DCONPe

L e ——
Govde olculeri
Yedek parcalar
Al 2 = Kaynama
S Olgti (mm =
E| & g _ § 3 |z onleyici Vida Anahtar ST
|3 S22 bilesi ygun kesici uglar
Agklama =1 = = & |E| = 9 @ M214
| = = L2 <<
= =l = @)
DC|S[S|LF|H|Z ‘é’
(=} =<
MFH 25-525-04-2T @2 1
&= 1412525 (140| 60 127001 0,5 —
3, 25-525-04-3T o3 1
= 2,51-10 [Evet P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM
= 32-532-04-41 e |4 21132132 1150] 70 112001 0,8 L Tavsiye edilen sikma torku
32-532-04-5T ®|5 "1 kesici ug stkma pabucu igin 2,0N-m
MFH 22-520-04-2T ® | 2|11(22]20]13030 13600| 0,3 | 2
28-525-04-3T e |3 2
&= 17 128 | 25 {140 40 120001 0,5 —
3. 28-525-04-4T | @ | s 2
~| 8 35-S32-04-4T ® 2,5]-10 [Evet 2 P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM r
£l 5 S ° 24 | 35 10700 (0,8 By
é A 35-532-04- = 5 32 150/ 50 Tavsiye edilen sikma torku J
40-532-04-5T [ ] 2 kesici ug sikma pabucu icin 2,0N-m
40-532-04-6T o6 ”|” 10000109757 £
MFH 255250421180 | @ |2 5 <
14| 25 180{100 12700 | 0,6 — N
25-525-04-31-180 | @ | 3 25 5 o
E 28-525-04-31-200 [ 17|28 40 12000(0,7 | 6 L
< —2,5(-10|Evet P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM
B 32-532-04-4T-200 | @ | . 2132 200120| 11200 " ER |
35530441200 |@ | " [24]35] 3 1070] " | 6 Tavsiye edien sikma torku
— 50 kesici ug stkma pabucu iin 2,0Nm
40-532-04-5T-250 ® | 5(29(40 250 10000| 1,5 6
MFH 25-W25-04-2T o2 3
1412525 (117] 60 127001 0,4 —
25-W25-04-3T e |3 3
S 32-W32-04-4T e |4 3
% 21|32 131{ 70 | 2,5 |-10 |Evet| 11200 — P-37  [SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM
= 32-W32-04-5T ® 5 1 07 3
o | A Tavsiye edilen sikma torku
jg_aiiﬁj:; : ; 29 | 40 111 50 10000 % kesici ug stkma pabucu igin 2,0N-m

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Boost

MFH Boost (viizey freze)
DCSFMS
DCB
o
o 4 —
8 &
A
H
<
f
Govde olculeri
Yedek parcalar
= —
E A 2 = Kaynama
= Olgii (mm S | X
= 5 Aty | 2| 2 || onleyi Vida Anahtar T
2= S1El 5 (=] bilesik ygun kesici uglar
Agiklama e o M S @M214
= S| £ =
(%) o -3
= s & > 2 = /
Rl |oc|B|E (o |8|E|F|E|8|E|E %}
8 ala o x| <<
MFH 040R-04-5T-M ®|5
2914038 16 |15 9 [40|19|56(84 10000( 0,2
OMOROSTM @]
050R-04-6T-M [
39150 9000 | 0,4
050R-04-7T-M |7
47122 (18|11
052R-04-6T-M ®|6 2116,3110,4 0,5
41152 8800 ——
= 052R-04-7T-M [J 0,4
ko] 1 50 2,5(-10 |Evet pP-37 SB-3575TRP | DTPM-10 LOMU040410ER-GM
= 063R-04-7T-M |7 22 (18|11
063R-04-7T-27M [ ] 52163 |60 27 12013 247|124 4000 0,8 'T'avsiyeedilen5|km'a'torku
063R-04-9T-M L . 2 |81 21 63104 ] kesici ug sikma pabucu igin 2,0N-m
063R-04-9T27M | @ ]
080R-04-8T-M ® |38 27 (2013 24| 7 124 18
69 | 80|76 63 7100
080R-04-10T-M ® 10 1,7
MFH  080R-04-8T o3 P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10
69 | 80|76 (31,7526 {17 [ 63|32 | 8 [12,7]2,5|-10 |Evet| 7100 | 1,6 Tavsiye edilen sikma torku LOMU040410ER-GM
080R-04-10T ® |10 kesici ug stkma pabucu igin 2,0N-m

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

Frezeleme '\@’
\\
Delik cay
|n§ozeﬁ| ri

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim
Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Boost

MFH Boost (Modiiler tip)
|y
CRKS
v
z
5 — _
[a)
A-A Section
Govde olculeri
Yedek parcalar
| - Ol (mm) g| X | famema )
El=E =& € onleyidi Vida Anahtar Uygun Kesiiugr
S5(2 = 3| £ bilesik
Agiklama = =2 g 3 @ M214
S| = S| £
v o o
=|_ = Sl =
o |SIE|E|Z|F|E| s | H %"
[=) kc) =<
MFH 22-M10-04-2T | @ | ) 11 {22 [10,5[18,7| 48 | 30 M10X1.5 | 15 13600
25-M12-04-21 [
14 {25 12700
25-M12-04-3T [ ]
—1 3 12,5(23 | 56 | 35 M12X1.75] 19
28-M12-04-3T [}
17| 28 12000
28-M12-04-4T | @ | .
32-M16-04-4T [
21132 11200
32-M16-04-5T [J 25 -10 |Evet P-37 SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM
35-M16-04-4T e |4 Tavsiye edilen stkma torku
35-M16-04-5T ° 2135 10700 kesici ug stkma pabucu icin 2,0N-m
—1 5 17 (30| 62|40 M16X2.0 | 24
40-M16-04-5T [
29| 40 10000
40-M16-04-6T ®|6
42-M16-04-5T o5
31|42 9800
42-M16-04-6T ®|6

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulaymn.
Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / ift yiizlii stkma mili icin BT takim tutucu)

Frezeleme L@

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Boost

Frezeleme | |
W

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

LOMU

Kullanim siniflandirmasi

Y : Kaba isleme / 1. Segim
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

Ol¢ii (mm) Karbiir

S o
= > PVD U .

. = ygun govde

Kesici ug Agiklama =
g s | D1 | RE [ w1 | INSL momnonm®m" M213
SEEERERE
LOoMU 040410ER-GM 41 44 | 41 1 91 | 145 |@|L0:00: e ® MFH...-04-..
Genel amagh

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

Tavsiye edilen kesme kosullart @& M215

@ : Standart Grtin O Yeni bir Grtinle degistirilecek [ ]: Eylil 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Boost
Tavsiye edilen kesme kosullari ¥ 1.tavsiye v 2. tavsiye
Takim agiklamasi ve ilerleme fz (fz: mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kalitesi (Vc: m/dak)
Talas kinc is parcasi MEGACOAT NANO EX (MEGACOAT NANO) CVD Kaplama
ap(mm) MFH...04...
PR1810 (PR1510) PR1825 (PR1525) PR1835 (PR1535) CA6535
<05 0,20-0,80- 1,30
<10 0,20-0,70-1,10
~ 280HB) <15 0,20-0,60- 0,80 * S
( <, 20-0,60-0, - 120-160-220 | 120-160-220 -
Karbonlu celik <20 0,20-0,40-0,70
<25 0,20-0,30-0,50
<05 020-0,75-1,20
Alasimli celik <10 0,20-0,65-1,00 * *
(~ 350HB) <15 0,20-0,55-0,70 - 100 - 150 - 200 100-150 - 200 -
<20 0,20-0,40-0,55 (Kuru isleme tavsiye edilir) (Kuru isleme tavsiye edilir)
<25 0,20-0,25-035
<05 0,20-0,60-1,10
<10 0,20-0,50-0,90 * e
(~40HRC) <15 0,20-0,40- 0,65 - 80-120- 160 80-120- 160 -
<20 0,20-0,30-0,55 (Kuru isleme tavsiye edilir)(Kuru isleme tavsiye edilir)
<25 0,20-0,25-035
<05 0,10-0,30-0,50
<10 0,10-0,25-0,40 *
Kalip celigi (40 ~ 50HRC) <15 0,10-0,20- 0,30 - 60-100- 130 - -
<20 (Kuru isleme tavsiye edilir)
<25 i
<05 0,10-0,20- 0,40
<10 0,10-0,15-0,25 *
(50 ~ 55HRC) <15 - 50-70-100 - -
<20 - (Kuru isleme tavsiye edilir)
<25
<05 0,20-0,60- 1,00
<10 0,20-0,50-0,90 N N
Ostenitik paslanmaz gelik <15 0,20-0,45- 0,60 - 100140 - 180 100140 180 -
<20 0,20-0,30-0,50
<25 0,20-0,25- 0,440
oM <05 0,20-0,60-1,00
<1,0 0,20-0,50-0,90 . «
Martensitik paslanmaz celik <15 0,20-0,45- 0,60 - - 100-150- 200 150-200 - 300
<20 0,20-0,30-0,50
<25 0,20-0,25-0,40
<05 0,10-0,30-0,50
tkeltmeyle sertlgtiiimis paslanmaz celik ig Elgfzfifﬁﬁ x .&
(Okeltmeyle sertlestirilmis paslanmaz celi <1, ,10-0,15-0, - - 90120150 -
<20 ] o
<25 o
<05 0,20-0,80-1,30 o]
<10 0,20-0,70-1,10 )
Gri dokme demil <15 0,20 0,80 * o
ri dokme demir <1, ,20- 0,60 - 0, 120-160- 220 - - -
<20 0,20-0,40-0,70
<25 0,20-0,30-0,50
<05 0,20-0,60- 1,00
<10 0,20-0,50-0,90 N
Sfero dokme demir <15 0,20-0,40-0,70 100- 150 200 - - -
<20 0,20-0,30-0,60
<25 0,20-0,25-0,40
<05 0,10-0,30-0,45
<1,0 0,10-0,25-0,40 " x
Ni bazli isil direngli alagim <15 0,10-0,15-0,20 - - 20-30-50 20-30-50
<20 ]
<25
<05 0,10-0,30-0,50
<10 0,10-0,25-0,45 x
Titanyum alagimi <15 0,10-0,15-0,25 - - 40— 6080 -
<20 ]
<25

- Koyu renkli rakam tavsiye edilen baglangig kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
- (okeltmeyle sertlestirilmis paslanmaz celik, Ni bazli isil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

-Islak isleme kuru islemeye gdre daha kisa takim émriine sahip olabilir. Kesme hizini, ilerleme hizini ve D.0.Cyi tavsiye edilen kosullardan daha diisiik degerlere ayarlayin.
-BT30 ve esdegeriyle isleme icin, ilerleme hizi tavsiye edilen kesme kosullarinin %80'ine veya daha azina indirilmelidir. Kanal agma tavsiye edilmez.
- Kanal agma icin merkezden hava gegisi tavsiye edilir.

-Yiizey freze tipi icin kanal agma veya cep isleme tavsiye edilmez.

-Yiizey freze tipi takimlar icin, kesme genisliginin kesme ¢apinin %75'i veya daha azina ayarlanmasi tavsiye edilir.
-Hem ap hem de ilerleme igin uzun saftin tavsiye edilen kogullarin %75’ veya daha azina ayarlanmasi tavsiye edilir.
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Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Boost
:
Yaklasik programlama yarigcapi ayari Rampalama ipuglar
-Rampa acist RMPX'in altinda olmahdir
Programlanabilir| Asinislenmis | islenmemis - Yukaridaki kesme kosullarinda tavsiye edilen ilerleme hizini
Sekil R radyis kismi kisim %70 azaltin
(mm) (mm) (mm)
L
1,5 0 1,42 Maks. kesme formiilii
Maks. rampa agisinda uzunluk (L)
1, . ap -
%,/'f-“ Is parcasi yan L - —
U, | duvarmaks. 2,0 0 1,24 tan RMPX RMPX
o 4 egim agisi — J
,*f ap
3%
) (Tavsiye edilen) 0 0.87 +Hem ileri hem de geri yonde
) Asiilenmis sirayla rampalama yaparken,
= radyiis kismi . 1
- maksimum rampa acisi RMPX'i
%50'ye ayarlayin. -
35 0,06 0,69 —
Rampalama icin referans verileri
Agiklama Takim ¢api DCX (mm) 22 25 28 32 35 40 4 50 52 63 80
Maks. rampa agisi RMPX 3,9° 3,0° 24° 2,0° 1,7° 14° 13° 1,0° 1,0° 0,8° 0,6°
MFH...-04- ...
tan RMPX 0,068 0,052 0,042 0,035 0,029 0,024 0,022 0,018 0,017 0,013 0,010
Helisel frezeleme icin kilavuz
Helisel frezeleme icin, min. kesme capi ile maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin. oDh (isleme capi)
© Maks. kesme gapinin iizerinde © Maks. kesme capinin
altinda Kesme yoni
Merkez 6z kismi Merkez 6z kismi takimla
islemeden sonra kalir temas eder
]
v
S
@ (Kesme ¢ap1)
()] Min. kesme cani Maks. kesme capi | * Maksimum D.O.C. altinda olacak sekilde ¢evrim bagina maksimum rampa derinligi
P Agiklama " (mm) sap “mm) @B o 2smm)
u’: -Tirmanmali frezelemeyi kullanin. (Yukaridaki sekle bakin)
MFH...-04- ... 2xDCX-1 2%xDCX-2 - Ilerleme hizlari tavsiye edilen kesme kosullarinin %50'sine distrdiimelidir
Kesmeagzagst - Uzun talaslar tretilmesinin neden olacagi olaylar 6nlemek icin dikkatli olun
45°~70°
Kesme agzragisi
75 .
o Delme kilavuzu Dik frezeleme (Dalma)
88°/90° ‘
{f;?ag'r:"”e ‘ Dik frezeleme (Dalma)
Viksek i .
fledemelTakm ! ol " i
(i i Kesici ug agiklamasi aksimum (:es)m e gensi
e
! LOMUO4 Tipi 5,0mm
Kanal Freze i
" iresladal | 3 i Pd - Dalma islemi sirasinda ilerleme hizini
reselagil f fz < 0,2mm/t degerine dustrin
Radyus Merkez 6z DCX
Digerleri l
GM tipi
Aciklama Maks. delme derinligi Pd |  Diiz alt yiizey icin min. kesme uzunlugu X
(mm) (mm)
MFH...-04- ... 0,6 DCX-12

- Merkez 6z ¢ikarilana kadar ilerleme hizinin tavsiye edilenin %25' kadar azaltiimasi tavsiye edilir
- Devir basina eksenel ilerleme hizi tavsiyesi f < 0,2 mm/devirdir
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Yiiksek ilerlemeli takim MEH Mini

MFH Mini o

g Micro Harrier
Kesme capi 216~050 ‘% 40 Harrier
Ekonomik cift tarafli 4 kenarh kesici ug £
g 20
Kiiciik capta ve kiiciik isleme merkezinde isleme sirasinda £
j 10 - |
yiiksek verim ve yiiksek ilerlemeli isleme k- M'C'°| | | Boost

0 28 016 222 250 280 100 160
Kesme ¢api DCX (mm)

n Miikemmel talas tahliyesi

iyi talas tahliyesi

Yiiksek kaliteli
yiizey kalitesi

is parcasinda
talas isirmasi

Talaslar kesici uca yapisir (Sirket ici degerlendirme)

MFH Mini 3D disbiikey kesme agzi ile talas iIsirmasini kontrol eder

Kesme kosullart: is parcasi malzemesi SS400 Takim gapi 216 Vc = 150 m/dak ap x ae = 10 mm (0,5 mm x 20 paso) x16 mm fz = 0,6 mm/t Kuru

a Cok kenarli tasarim Kiiciik isleme merkezinde
yuksek verimli isleme saglar yiiksek verim ve yiiksek
ilerlemeli isleme (BT30/BT40)

Kesme Capi 225
MFH Harrier
Kalibin kab?

'\S\enmes" ign
uygund®”

5agiz 2agiz
MFH25-525-03-5T MFH25-525-10-2T

M217
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Yiiksek ilerlemeli takim MEH Mini

MFH Mini (Parmak freze)

DCoN®
\ |/
\\ N //
DCON®

g 32
[ L
O3
oo
w

Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
. 2 = Kaynama
S Olgti (mm T | X
E|l & et 12 2= onleyici Vida Anahtar T et
5|32 12| £ |Z[Z]  bilesik ygun kesici uglar
Agklama =1 = = &2 |E| = 9 @ M221
| = = L <<
<= =| |2 2 @)
DC|S|S|LF|H|Z ‘é
(=] <<
MFH 16-516-03-2T ® (2|8 (16]16]100 30 188001 0,1 1
20-520-03-3T e |3 1
12120 |20 {130] 50 157001 0,3 —
5 205200547 2 : L0GU030310ER-GM
= 25-525-03-4T [ 1 [-10|Evet 1 P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8 )
= 17125 25 (140 60 13400 | 0,5 — L0GU030310ER-GH
25-525-03-5T L 5 1 Tavsiye edilen sikma torku
32-532-03-5T ° 1 kesici ug stkma pabucu icin, 1,2N-m
24132 (321(150| 70 11400 0,8 —
32-532-03-6T |6 1
~ MFH 17-516-03-2T [ 9 17 17900 2
= — 2 16 {100| 20 01—
2|l 18-516-03-2T ® 10| 18 17000 2
i 22-520-03-3T ®|3 2 LOGUO30310ER-GM
2 20-520-03-4T ° \ 14122120 {130{ 30| 1 |-10|Evet|14700{0,3 5 P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8 L0GUO30310ER-CH
= T Tavsiye edilen sikma torku
28-525-03-41 hd 20| 28 | 25 [140] 40 124001 05 L ‘ kesici ug sikma pabucu igin, 1,2N-m
ﬂ 28-525-03-5T |5 12
J MFH 16-516-03-2T-150 ® (2|8 [16]16]150( 50 188001 0,2 1
o % 20500331160 | @ |3 1220 |20]160/80 | | | |15700/03] 1 P-37 |SB-3065TRP| DTPM-8 LOGU030310ER-GM
= ] 25-525-03-4T-180 | @ | 4 | 17 | 25 | 25 |180{100 13400{ 06| 1 Tavsiye edilen sikma torku LOGU030310ER-GH
<X = kesici ug sikma pabucu igin, 1,2N-m
g 32-532-03-5T-200 ® | 5|24(32]32/200{120 11400 1,1 1
:;:" MFH 16-W16-03-2T ®|2|8([16]16]|79|30 18800 0,11 3
20-W20-03-3T e |3 3
—— 121120 | 20 {101] 50 157001 0,2 —
e 5 2000547 °l, : L0GU030310ER-GM
45°~70° S — X
P— = 25-W25-03-4T O turlas|as|mrfeo| VO 13a00|a 2 PP |SBI06STRR) DIPM8 LOGU030310ER-GH
750 25-W25-03-5T | @ | 5 3 ‘ Tavsiye edilen stkma torku
W 32-W32-03-5T Py 3 kesici ug sikma pabucu igin, 1,2N-m
88°/90° 24132(321(131| 70 114001 0,7 —
— 32-W32-03-6T |6 3
Eﬁyaﬁl,:me Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
{lremeliTakm

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim MEH Mini

MFH Mini (Yiizey freze)

DCSFMS
DCB
KWW,
DCCB: t
| _DCcB:
DC
DCX
Govde olculeri
Yedek parcalar
z —
= P =2 = Kaynama
3 Olgii (mm T | X
= 5 i (mm) | 2| S || onleyi Vida Anahtar Uvaun kesciuc
|3 SN2 5 (=] bilesk ygun kesici uglar
Agiklama e = A S @ M221
=3 = ©v <<
= 2| E
= = | & a == 32 = \ Z
MFH  040R-03-5T-M o5 g X R
32|40(38]16]15]| 9 [40]19|56/84 9900|0,2| P37 |SB-3065TRP| DIPM-8 L0GUO30310ER-GM
040R-03-6T-M ®| 6 1 1-10 [Evet Tavsiye edilen sikma torku g
> 1 LOGU030310ER-GH
050R-03-8T-M ® |8 |45 |47|22[19[11]|50]21]63][104 8600 (0,5 kesici ug sikma pabucuicin, 1,28-m

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi igin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesidi konik kismin ve disin Gizerine uygulayin.

Frezeleme Q

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim

MEH Mini

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim
Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MFH Mini (Modiiler tip)

CRKS

DCON

|
T
|
mE
I
I
I }
|
d'i..
DCSFMS

A-A Section

Govde olculeri

Yedek parcalar
- - Ol (m) g| % | famm )
El =l —| 3| S | Onleyid Vida Anahtar Uygun kesiiugar
Agiklama 5|3 = | &| = | biesik
¢ g S — @ M221
v o o ‘
=|_ > Sl = =/
o |S|IE|E|Z|F|E| s | H %/
S| =
MFH 16-M08-03-2T | @ | 8116 18880 P37 |SB-3065TRP| DTPM-8 L0GU030310ER-GM
17-M08-03-2T ® (2|9 |17|85(147[42]25| 1 | M8x1.25 | 12 |-10 |Evet| 17900 Tavsye edilen skma torky
e ‘ T a LOGUO30310ER-GH
18-M08-03-2T ) 1018 17000 kesici ug sikma pabucu igin, 1,2N-m
MFH 20-M10-03-3T @3 2|0 15700
20-M10-03-4T o4 P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8 LOGU030310ER-GM
10,5{18,7| 48 | 30 | 1 | M10x1.5 | 15 |-10 (Evet L
22-M10-03-3T o3 uln 14700 ‘ Tavsiye edilen sikma torku LOGU030310ER-GH
22-M10-03-4T °| 4 kesici ug skma pabucu igin, 1,2N-m
MFH 25-M12-03-4T o4 17|25 13400
25-M12-03-5T K P-37 |5B-3065TRP| DTPM-8 LOGU030310ER-GM
12,5123 |56 |35 1 [M12x1.75| 19 |-10 (Evet L
28-M12-03-4T o4 20|28 12400 Tavsiye edilen sikma torku L0GU030310ER-GH
28-M12-03-5T PYIEG ke5|c|u;s||kmapabucu|§|ln,1,2N-m
MFH  32-M16-03-5T o5 P37 |SB-3065TRP| DITPM-8 ]
2413211730 (62(40| 1 | M16x2.0 | 24 |-10 |Evet| 11400 Tavsiye edilen sikma torku tgggmo"’)mgg g:il,l
32-M16-03-6T ®|6 kesici ug skma pabucu igin, 1,2N-m 030310ER-

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakn (Degistirilebilir kafali / ift yiizlii stkma mili icin BT takim tutucu)

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim MEH Mini

LOGU

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi
Martensitik paslanmaz celik

% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Karbiir
g s PVD ]
. = = Uygun govde
Kesici ug Agiklama =
5 M218~M22
Sl s | D1 | RE[INSL| W1 mmcnaonméb 8~M220
Beeefec:

LOGU 030310ER-GM 4139|345 1 | 19| 62 |@ OGO G:e MFH...-03-..

LoGu 030310ER-GH 4139 | 345 1 | 19( 62 0100000 MFH...-03-..

Tok kenar
Yonli kesici ug sag yoni gosterir Tavsiye edilen kesme kosullarl @ M222

s
Frezeleme §\,
N

@ : Standart Grtin O Yeni bir Griinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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Yiiksek ilerlemeli takim MEH Mini

Kesme performansi

Standart (Kesme capi 216 ~ 922) Normal agiz Yiizey freze (Kesme ¢api 40 ~ 850)
Standart (Kesme cap1 925 ~ 932)
1,0 1,0 \ 1,0
£ £ £
E £ £
= 05 o 05 s 05
< L ©
05 1,0 15 05 1,0 15 05 1,0 15
fz(mm/t) fz(mm/t) fz (mm/t)
MFH16-...-2T, MFH17-...-2T, MFH18-..-2T MFH20-...-4T, MFH22-...-4T, MFH25-...-5T MFH25-...-4T, MFH28-...-4T, MFH32-...-5T
MFH20-...-3T, MFH22-...-3T MFH28-...-5T, MFH32-..-6T MFHO040R-..., MFHO50R-...

Normal agizh tipi kullanirken, kesme kosullarini standart tipe gore azaltin.

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri
Takim agiklamasi ve ilerleme hizi (fz: mm/t) * Tavsiye edilen ilerleme hizi (Referans degeri): ap=0,5 mm y J
=3 (Ve m/dak)
:if is parcasi malzemesi MEGACOAT NANO EX MEGACOAT D
2 MF”;? MF”;TO MF”:? MF“:T5 MFH52T5 MFH;TZ MF“63T2 M;Hoa _— (Mfefmg SNANO) _— HARD  Kaplamal karbi
(PRIS10) | (PR1S2S) | (PRisys) | CRolo | CAGS3S
. 3 * bid . .
Karbonlu elik 120~180~250 | 120~180~250
02~0,7~1,2 0,2~0,5~0,8|0,2~0,8~1,5/0,2~0,5~0,80,2~0,8~1,5/|0,2~0,5~0,8 | 0,2~0,8~1,5
. ) * Yo : a
Ml gal 100~160~220 | 100~160~220
Kalip celigi ~0,5~ ~0,4~ ~0,6~ 0,4~ 0.6~ 04 04 . w g GH ¥k i
(~ 40HRO 0,2~0,5~0,9 0,2~0,4~0,60,2~0,6~1,2(0,2~0,4~0,6 | 0,2~0,6~1,2|0,2~0,4~0,6 | 0,2~0,4~1,2 80~140~180 | 80~140~180 | 80~140~180
Kalip geligi 03~ ~0.25~ 03~ ~0.25~ ~0.3~06 102~0,25~0.3(0.2~0 25~ , g . GHx
40 SOHRC 0,2~0,3~0,5 0,2~0,25~0,3| 0,2~0,3~0,6 {0,2~0,25~0,3| 0,2~0,3~0,6 (0,2~0,25~0,3/0,2~0,25~0,6| 60~100~130 60~100~130
( )
Kalip celidi 03~ 02~ 03~ 02~ 03~ 02~ 03~ ) ¥ . G .
(50 ~ S5HRQ) 0,1~0,3~0,5 0,1~0,2~0,3{0,1~0,3~0,5 | 0,1~0,2~0,3| 0,1~0,3~0,5 | 0,1~0,2~0,3 | 0,1~0,3~0,5 50~70~100 50~70~100
Kalp geligi 0,03~0,06~0,1(* Sadece GH talas kinciicin tavsiye ediir) - - - G -
(55 ~ 60HRC) 50~60~70
GM | pagtanmaz celik i G5y Mk B .
GH | (Ostenitik ilgili) 100~160~200 | 100~160~200
Paslanmat celik 02~0,5~09  |0,2~0,4~0,6(0,2~0,6~1,2|0,2~0,4~0,6|0,2~0,6~1,2|0,2~0,4 ~0,6|0,2~0,4 ~0,6 - - hat - *
(Martensitik lgil) ,2~0,5~0, ,2~0,4~0,6/0,2~0,6~1,210,2~0,4 ~0,6(0,2~0,6~1,2|0,2~0,4 ~0,6 | 0,2~0,4 ~0 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz celik _ R * R R
(Gokeltmeyle sertlestirme) 90~120~150
Gri dokme demir 0,2~0,7~1,2 0,2~0,5~0,8|0,2~0,8~1,5/0,2~0,5~0,8|0,2~0,8~1,5|0,2~0,5~0,8 | 0,2~0,5~0,8 120~1:0~250 - - - -
()
£ *
(7] Sfero dokme demir 0,2~0,5~0,9 0,2~0,4~0,6 0,2~0,6~1,2|0,2~0,4~0,6 | 0,2~0,6~1,2|0,2~0,4~0,6 | 0,2~0,4~0,6 100~150~200 - - - -
()]
N
(3 ) N bAg *
o Ni bazliisil direngli alagimlar - - 20~30~50 - 20~30~50
0,2~0,3~0,6 0,2~0,25~0,4/ 0,2~0,4~0,8 |0,2~0,25~0,4( 0,2~0,4~0,8 (0,2~0,25~0,4/0,2~0,25~0,4;
i + MY GM %
Kesme agaagsi Titanyum alagimlari - - -
45°~T0° 30~50~70 40~60~80
Hesme agziagsi Nibazliisil direngli alagimlar ve titanyum alagimlar igin sogutma swvisiyla isleme tavsiye edilir. . . . . .
75° Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kogulunun merkezi bir degerini gésterir. [istandart  [_]Normal agiz * 1. Tavsiye v<:2.Tavsiye
— Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gdre yukaridaki kosullar icinde ayarlaymn.
Kesmeaga ags BT30'a egdeger isleme merkezi icin, ilerleme hizini tavsiye edilen kosulun %25'ine veya daha azina indirin.

88°/90° Kanal isleme icin, iten sogutma veya merkezden gegen sogutma tavsiye edilir.
Yizeyseme Yiizey freze tipi icin kanal agma ve cep isleme tavsiye edilmez.

icin takim

isleme programi icin not (Yaklasik R)

(ol Maks. radytis agin | Maks. islenmemis
Sekil Yaklasik R (mm)

Kanal Freze isleme (mm) kisim (mm)
Kiiresel agizl R1.0 0 0,51
Radyis
Digerleri 2\ e R1.5 0 0,41

3\ R1.6 (Tavsiye edilen) 0 039

% o
T R2.0 0,09 031

Kesme agzi agisi: 12°
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Yiiksek ilerlemeli takim MEH Mini

Rampalama icin referans verileri

Agiklama Takim ¢api DCX (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
Maks. rampa agisi RMPX 2,8° 2,5° 2,1° 1,7° 1,4° 1,2° 1° 0,8° 0,5° 0,4°
MFH ...-03-...
tan RMPX 0,049 0,042 0,037 0,03 0,024 0,021 0,017 0,014 0,009 0,007

Rampalama (Egimli frezeleme) Kilavuzu

Yukaridaki kesme kosullarinda rampa agisi RMPX (Maksimum rampa agisi)
veya daha az olmalidir.
Yukaridaki kesme kosullarinda ilerleme hizi %70 veya daha az olmalidir.

Kesme uzunlugu formiili ap

Maks. rampa agisindaki "L" ~ tan RMPX

Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme icin, min. kesme capi ile maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin. oDh (isleme capi)
OMaks. kesme capinin ©OMaks. kesme capinin
lizerinde altinda
Merkez 6z kismi islemeden ! ! Merkez 6z kismi takimla o
sonra kalir i i temas eder i
i i
1 P
i i i
i i i
T i i \ )
i i
i i
i
DCX
‘ b (Kesme capr)
Agiklama Min. kesme capi Maks. kesme capi « Helisel frezelemede dalma derinligi maks. ap (1 mm) veya daha duistik olmalidir.
- Is parcasi ile ayni yénde frezeleme tavsiye edilir. (yukaridaki sekle bakin)
K ; ) ohEArin
MFH...03-. IxDCK-8 IXDCK2 llerleme hizi tavsiye edilen kesme k0§"ullar|n|n. /IOSOfmm‘aIt'mda olma!|d|r. ) ‘
+ Uzun talaslardan kaynaklanan kazalari 6nlemek icin giivenli bir ortamda isleme yaptiginizdan emin olun.

Birim: mm

Delme kilavuzu is
GM tipi / GH tipi J
X \v/ QJ
Agiklama Maks. kesme Min. kesme uzunlugu X g
derinligi Pd diiz alt yiizey iin o}
)
e
MFH...-03-... 1,0 DCX-9
/
\j:l Birim: mm
Pd * Delme isleminden sonra dogrudan capraz hareket sirasinda, tabla ilerleme hizini tavsiye edilen kesme
kosullarinin %25'ine kadar ayarlayin.
/ T * Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini f=0,2 mm/dev veya daha diisiik bir degere indirin.
Merkez 6z DCX

Dik frezeleme (Dalma)

Dik frezeleme (Dalma)

Dik frezeleme (dalma) icin kullanilabilir

.u Kesici ug agiklamasi Maks. kesme genigligi
!" LOGUO3 tipi 3,5mm

Dik frezeleme (dalma) igin, ilerleme hizini
fz=0,2 mm/t veya daha diisuk bir degere indirin.
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Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

Yiiksek ilerlemeli takim MFH Micro
® Boost
M F H M Ic ro E > .x::,{o Harrier
%_ 40 Harrier
Kesme cap1 98~016 5
Yiiksek verimli isleme i¢in diisiik diren¢ ve tirlamaya karsi dayanim. g 20
Maks. ap=0,5 mm % 10 M
Genis bir yelpazedeki uygulamalarda stabil yiiksek ilerlemeli isleme e 50 680 o100 0160
Kesme ¢api DCX (mm)
3D digbiikey kesme agzi
n Tirlama direnci ile stabil isleme

3D disbiikey kesme agzi is parcasina girerken baslangictaki darbeyi kontrol eder

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket i¢ci degerlendirme)

800

fo)}
o
o

&

ASAGI

Kesme kuvveti (N)
D
o
o

N
o
o

MFH Micro Rakip A

Kesme kosullari: Vc = 120 m/dak, ap = 0,4 mm, fz= 0,6 mm/t
Takim cap1 10 mm, kanal agma, kuru is parcasi malzemesi: S50C

Yuksek hassasiyetli G kalite kesici u¢
is parcasina girerken kesme kuvvetinde artis (Sirket ici degerlendirme)

800 Il MFH Micro Kesme kuvvetinde
¥ Rakip B hafif seviyede artis
627N

582N
0,25 msec

Kesme kuvveti (N)

0,78 ms

d

L~

0 0,2 0,4 0,6 038 1,0

Kesme suiresi (msec) [msec = 1/1.000 sec]

Kesme kosullari: Vc = 120 m/dak, ap x ae = 0,4 X 5 mm, fz= 0,6 mm/t
Takim ¢ap1 @10 mm, kuru is pargasi malzemesi: S50C

a Genis bir yelpazedeki isleme uygulamalari

Maksimum 0,5 mm kesme derinliginde genis bir yelpazedeki isleme uygulamalari

Kiiciik isleme merkezlerinde bile stabil isleme

Kesme performansi haritasi (Takim ¢apt 210 mm)

05
MFH Micro
04
€
£
% 03
Rakip C
0,2
0 0,2 04 0,6 0,8

fz (mm/t)
(Sirket ici degerlendirme)
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Micro

B Miikemmel talas tahliyesi

Disbiikey kesme agzi ile talas isirmasini kontrol eder

MFH Micro Rakip F

Yiksek kaliteli is parcasinda
ylzey kalitesi talas isirmasi

iyi talas tahliyesi Kaotii talas tahliyesi

®)

\IV -
Talaslar dogru sekilde ”
disari dogru cikarilir Talaslar kesici uca yapisir

Kesme kosullari: Takim ¢api DCX = 210 mm, Vc = 120 m/dak, ap = 0,4 mm (25 paso), fz = 0,6 mm/t Toplam 10 mm, Kuru is par¢asi malzemesi: SS$400 (Sirket ici degerlendirme)

n isleme maliyetlerini azaltmak icin solid parmak frezelerin yerine kullanilir

Tirlamayi bastirir ve frezeleme verimini arttirir

Frezelem

Solid parmak frezelere kiyasla MFH Mikro

MFH Mikro Q = 15,3 cc/dak Solid parmak freze Q = 12,2 cc/dak Makine pargasi kanal, is parcasi malzemesi: S50C
Vc =150 m/dak, fz= 0,4mm/t Vc =80 m/dak, fz=0,04mm/t

ap x ae =0,4 x 10mm, kuru ap x ae =3 x 10mm, kuru

MFH10-S10-01-2T (2 talas kanali) 210 (4 talas kanal)

LPGT010210ER-GM (PR1525) isleme

verimliligi

\s

Yiksek
ilerleme hizlarinda (fz = 0,4 mm/t)
tirlamaya direng gosterir

Tirlama olabilir ve dis basina ilerleme
arttirllamaz

(Kullanici degerlendirmesi)
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Micro

MFH Micro (Parmak freze)

DCON"

DCON'

DCON™

Govde Olculeri

Yedek parcalar
. SIS Kaynama
Olgli (mm T | X
§ 5 i) |2 2|z dnleyici Vida Anahtar Tl
SlE 12| £ [=[Z]| bilesik ygun kesici uglar
Aciklama L: B = = é =& 3 ® M226
K| = = L <<
> 2 =2
oc|BIE|F|wm|2E| | %QZ E%
a <<
MFH 08-510-01-1T ®|1(42|8 10 75116 20000 OO4L
= 10510-0-27 1 21620000 oty o5 as et 2011 L by |sgrpaome| s
E 12-512-01-3T ®|3(82(12]12 ' 14000 (0,06 1 LPGT010210ER-GM
o 16-516-01-4T ® | 4122/16]16 |90 |25 11400(0,12| 1
MFH 14-512-01-3T ® | 3102|1412 80|20 (0,5]-+5]|Evet|12500)0,07| 3 P-37  [SB-1840TRP| FTP-6
MFH 08-W10-01-1T ® 1428 10 58 | 16 20000 003L
g 10WI0-01-21 o 12162110 m20M+”mwm’ 21 by |seisiome|  Fes
s X X y
§ 12-W12-01-3T ® (3 (82(12]12]65 ' 14000 (0,05 2 LPGT010210ER-GM
16-W16-01-4T ® | 4 (122|116 |16 73|25 11400(0,1| 2
MFH 14-W12-01-3T ® | 3102|1412 |6520(05]|+5]|Evet|12500)0,05 4 pP-37 SB-1840TRP|  FTP-6

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi igin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku: 0,5N-m

, V
, LPGT
()
S
QG =
y Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmat celik
v Martensitik paslanmaz celik
L=
Y : Kaba isleme / 1. Secim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Hesme agziagst Y : Kabaisleme / 2. Seg¢im
455107 Il : Yiizey isleme / 1. Secim
Kesme agaagsi []:Yiizey isleme / 2. Secim
i (Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Kesme agzragis
88°/90°
Yiizey isleme
icin takim .
ik Olti (mm) Karbiir
fleemeliTakim
Kisevl % PVD Uygun gdvde
okl Kesici ug Agiklama ® M226
S D1 RE | WT [ INSL |in|eniinienicn M227
Kanal Freze AlNiaigia
. HEEEE
Kiiresel agizl
Radyiis
Dierleri E 1
ra
|
LPGT 010210ER-GM 219 | 21 1 419 (62 @O @ @@  MFH..-01-..
RNl
Genel amagl
Yonli kesici ug sag yoni gosterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M228

@ : Standart tirin O Yeni bir Grtinle degistirilecek
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Micro

MFH Micro (Modiiler tip)
CRKS H
/
(%]
1 2
| ]
a
A-A Section
OAL
Govde olculeri
Yedek parcalar
-~.. 2| = | Kaynama
Olgli (mm S| X
§ 5 ) |2 S | onleyic Vida Anahtar (e
5|32 =1 2| = | biesk ygun kesici uglar
Agiklama =k =2 g 3 @ M226
g|= S| g
v fl=2} o
=| > 2 =
oc[S|IE|E|Z|F|E| s | H %"
(=} EJ =<
MFH 08-M06-01-1T ®|1(42|8 93 20000
10-M06-01-2T ® (26210 ' 16200
6,530,517 | 0,5| M6x1.0 | 7 |+5 |Evet P-37 SB-1840TRP|  FTP-6
12-M06-01-3T L3 82|12 12 14000 LPGT010210ER-GM
14-M06-01-3T [ ] 10,2( 14 ' 12500
MFH 16-M08-01-4T ® | 412,2(16(85(14,7/39|22(0,5| M81.25 | 12 | +5 |Evet| 11400 P-37 SB-1840TRP|  FTP-6

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

08 ile p14 arasindaki kesme capi icin liitfen ticari olarak satilan saftlart kullanin (Vida ebadi: M6 x 1,0)

Kullanilmakta olan saft icin vida dzelliklerini kontrol edin.

Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku: 0,5N-m

Asil parmak freze derinligi (MFH16-M08-01-4T)

Uygun Parmak Freze (Kafa) Asil Parmak Freze Derinligi (mm) ﬂ

Takim Tutucu Agiklamasi Kesme Capi Olii J
o Agiklama LUX CIEJ
o DC LF ki
[7]
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01-4T 16 22 28,8 E‘)
S
BT40K-M08-55 MFH16-M08-01-4T 16 22 28,7 -

@) Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizIi sikma mili igin BT takim tutucu)

@ : Standart Griin
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Yiiksek ilerlemeli takim

MFH Micro

Frezeleme L.\b

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Kesme performansi

Kesme cap1 ¢8~012 Kesme capi 814~016
0,5 05
0,4 0,4
’E‘ 03 ’E\ 03
£ £
Q Q
< 0,2 < 0,2
0,1 0,1
0 0,2 0,4 0,6 0,8 0 0,2 0,4 0,6 0,8
fz (mm/t) fz (mm/t)

Tavsiye edilen kesme kosullari

= Tavsiye edilen ilerleme hizi (fz: mm/t): ap: 0,3 mm (Referans degeri) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Kesme hizi Vc: m/dak)
= I parcasi malzemesi MEGACOAT NANO EX CVD Kaplamal
g MFH08- MFH10- MFH12- MFH14- MFH16- (MEGACOAT NANO) karbiir
= LT 2T .37 .37 AT PR1825 PR1835 CA6535
(PR1525) (PR1535)
) * g
LT 120~180~250 | 120~180~250 :
0,2~0,4~0,6 0,2~0,5~0,8
Alagimli gelik * s -
il 100~160~220 | 100~160~220
Kalip celigi 02 04 * Yo )
(~ 40HRC) 02~03~05 02~04~06 80~140~180 80~140~180
Kalip celigi e e * Yo .
(40 ~ 50HRC) 0,2~025~03 02~025-04 60~100~130 60~100~130
Paslanmaz celik ¥ * R
(Ostenitik ilgili) 100~160~200 100~160~200
Paslanmaz celik pAS *

M| (Martensicik lgil) 02~03~05 0.2~04~06 : 150~200~250 | 180~240~300
Paslanmaz celik ) * )
(Cokeltmeyle sertlestirme) 90~120~150

g . *
Gri dokme demir 0,2~0,4~0,6 0,2~0,5~0,8 120~180~250 - -
.. . *
Sfero dokme demir 0,2~0,3~0,5 0,2~0,4~0,6 100~150~200 - -
) o PAS *
Ni bazli isil direngli alagimlar - 20~30~50 20~30~50
0,2~0,25~0,3 0,2~0,25~0,4 x
Titanyum alagimlan - 40~60~80 -
Ni bazli isil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir.

Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
Kanal isleme igin icten su verme tavsiye edilir.

isleme programi icin not (Yaklasik R)

% : 1. Tavsiye 3v: 2. Tavsiye

Sekil Yaklastk R (mm) Maks. radyiis agiri isleme (mm) Maks. islenmemis kisim (mm)
R1.0 0 0,21
%g Itenen R1,2 (Tavsiye edilen) 0 0,17
%93 Elselrr:‘memi§
3
=z o R1.5 0,08 0,1
2 Asint _\_§Ienm|§
3 radyus kismi
iy R20 028 0,01
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Yiiksek ilerlemeli takim MFH Micro

Rampalama icin referans verileri

Aciklama Takim ¢api DCX (mm) 8 10 12 14 16
Maks. rampa agisi RMPX 4,0° 3,0° 2,0° 1,5° 1,2°
MFH...-01-...
tan RMPX 0,070 0,052 0,035 0,026 0,021

Talaslar asiri derecede uzarsa rampa agisini azaltin.

Rampalama (Egimli frezeleme) Kilavuzu L

Yukaridaki kesme kosullarinda rampa agisi RMPX
(Maksimum rampa acisi) veya daha az olmalidir.
Yukaridaki kesme kosullarinda ilerleme hizi %70 veya daha az olmalidir.

Kesme uzunlugu formiili ap

Maks. rampa agisindaki "L" " tan RMPX RMPX

Vi —5%

Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme icin, min. kesme capi ile maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin.

oDh (isleme capi)

© Maks. kesme gapinin © Maks. kesme gapinin
tizerinde altinda m -
esme yonu
Merkez 6z kismi Merkez 6z kismi takimla
islemeden sonra kalir temas eder
|
(Kesme cap1)
Agiklama Min. kesme capi Maks. kesme ¢api « Helisel frezelemede dalma derinligi maks. ap (0,5 mm) veya daha dustk olmalidir.
« Is pargasi ile ayni yénde frezeleme tavsiye edilir (yukaridaki sekle bakin).
MFH._-01-... IXDCK-35 2%DCK2 «llerleme hizi tavsiye edilen kesme ko§ul'!ar|n|n %50 5|n‘|‘n alt{nQa oImaI|d|r: )
« Uzun talaslardan kaynaklanan kazalari dnlemek icin giivenli bir ortamda isleme yaptiginizdan
emin olun.

Birim: mm

Delme kilavuzu

‘ GM tipi
X

Frezeleme m

‘ Agiklama i z

‘ Maks. kesme derinligi Mln.__kesme"uzun.lu_gu X
i diiz alt yiizey icin

i

. i MFH...-01-... 05 DCX-3,5

|

|

|

|

Pﬂ Birim: mm
* Delme isleminden sonra dogrudan capraz hareket sirasinda, tabla ilerleme hizini tavsiye
edilen kesme kosullarinin %25'ine kadar ayarlayin.

* Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini f=0,2 mm/dev altina indirin.

Merkez 6z

Dik frezeleme (Dalma)

Dik frezeleme (Dalma)

Dik frezeleme (dalma) igin kullanilabilir

/. u Kesici ug agiklamas| Maks. kesme genisligi Dik frezeleme (dalma) icin,

ilerleme hizini fz=0,2 mm/t veya daha duistk bir

/ o - degere indirin.
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Cok islevli parmak freze

MEY

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokglevii

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEY

i
\
\
\
\
\
\
\
\
I
DCON".

Sekil 1
'
Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
§ E = O om) = = § _ K::Ir;;?: Vida Anahtar DN
Agiklama g E E‘ E E g &| biesk yg@ M232g
oC | S| i [H E fé g % %

MEY 1?212 i % 16 {120] 31 | 19 |45 [+11]-11 i $B-2040TRG|  DTM-6 OﬁgnK;::;erT%%%f;%
I e el [l e S T
- 33532 o] 3], e il it Il B K SBHAOTOTRG] DFTS | yan Kenar: JOMT1604085R-D

40-532 M 7 0| eojss|ars) ||| 2] $B-3070TRG|  DT-10 OﬁgnKE;‘s;'fm?fﬁ%iﬁ%
50-542 ° 5042|170 70| 54|95| |-9 2 SB-4070TRG|  DT-15 OﬁgnKzzg;er?&miE&%

MEY  16-516-140H M 1616 [140] 51|19 |45 |#11]-11] | 1 SB-2040TRG|  DTM-6 OﬁjnK;L‘:;erTT%%?;;%
3 20-520-150H M A 20|20 [150| 53|22 6 -9 - 1 . $B-2555TRG|  DT-8 0';ZnK;gs:fm?&%z%zﬁ%
= 25-525-170H M 2525 |170] 70| 2875 |43 -1 , M $8-30707TRG|  DI-10 0’;:”}(;2;':fm%%%ﬁﬂ

32-532-180H ° 32(32|180| 80 (36 (95| |- 1 $B-4070TRG|  DT-15 OﬁgnK;;‘s;er?%%‘mE;%

L oy e |y e g

S copoi e
Blormm o L LR el e e
= 33-532-230 B 3], et 1 e il il R SBAO7OTRG] D15 | "yap Kenar: JOMT160408ER.D

40-532-240 M 7 0| |miss|efis| ||| $B-30707RG|  DT-10 0’;:"}(;22:fm?fﬁ;iiﬂ

50-542-250 ° 50| 42 [250( 70 | 54|95 | -9 2 $B-4070TRG|  DT-15 OﬁgnK;L‘:;er?&sz;%

APMXi tiim 2 kesici uglu parcanin kenar uzunlugunu gdsterir.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

@ : Standart Griin
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Cok islevli parmak freze

MEY

Uygun Kesici Uglar

Uygun Kesici Uglar @) M232

Agiklama
Kesici Ug Kesici Ug
Yan Kenar Sayisi Orta Kenar Sayisi
MEY 16516-..) JOMTO8T208ER-D GOMTOST208ER-D

17-S16(-...)
20-520(-...)

JOMT100308ER-D GOMT100308ER-D
21-520(-...) 3
25-525(-...)

JOMT13T308ER-D GOMT13T308ER-D 1
26-525(-...)
32-532(-...)

JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D
33-532(-...)
40-S32(-...) JOMT13T308ER-D 6 GOMT13T308ER-D
50-542(-...) JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D

M231
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Cok islevli parmak freze

MEY

§
Frezeleme | |

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokglevii

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

GOMT/JOMT

Kullanim siniflandirmasi

¥ :Kabaisleme / 1. Segim
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim

(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

Ol¢ii (mm) Ag(°)  [Karbii
2 PVD ;
Kesici ug Agiklama = S Uguzng;;(g
Sl S | DT RE| L | W AN AS oy
EE
MEY16-516(-...
GOMT  08T208ER-D 20278 | 23 | 08 | 87 |21 | 17 | T3 (@@ el
MEY20-520(-..
GOMT  100308ER-D 233 | 28 | 08 107|656 | 17 | T3 |@@ oo
MEY25-525-...
GOMT  13T308ER-D 20385 |34 |08 |132[836| 17 | 13 |@ @ MEY26-525(-..)
MEY40-532(-...
MEY32-532(-...)
GOMT  160408ER-D 20476 | 44 | 08 | 167 [1003| 17 | 13 |@ @ MEY33-532(-..)
MEY50-542(-...
MEY16-516(-...
JOMT  08T208ER-D 20278 | 23 | 08 | 85 |51 13| 17 (@ e
MEY20-520(-...
JOMT  100308ER-D 2(308 | 28 | 08 | 102|641 13| 17 (@@ Lo
MEY25-525-...
JOMT  13T308ER-D 2037 34|08 |132(807| 13| 17 |@:®| MEV26-525(-..)
MEY40-532(-...
MEY32-532(-..
JOMT  160408ER-D 2045 | 44 | 08 | 167|972 13 | 17 @@ MEV33-532(-..)
MEY50-542(-...

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Griin
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Cok islevli parmak freze MEY

Tavsiye edilen kesme kosullar

Fp—— Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
mm
Is parcasi malzemesi MEGACOAT NANO EX
Kenar isleme, kanal
Delme agma PR1810 PR1825
i ~ ~ ) *
Karbonlu celik 0,08~0,15 0,05~0,25 120~250
Alagiml gelik 0,08~0,15 0,05~0,25 - 100’5220
Kalip celigi 0,08~0,12 0,05~0,15 - 80‘580
Paslanmaz celik 0,08~0,12 0,05~0,15 - 120‘5220
Dokme demir 0,05~0,20 0,05~0,25 1005220 N
%: 1. Tavsiye ¥y:2.Tavsiye
Delmeile ilgili uyari Delinen deligin alt kisminin sekli
1. Delme kosullar tek bir agiz Maks. delik derinligi Kesme capi a(mm Alt kismin sekli
olarak hesaplanmalidir. Kesme capt (DO) (mm) b ) -
2. Delme sirasinda basingli hava kullanin. 016 13 016,017 0,5 Kesme gapi DC
3. Distik karbonlu gelik disindaki karbonlu gelik kademeli 017 13 ! I
ilerleme olmadan 0,5D derinlige kadar delinebilir. 020 17 020,621 0,64 ‘
Yumusak celik veya paslanmaz celik gibi yapiskan 051 Z © |
malzemelerde kademeli ilerlemeyle delme 222 2 925,926 085 %4,@
(0,5 ~ 1,0 mm) tavsiye edilir. 32 o) ‘
4. Paslanmaz celik delme icin, sogutma sivisi tavsiye edilir. 233 29 032,033 112 016~ 033
5. Maksimum delik derinligi iin sagdaki listeye bakin. 040 36
Kesme ¢api DC
950 40
040 1,54
050 1,65 |
240, 250
o ) . )
MEY cok islevli isleme 6rnekleri .'
[
5
Delme Kanal agma E
Rampalama 0]
a e
Helisel frezeleme Cep isleme
Helisel frezeleme R :
ampalama

Dikey frezeleme

i P &>
e o @

Kenar isleme

M233



Cok islevli parmak freze

MEY

Frezeleme %’

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevii

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MEY'in kesme performansi

Is parcasi malzemesi: S50C

Bara baglama uzunlugu LPR (mm) Bara baglama uzunlugu LPR (mm) .
Kesme capi Agiklama Kesme ¢api Agiklama Sekil
MEY16-516 31 [~61] (Tavsiye edilmez) MEY25-525 40 [~70] (Tavsiye edilmez)
016 MEY16-S16-140H - ~61 [~91] 025 MEY25-525-170H - 70 [~100]
MEY16-516-190 - 61 ~91 MEY25-525-220 - ~80 ~100
417 MEY17-516 31 [~61] (Tavsiye edilmez) 526 MEY26-525 40 [~70] (Tavsiye edilmez)
MEY17-516-190 31 ~61 ~91 MEY26-525-220 40 ~70 ~100
MEY20-520 35 [~65] (Tavsiye edilmez) MEY32-532 50 [~80] (Tavsiye edilmez)
020 MEY20-520-150H - ~65 [~95] 932 MEY32-532-180H - ~80 [~110]
MEY20-520-200 - 65 ~95 MEY32-532-230 - 90 ~110
a1 MEY21-520 35 [~65] (Tavsiye edilmez) - MEY33-532 50 [~80] (Tavsiye edilmez)
MEY21-520-200 35 ~65 ~95 MEY33-532-230 50 ~80 ~110
Parantez [ ] icindeki 6lgiiyii kullanirken, safta kadar ayna uzunlugunun ok MEY40-532 55 [~85] [~115] x
kisalabilecegine dikkat edin. 240 MEY40-532-240 55 -85 115 —
450 MEY50-542 70 [~100] [~130] 9
MEY50-S42-250 70 ~100 ~130 -

Agiklama - Kenar isleme (Kesme genisligiae=DC/2) Not: [ |Parcaae=D(/4 - Kanal agma ve rampalama ve helisel frezeleme
25 T H H
20 10
g 15 g
MEY16-516 £ 5 s
MEY17-516 ©
5
0 g : 0 H H
0,05 01 0,15 02 0,25 0,05 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
25
20 foeeeenii 10
g - — g
MEY20-520 o 10 | e s
MEY21-520 © s
0 0
0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
25
20 10
E 15 g
MEY25-525 E S s
MEY26-525 © s
0 0 :
0,05 01 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
50 25
40 20
E 30 € 15
MEY32-532 £ E .
MEY33-532 & &
10 5
0 g 0 g
0,05 0,1 0,15 02 025 0,05 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
50 25
40 e 20
T30 oo e e € 15
£ £
MEY40-532 = 20 | = 10
© ©
TO e TN NI 5
0 0
0,15 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
50 25
40 20
E 30 E 15
£ £
MEY50-S42 a 20 a 10
© ©
10 5
0 0
0,15 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)

M234



Cok islevli parmak freze MEY

Delme (Standart/uzun kafa/uzun saft: S50C)

MEY16-516 MEY20-520 MEY25-525
MEY17-516 MEY21-520 MEY26-525

~
S
N
S

@
@

@
o

=5

o

Delme derinligi
H(mm)
Delme derinligi
H(mm)

Delme derinligi
H(mm)

5 5 [ FRURUREE SOOI SRSt ST ISR
0 : 0 H 0 H
0,05 0,1 0,15 0,2 0,05 0,1 0,15 0,2 0,05 0,1 0,15 02
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
MEQ%??? MEY40-532 MEY50-542
50 50 50
S 40 S 40 B 40 |
£ g e 30 E ’g 30
3 € 30 T E o}
E% 20 D= N 2 EE’ 20 é % 20 {orrnrbirnnnnnn | N
T 10 ferereererreo R ...... g 0| B0 e ...
o L 0 : o :
0,05 0,1 0,15 0,2 0,05 0,1 0,15 02 0,05 0,1 0,15 02
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
MEY'in etkili bir sekilde kullanilmasi
Rampalama/Hensel frezeleme Helisel frezeleme faktérleri

» Rampa agisinin 8° veya daha az olmasi tavsiye edilir.
Helisel frezelemede devir bagina dalma derinligi
1/2DC veya altinda olmalidir.

« Isleme sirasinda basingh hava kullanin.

DC (Kesme gap1)

@DS (Takimin merkez cizgisinin hareket yolunun capi)

f T
oDh (isleme cap1)
n xeDS
z ey

©Ds (Takimin merkez ¢izgisinin hareket yolunun ¢apini bulma)

oDS = oDh - DC

8’ veya daha
dustik

h (Kesme derinligi)

h"h" nasil bulunur
h=nXeDSXtana
(a 8° veya daha diisiik olmalidir)

Frezeleme m

Kenar isleme

« Saft capindan 1 mm buiyiik kesme ¢apli takimlar
mevcuttur.
Yuksek duvarda kenar isleme mimkinddir.

Uriin yelpazesi (mm) DCON
Agiklama DC | DCON (5aft sap1) Temasyok
MEY17-516 17 | 16 ™
MEY21-520 21 20
MEY26-S25 26 25
MEY33-532 33 32

MEY17-516-190 17 16
MEY21-520-200 21 20
MEY26-525-220 26 25
MEY33-532-230 33 32

7

(DCON+1 mm: Kesme ¢ap1)
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Kanal freze

Frezeleme L.\D

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Darlkanallicin] @rtalkanallicin!
kendindenfsikmaliltip} Kanallgenisligilyaritayarlanabilirtip)

MISTZA

Kanallgenisligily6EZa"05imm)

MISTiB

Kanallgenisligi6/0L1370/mm)

3 tipte 1,6 mm'den 23,3 mm'ye tam iiriin yelpazesi

MST serisi kanal freze yelpazesi

(Geniskanallicin
Ranal[genisligiamiayarlanabilintip

MSjlE

Kanallgenisligidiok223/3Imml

Kanal genisligi (mm)
Ti Uygun kesici uglar Ozellikler
P e ¢ 1,6 (22'225) 3,05 | 4,05 8 0 ] 13 16 | 18 | 20 | 22 | 24
MSTA SLT. 1,6 ~ 4,05 mm sabit ° ° [ o
MSTB LNEU12.. 6 ~ 13 mm yari ayarlanabilir
* Kesici ug kombinasyonlari ile 0,5 mm artislarla 6 mm ile 13 mm arasin-
da ay‘arlanab‘ilir | |
SP.10T3.. 14 ~ 18 mm tam ayarlanabilir
MSTC *14 mm ile 18 mm arasinda ayarlanabilir
SD..1204... 18 ~ 23,3 mm tam ayarlanabilir
*‘18 mm‘ ile 23,3 mm ar‘asmda ‘a\yarlan‘abilir

Kanal freze MSTA (Kanal genisligi 1,6, 2,2 (2,25), 3,05, 4,05 mm)

Kendinden sikmali tip kanal freze

MSTA kanal frezeler sadece kesici ucu takarak kolay baglanti saglamak tizere basit bir kendinden
sikmali sisteme sahiptir.

Yiiksek rijitlikte baglama sistemi
Bir — u¢ — durdurucusuna sahip yuksek rijitlikte baglama sistemi sayesinde, takim dogru bir kenar
konumunu surdirerek yiiksek calisma orani ve stabil kanal agma &zellikleri saglar.

Cift prizmali baglama sistemi
Cift prizmali baglama sistemi ile yiiksek degistirme hassasiyeti

Kolay degistirme
Kesici uglar 6zel anahtari kullanarak kolay ve hizli sekilde degistirilebilir.

Kanal freze MSTB (Kanal genisligi 6,0 ~ 13,0 mm)

Dik tip/yari ayarlanabilir kanal genisligi

Kolay ve giivenli vida sabitleme
Baglama vidalarini kullanarak kesici uglar MSTB kanal frezelere son derece kolay bir sekilde takilabilir.

4 kesme agzina sahip ekonomik kesici uglar
Farkh kesici uglari secerek cesitli kanallara uygundur

Kesici uglarin kalinhgini degistirerek, 0,5 mm artislarla maks. 13 mm'ye kadar cesitli kanal
genisliklerine uygundur.

M236

Anahtar birlikte verilmez. Litfen ayri olarak satin alin.




Kanal freze

Kanal freze MSTC (Kanal genisligi 14,0 ~ 23,3 mm)
Yatay tip/tam ayarlanabilir kanal genisligi

Gesitli kanal agma ihtiyaglarina uygundur. Kanal genislikleri: 14,0 mm ila 23,3 mm.
Takim ¢api: 100 mm ila 160 mm

Benzersiz kam tarzi ayar mekanizmasi sayesinde diizgiin kanal genisligi
ayari mimkinddr.

Ekonomik 4 kenarli kesici ug
Cesitli isler icin genis bir kdse R degeri yelpazesi uygundur.
Silici kenarli kesici ug sayesinde, milkkemmel bir ylizey kalitesi beklenebilir.

Gok sayida kesici u¢ geometrisi ve kalitesi sayesinde, cesitli tiplerde is parcasinin
islenmesi icin uygundaurlar.

*Sira icinde giimus kaplama ile degistirin.

Kesici ug kalitelerinin 6zellikleri

CA0835
« TiIN+TICN+ALLO, bazl CVD kaplamali karbiir

« Karbonlu celik, alasimli ¢elik, paslanmaz celik ve sfero dékme demir igin.
Sembol B D SE - Orta hizdan yiiksek hizliya kadar isleme icin.

Kesici ug sekli

PR0725
+ TiIN+TICN+TiN bazli cok katmanli PVD kaplamali karbtr
« Karbonlu celik, alasimli ¢elik, paslanmaz celik, isil direngli alasimlar ve dékme demir

Talas agisi 50{ F

icin.
« Orta hizli isleme igin.
PRO110
W - TiB, bazli PVD kaplamali karbir
Sekil E@ @ € + Aliminyum alasimlari (Si<%10) ve titanyum alagimlari gibi demir disi metaller icin.
5 g - Yiiksek hizli isleme icin.
D,

BANANE
—

Frezeleme L@

M237



Kanal freze MSTA

w cw
{n)
] WN
I I
| ; WB
g
N —
L
Tahrik halkasi (ayri olarak satilir)
montaj megi
Kater olcileri (Metrik)
=
g —
= " = =
3| Olii (mm) 3| E|=
2= gl 2| Uygun kesici uglar
LA} = Z| £ | =
Aciklama 2 = 2% @ M240
= o | =< s L | =<
N DC| K|S [WB|W| 2| =
v
MSTA 63N16-5T [ ] 63 1 115 ] 510010,03
80N16-7T ®| 7|80 21 13116k 4000 0,04 SLT..-..SKB
100N16-9T oo [wo0[22]27] ][ 32000,07 SLT..-..SKD
125N16-11T ® | 1112513235 2600 0,1
MSTA 63N22-5T ®| 5|63 1 115 ] 510010,03
80N22-7T ®| 7|80 21 4000 10,05 o1~ 5KB
2,2 e
100N22-9T ® | 9 (100]22)27 18 25) Hayrr| 3200 0,08 SIT -..SKD
125N22-11T ® | 111253235 2600 0,12
160N22-14T ® | 14 (160| 40 | 40 2000 (0,3
MSTA 63N30-4T ®| 4|63 % 115 ] 51000,05
80N30-6T [J 80 21 4000 10,08, T.-.skB
100N30-9T ® | 9 (100]| 22|27 |2,43,05|Hayir| 32000,13 SLT":HEKD
125N30-11T ® | 11[125)32]35 2600 0,2 o
160N30-14T ® | 14 (160| 40 | 40 2000 (0,35
MSTA 63N40-4T ®| 4|63 1% 115 | 5100 (0,06
80N40-6T [ 80 21 4000 | 0,1 -
E 100N40-9T ® | 9 (10022 | 27 |3,4|4,05[Hayn| 3200 (0,15 SLT":"SKD
J 125N40-11T ® | 11[125/32]35 2600(0,25 o
“E-’ 160N40-14T ® | 14 (160| 40 | 40 2000 | 0,4
k9] Tahrik halkasini (ayn olarak satilir) kullanilacak MSTA kanal frezesine baglayin. Tahrik halkasi tekli olarak satilir.
y Liitfen bir MSTA kanal frezesi icin iki tahrik halkasi satin alin.
v Maksimum devri agmayn.
u- Kesme islemini ters devirde calistirmayn.
Yemeoguags | Anahitar (MS-FRW1) ekli degildir. Liitfen ayn olarak satin alin.
45°~70°
Kesme;ségm Tahrik halkasi (Metrik igin)
Kesme aga ags = ()h;(j (mm)
88°/90° g Uygun
vy e | Sekil Agklama | S Resim
b = | DCB [DIOUT| WB | KWW | DCON takimlar
cin takim 2
Viksek
fleremel . MSTA 63N16-5T
lerlemeli Takom L °
: DR16-32A Y 3| Sekil2 GN2L5T
okl e : | MSTA ™ 63N30-4T
- DR16-32B | ® 16 8 41 §ek|I 1 W
Kanal Freze o 4
— 8 DR16-38 | ® 38 MSTA  8ONCO-OT
Kiiresel agizl =
Radyiis
" ot | g 5 DR22-46 | ® | 22 | 46 61 | 5 MSTA  100NOO-OT
iGerleri a 10 Sekl| 3
DR32-55 | @ | 32 55 8,1 6 MSTA  125NOO-00
Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3 DR40-80 | ® | 40 | 80 | 12 | 101 | 12 MSTA  160NOO-OCT

@ : Standart Griin
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Kanal freze MSTA

MSTA takim tanimlama sistemi

L5CY S N SE-

Kendinden sikmali Kesme ¢api Notr Kenar genigligi Kesici ug sayisi
tip kanal freze

Kater olgileri (ing 6zellikleri)

=
= —
= P = =
3| _ 0lgii (ing, (mm)) S| |
=| s =| = | = ..
Aakiama 2= S Uygun kesici uclar
¢ g =l 8|5 @ M240
= = L <<
N DC DCB (DX w WB 2|z
H 0 2,5(63,5 0,625 (15,875
MSTA  02N063-5T Ol s (63.5) 0,625 (15875) (15,875) 5100 (0,03
03N063-7T o7l 3062 0875(22,225) 0,063 0051 |, |4000(0,04 SIT.-.SKB
04N063-9T ol o] 4016 1054) | 1,063(27) (1,6) (13 1™ 3200 0,07 SIT.-..SKD
05N063-11T O] 5027 | 1,25(31,75) |1,375(34,925) 2600 0,1
MSTA  03N089-7T Ol 7] 3062 |0625(15875)|0875(22,225)| e 4000 [0,05
g . 0,071 SIT.-..SKB
04N089-9T Ol 9| 4(1016) 1(25,4) 1,063 (27) (22 (18)  [Havr|3200]0,08 SUT.-.SKD
06N089-14T o [a] 60528 | 1256175 [14386652)| (@2) 2000{0,3 o
» o 2,5(63,5 0,625 (15,875 ,
MSTA  02N126-4T : 4 (63,5) 0,625 (15.675) ( ) 5100 {0,05
03N126-6T Ol6 3(76,2) 0,875 (22,225) 4000 0,08 -
04N126-9T Ol anoe [ 1esa | wesen | 5B 0% lan{3200(013 R
05N126-11T oln| 502 1256175 1,375 (34,925) 2600 0,2 o
06N126-14T Ol14] 60524 | T [1,438(36,525) 2000 [0,35
MSTA  03N164-6T Ol 6| 3762 |0625(15875)]0,875(22,225) 4000 [ 0,1 _
04N164-9T Ol anoe [ 1esa | wesen | 8 O3 Jan{3200[015 oD
05N164-11T o1 s | 1,2561,75 [1,375(34,925) 2600 (0,25 o
Tahrik halkasini (ayri olarak satilir) kullanilacak MSTA kanal frezesine baglayin. Tahrik halkasi tekli olarak satilir.
Liitfen bir MSTA kanal frezesi icin iki tahrik halkasi satin alin. ' A
7
Maksimum devri asmayin. '//%
Kesme islemini ters devirde calistirmayn. )
Anahtar (MS-FRW1) ekli degildir. Liitfen ayn olarak satin alin. GE)
K]
N
g
[N
Tahrik halkasi (ing 6zellikleri igin)
2 Oclii (ing)
Sekil Agiklama S Resim Uygun
= | DCB |DIOUT| WB | KWW | DCON takimlar
DROG25-1250| © e | Sekil 1| MSTA02N126-47
~ 0,625 1,250 | 0315 0,130 .
. DROG25-1250B| © | sicomlat omm| Gonm) | G . Sekil 2 | MSTA 02N063-5T
| (3mm)
g DR0G25-1250C|  © MSTA 03NCOO-OT
1,000 1,875 0,256 0,200 ANV Y
5 DRI000-1875| O |y | tsior) 1300 | 650m)| G i3 MSTA 04NCOO-OT
= 0 ekl
DR1250-2250 O |, }30 | 2250 o ozt | o0 ’ MSTA 05NCOO-OT
= |(31,75mm)|(57,15mm) (8,7mm) | (6mm) e
Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3 DRI2S03125| O [yl i | oy | e | (o MSTA 06NCCOO-OT

(O :Yeni bir Grtinle degistirilecek
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Kanal freze

MSTA

~
Frezeleme &,

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

SLT

Kullanim siniflandirmasi

@:1.5e¢im
(0:2.5e¢im

poshmazeelk ___ [0l8] M|

A o Tolerans .
Olgti (mm) [ Agt (°) i) Karbii
S|S|  Uygun givde
Kesici ug Agiklama I @& M238
(W | RE | GAN C\.N o ] M239
min. | maks. [ 3|2
g|2
SLT 16-155KB 16 | 0,15 5 -0,1 0 @@
SLT 22-20SKB 22 | 02 5 [-005(+0,08® @
SLT 30-20SKB 3051 02 5 0 |+015|@|®
E@ ST 40-205KB 405 (02 | 5 | 0 |+015|e@
] # MSTA...
) @ SLT 16-155KD 16 | 015 | 15 | -01 0 @@
SLT 22-20SKD 225102 | 15 0 |+015|@|®
SLT 30-20SKD 305102 15 0 [+015|@|@®
Diigiik kesme kuvveti
SLT 40-20SKD 4051 02 | 15 0 |+015|@|®

Kesici u¢ tanimlama sistemi

Kenar genisligi

Sembol | Kenar genisligi
16 1,6mm
22 2,2(2,25)mm

3,05mm
4,05mm

Tavsiye edilen kesme kosullar @ M241

Talas kina sembolii
Sembol Talag agisi
KB

5%‘

mmam

Kesm ug sembolii

Kesici ug kalitelerinin 6zellikleri

CA0835

«TiN+TiCN+AI,O; bazh CVD Kaplamali karbur
«Karbonlu celik, alagiml gelik, paslanmaz ¢elik ve dokme demir icin
- Orta hizdan yuksek hizliya kadar isleme icin

@ : Standart Griin

M240

Kose R (RE) Kenar hazirligi
Sembol Kose R (RE) Sembol Kesme agzi ozellikleri
15 0,15mm s Pahli + Radyiislii
20 0,2mm honlanmig
PR0O735

Talas kirici segimi

KB talas kirici - Celik ve dokme demir icin genel
amacli talas kirici

KD talas kirici - Paslanmaz gelik icin diisik kesme
kuvvetli talas kiric

- TiN bazli PVD Kaplamali karbtir
- Paslanmaz celik, 1sil direngli alasimlar, vs. igin.
- Duslik hizdan orta hiza kadar isleme icin



Kanal freze MSTA

Ayar

Kesici uglarin takilmasi

Anahtar destek deligi

iCile gdsterilen taraf

1. Kesici ucu kanal frezenin icine yerlestirin.

2. Anahtardaki pimlerden birini (IC ile gésterilen taraftaki)
anahtar destek deligine yerlestirin.

3. Diger pimi kullanarak, kesici ucun 6n bosluk ytizeyini
itin.

4. Anahtar kesici ucun arka ucu kanal frezeye temas
edene kadar dond(iriin.

Kesici uglarin ayrilmasi

DIS ile g6sterilen taraf

1. Anahtardaki pimlerden birini (DIS ile gosterilen
taraftaki) anahtar destek deligine yerlestirin ve diger
pimi kesici ug ¢ikarma deligine yerlestirin.

2. Kesici ug anahtari saatin tersi yonde cevirerek
sokulebilir. (DIS ile gosterilen tarafa bir miknatis

takilmistir.)
Anahtar icin kesici ug cikarma deligi
Not: Ayar i¢in uygun anahtari kullanin.
Tavsiye edilen kesme kosullari
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak) fz (mm/t)
is parcasi malzemesi S(::;k CVD kaplamali karhiir PVD kaplamali karbiir Kenar genisligi (mm) Notlar
CA0835 PRO735 1,6 2,2(2,25) 3,05 4,05
- . |S5400
Diisiik karbonlu gelik 125 250~310 200~250 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20
$10C ~ S25C
Bl 190 160~190 130~160 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20
(Tavlanmis)
Karbonlu celik
(Sliﬁci§'|;;5:§rmﬁ§) 250 140~180 110~150 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20 ry
W///
SIS 180 140~180 110~150 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20 . 1]
(Tavlanmis) Sogutma S
Alasimli celik K]
SCM, SCr SIVISI T
: P 275 120~160 100~130 0,03~0,10 0,04~0,12 0,06~0,16 0,08~0,18 N
(Istl islem garmiis) v
:E';;k karbonlu |11, skDs, v 280 100~140 80~120 003~010 | 004~012 | 006~016 | 0,08~0,18
Ostenitikle ilgili
SUS304, SUS316, SUH310, s, 220 150~190 80~120 0,03~0,10 0,04~0,12 0,06~0,16 0,08~0,18
Paslanmaz elik
Martensitikle ilgili
SUS403, SUSA10, SUHA3OF, vs. 300 140~180 60~80 0,03~0,10 0,04~0,12 0,06~0,16 0,08~0,18
Gri dokme demir  |FC250 ~ F(350 260 160~200 - 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20
FCD400 ~ FCD500 160 130~160 - 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20 Kuru
Sfero dokme demir
FCD600 ~ FCD800 250 110~140 - 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20
Not: 1.1s parcasi ile ayni ydnde isleme kullanin.
2. Eger ap degeri takim ¢apinin (DC) 1/10'u veya daha
dusulkse, dis bagina ilerleme hizini (fz) %40 arttirmak
mimkandar.

M241



Kanal freze MSTB

MSTB takim tanimlama sistemi

Metrik

Dikey kesici uglu Kesme ¢ap1 (mm) A: Qikintisiz Kenar genisligi Kesici ug sayis
kanal freze S: Cikintil (mm)

MSTB (Cikintisiz, Metrik)

Kww w
EN A

/ © \‘rx@ N\ F

7 (o)
) | \ Al | tHus

I | o g 0
o TG 1 218y g g Sl AT

| e

o® T o B U
‘ (

0ol B & u

iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu kanal frezede 2 kama kanali vardir.

Govde olculeri

Yedek parcalar
=
5 ~ = = Kaynama
3 = Ol¢ii (mm T =
= = Sl § S || onleyid Vida Anahtar I
A= = || bilesik ygun kesici uglar
Aciklama |z 5 2 é = 3 @ M245
~ [ & = % <<
2lalalz|x|s|w|w|g| = -
N D|F(E|e|=8[=2]..
r S = — |min. [maks.
7
'/// MSTB  80AN0607-4T ® (8| 4(80|44]|27(298/ 7|15 9240 (0,3
v 100AN0607-5T ® | 10| 5 (1005232348 8 | 21 8270104
£ 1206 | 7 [Hayr P-37  [SE-40050TRN|  TT-15 LNEUT2...
7] 125AN0607-6T ® 12| 6 (125 28 7390 (0,7
< 63 | 40 [43,5[ 10 —
~N 160AN0607-8T ® | 16| 8 |160 45,5 6540 1,1
:h_" MSTB  80AN0809-4T ® (8|4 (80|44]|27(298/ 7|16 9240(0,4
100AN0809-5T ® 10| 5 (100(52|32(348| 8 |22|12| 8 | 9 [Hayr|8270(05| P-37 |SE-40068TR| TT-15 LNEU12...
s 160AN0809-8T ® | 16] 8 [160] 63 | 40 |43,5] 10 |45,5 654013
" remermn | |MSTB 125AN1011-4T ® | 12| 4 [125 30 739010,9
fesmezags 63 | 40 (43,5 10 —— 12| 10 | 11 |Hayr P-37 | SE-40068TR| TT-15 LNEUT2...
75 160AN1011-5T ® (15| 5 (160 47,5 6540 1,6
Kﬂg‘;j%;g“ MSTB  160AN1213-5T ® (15| 5 [160| 63 | 40 43,5] 10 |48,5| 12| 12 | 13 |Hayr[ 6540 (1,6 P-37  [SE-40090TR| TT-15 LNEUT2...
" yigene | Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
icin takim
Viksek
fleemeliTakim
Cokslevli
Kiiresel agizl
Radyiis
Dierleri

@ : Standart Griin

M242



Kanal freze MSTB

MSTB takim tanimlama sistemi

N: Notr

ing 6zellikleri

MeTBL L L Lo

Dikey kesici uglu Kesme capi (ing) A: Cikintisiz Min. Kenar Kesici ug sayisi
kanal freze genisligi (ing)

MSTB (Cikintisiz, ing 6zellikleri)

Kww
w
|
/ © \‘H@ N\ -F
- o
© | \ Hil | THUB
] | g| [
‘ ® o =4
o 11— i —) 1" -9 8 § 17T
oc® 8 ! o - H
®) v
‘ 73 W
o | 8

iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu kanal frezede 2 kama kanali vardir.

Govde olculeri

Yedek parcalar
g
=] o = = Kaynama
3 - Olcii (ing, (mm =
% 5 % g (ing (mm)) g S | | onleyi Vida Anahtar Uvaun kesid udl
Aciklama - E g’ 2 é = bilesk yg(u@n I\G;ISIZCItluSQar
mEEE sl 2| =
(%) = 2~
= 2 =
N oc | & | ocs | kop [kww| cox [mus| W | W % "
< min. | maks. r
b
3 015 ] 1 [1,006] 025 | 0,625 |
MSTB  3000AN250-41 | O | 8 | 4 | 220 3 | s | (3o | €39 [(1689%) 9470 ”
4 0,935 03 £
A000AN2SOST ) 1 101 5 1101,6) 15 | 125 | 1386 | 0312 | @38 | 05 | 025 [0289 ], | 2™ -
! / i} i} B ! ) i 2 Y 2 ~ - [J]
S 678) (0179|550 | (199 1435 | 157 | 639 |30 o P-37  |SE-40055TR| TI-15 LNEUT2... 8
S000MN250-6T | © (12| 6 | (13 Ged 7300 |07 2
6 | 225 15 | 1665|0375 | 175
GO00ANZS0-8T | | 16| 8 (155 )| (572) | 3§,1) | (42,3) | (9,52) | (44,45) 6700 1
4 0,966
MSTB  4000AN3T2-ST | © 10| 5 |10 6) (1788) (311'2755) (13%826) ?7'39122) ] 7400 0,5
5 . 2| 79D 1 1466 | 05 {0312 0,351
S000AN3T26T | © [ 12| 6 | (13 Grn Lo | o | (sn) v 6600 | 08| P37 (SE-40068TR|  TT-15 LNEUT2..
6 | 225 15 | 16650375 1,781
6000AN312-8T | © 16| 8 |15 ol 673 | i) | o3} | G} | (o) 6000{ 1,1
4 1
MSTB  4000AN3753T | © [ 9| 3 |0 6) (1'783) (311'2755) (13%826) ?7'39122) 254 7400 0,5
5 [(478)|31, 2791 15 | 05 {0375 | 0,414
SO00ANSTS4T | © 12| 4 | 13 081 | (157 |Oaan|Jo 5| 6600 08| P37 [SE-40068TR|  TT-15 LNEUT2..
‘ 6 | 225 15 |1,665|0375 | 1,812
6000MN37S-ST | © 15| 5 |ash | 67 | i) o) | 63| ke 6000 1,3
4 1,06
MSTB  4000ANS003T | © | 9 | 3 |4 o (1783) (311'2755) (13%826) ?7'39122) 269) 4900/ 0,6
5 [(478)|31, 279D 1 156 | 05 | 05 |0539
SO00ANS00-4T | © 12| 4 | (13, 350 | (150 | (10 | J5eq v 4400 11| P37 [SE-40090TR|  TF-15 LNEUT2..
i 6 | 225 15 |1,665|0375 | 1,875
6000ANS00-5T | © 15| 5 |15 ol 67 | i) | o3} | G} | i) 4000| 1,7

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

(O :Yeni bir Grtinle degistirilecek

M243



Kanal freze

MSTB

S =

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MSTB (qikintil, Metrik)

LF
[cw
CBDP
% KoP|
oty il =
JHE S =8z =
P
|| ©
Govde olculeri
Yedek parcalar
g —
= Al = = Kaynama f
= Olgii (mm T | X
Zlslg i (mm) 2| S || onleyid Montaj Vida Anahtar B
22 R 2| | L avatasi Uygun kesici uglar
Agiklama S| = S| 3 [=| Dbilesk
— 2|8 El T |= = @ M245
3| 2 Gl
wolas|d|lFlslalz|x|slWw|S| = g
N | = S mn)| S| 2[2[S|E min. [maks. é
MSTB  80SN0607-4T ® |8 (4[8|22(18[12 23 (6,3(10,4| 16 | 40 9240 (0,7 HH10X35
100SN0607-5T ® |10 5 (100|127 (20 (14(50|24]| 7 [124{21|50| 6 | 7 [Hayr{8270( 1 P-37 HH12X35 [SE-40050TRN]  TT-15 LNEU12...
160SN0607-8T ® |16 8 (160|140 (33|22 28| 9 |16,4{ 41|70 65401 1,9 HH20X40
MSTB  80SN0809-4T ® |8 (4[8|22(18[12 236,3]10,4| 16 | 40 92401 0,8 HH10X35
100SN0809-5T ® |10 5 (100|127 (20 (14|50|24]| 7 (124{21|50| 8 | 9 [Hayr|8270(1,2 pP-37 HH12X35 |[SE-40068TR| TT-15 LNEUT2...
160SN0809-8T ® |16 8 (160|140 (33|22 28| 9 |16,4{ 41|70 6540 2,2 HH20X40
MSTB  1255N1011-4T ® |12 4 (125 26 7390 | 2
40(33(22(50 (28| 9 [164——170| 10 | 11 |Hayr p-37 HH20X40 |SE-40068TR|  TT-15 LNEU12...
160SN1011-5T ® 15[ 5 [160 43 654025

LF (min.) dlciisii minimum kenar genisligi durumundaki dlciiyii gosterir (CW).
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Griin
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Kanal freze MSTB

M
Kullanim siniflandirmasi ‘ n
@ :1.5e¢im
(0:2.5e¢im
m S
Olgii (mm) =
)
z =
- 3 &|  Uygungovde Uygun
Kesici ug Agiklama = — )
&l s D1 RE “ ® M242~M244|  pensvidasi
LNEU 1235-03-4 41 35 44 03 |@ SE-40050TRN
LNEU 1240-08-4 4 4 44 08 |@® SE-40055TR
= e 4| a5 | a2 | 2|0 SE-40068TR
' ] 1245-08 LI L/
— [ INEU  1250-04 04 |® SE40080TR
~= Honlamal 1250-08 2% s |e
LNEU 1255-04 04 |@
’ SE-40090TR
1255-08 M 42 08 |®
LNEU 1260-04 4 6 4, 04 |@® SE-40100TR
LNEU 1235-035-4 41 35 44 03 (@ SE-40050TRN
& . | LNEU 1240-035-4 4 4 44 03 |® SE-40055TR
] INEU  1245-04S 04 |@ VoTE..
e 15 - , _
1245-085 41 45 42 08 e SE-40068TR
Totenar LNEU 1250-04S 04 |@®
i ’ SE-40080TR
1250-08S 4 5 42 08 |@®
Her bir kesici ug agiklamasina bagli olarak liitfen uygun baglama vidasini segin. Tavsiye edilen kesme kosullari @ M247

Kenar genigligine bagli olarak kesici ug agiklamasi ve uygun baglama vidasi icin M246 sayfasina bakin.

T
Frezeleme §\,
N

Kesici u¢ tanimlama sistemi

Kenar hazirhigi

Kesici ug uzunlugu

— _ Sembol Kesme agzi ozellikleri
Sembol [ Kesici ug uzunlugu Pahi + Rady sl
2 [ 127mm 5 honlanmig
Kesici ug sembolii Kenar genisligi Kose R (RE)
Sembol | Kenar genigligi Sembol Kose R (RE)
35 3,5mm 03 0,3mm
40 4,0mm 04 0,4mm

@ : Standart Griin
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Frezeleme L\Z/

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

Kanal freze MSTB
Uygun kesici uglarin kombinasyonu
Kenar genisligi A Gizgisi B Cizgisi CCizgisi
Baglama vidas Baglama §ikma torku
Agklama (Standart aparat om | ¢ | Uygunkesic | Baglama | Uygunkesici | Baglama | Uygunkesici | Baglama vidasticin (N-m)
parcalari) (mm) uglar vidasi uglar vidasi uglar vidasi anahtar
MSTB OOOAN0607-OT S 665 - INEU1235.. | SE-40050TRN - - LNEU1235.. | SE-40050TRN
COOSNog7-CT 7 INEUT240.. | SE40055TR LNEU1240.. | SE-40055TR
MSTB OOOAN0809-OT - 885 ) INEUT245.. | SE-40068TR ) ) LNEU1245.. | SE-40068TR
= COOsN0803-OT 9 LNEUT250.. | SE-40080TR NEUI250. ) SEAO0BOTR
= |MSTB - OCOMIONOT | e 11)05 | INEUI2S. | SEAO0GSTR | LNEVIAS. | SE-400g8TR |-ori25- | SEAO0GETR
COON1011-CT n INEUT250. | SE40080TR | LNEUT250. | SE400g0TR | LNro1250- | SE-40080TR
2 [NEUT255.. | SE-40090TR
WS COOMIZIROT | sedooso [Tas | . | WEUI2SS. | SEAOOS0TR | LNEUI2SS.. | SE-40090TR T B
13 [NEUT260.. | SE-40100TR | LNEU1260.. | SE-40100TR
0,250
, INEU1240.. | SE-40055TR
635mm) ) NE1240.. | SE-40055TR
MSTB  OOOOAN250-OT | SE-40055TR S o - - T1-15
e LNEU1245.. | SE-40068TR
o | LNEUT245.. | SE-40068TR
0,312
) LNEU1245.. | SE-40068TR
52| NE1245., | SE-40068TR
MSTB  OOOOAN312-OT | SE-40068TR Sy - -
5 e LNEU1250.. | SE-40080TR
= @t | LNEUT250.. | SE-40080TR
8 o LNEU1245.. | SE-40068TR
£ ' INEU1245.. | SE-40068TR | LNEU1245.. | SE-40068TR
MSTB  OOOOAN375-OT | SE-40068TR - adse
ok LNEU1250.. | SE-40080TR
eS| LNEU1250. | SE-40080TR | LNEU1250.. | SE-40080TR
e INEU1255... | SE-40090TR
' INEU1255... | SE-40090TR | LNEU1255.. | SE-40090TR
MSTB  OOOOANS00-OT | SE-40090TR - By
: LNEU1260... | SE-40100TR
giom | LNEU1260... | SE-40100TR | LNEU1260... | SE-40100TR

Pens vidasi icin, yukarida listelenen "Standart aksesuar parcalari” eklenmistir. Kanal genisliini degistirerek baska boyda baglama vidasi kullanmak gerektiginde, liitfen ayn olarak satin alin.

Kanal genisligi (Kenar genisligi) ayar

1 2 3 4 -
J 65 7 10 B Cizgis

6
A Cizgisi CCizgis A Cizgisi C Gizgis A Cizgisi C Cizgisi

A Cizgisi C Cizgis

MSTB kanal frezelerin kanal genisligi (Kenar genisligi) kesici uclarin kombinasyonu ile maksimum 1 mm ayarlanabilir.

1. MSTBOOOANO0607-OT 6rneginde, hem A cizgisine hem de C ¢izgisine LNEU1235 takarak genislik (W) 6 mm olur.
2. Sadece C cizgisini LNEU1240 ile degistirerek genislik (W) 6,5 mm olur.

3. A cizgisini ve C cizgisini LNEU1240 ile degistirerek genislik (W) 7 mm olur.

4. Kanal genisligi (Kenar genisligi) 10 mm ise, B cizgisi (Orta kenar) gereklidir.

*Uyari

1. Gergek kanal frezede "A cizgisi", "B ¢izgisi" ve "C ¢izgisi" gibi bir tanim yoktur. Bunlar sadece kesici u¢ kombinasyonunu aciklamak icindir.
2. Yukaridaki tabloyu temel alarak uygun kesici uglar i¢in dogru baglama vidalarini kullanin.

3. Lutfen genislik farki 1 mm'den fazla olan kanal frezeleri kullanmayin.

MSTB kanal frezenin alt kesme sekli 176°

Kanal alt sekli (Sekil 1) disbiikey sekilde olacaktir.

Sekil 1 Digbukey alt sekil

M246



Kanal freze MSTB
Tavsiye edilen kesme kosullan
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak) fz (mm/t)
) . Sertlik
Is pargasi malzemesi (HB) PVD Kaplamali karbiir Kesici ug kalinligi (mm) Notlar
PR0725 3,5~4,0 4,5~6,0
Diisiik karbonlu $S400 5 B 5
celik $10C ~ 525 125 170~210 0,07~0,20 0,10~0,22
B 190 100~140 0,07~0,20 0,10~0,22
(Tavlanmis)
Karbonlu celik
S30C. - SSSF. . 250 90~120 0,07~0,20 0,10~0,22
(Isil islem gormiis)
Kuru
ST 180 90~120 0,07~0,20 0,10~0,22
(Tavlanmis)
Alagimh gelik
S(M.' i —_— 275 80~110 0,05~0,18 0,08~0,20
(Isil islem gormiis)
MEEEWE | e Qe v 280 70~ 90 0,05~0,18 0,08~0,20
alasim
Ostenitikle ilgili
SUS304, SUS316, SUH310, vs. 220 110~140 0,05~0,18 0,08~0,20
Paslanmaz celik
Martensitikle ilgili .
505403, SUS410, SUHA30F, vs. 300 100~120 0,05~0,18 0,08~0,20 Sosg“lllltsrlna
Isil direngli alagimlar| Ni bazliisil direngli alagimlar 350 15~30 0,05~0,18 0,08~0,20
Titanyum alagimlan | Ti-6Al-4V, vs. 270 20~50 0,05~0,18 0,08~0,20
Gri dokme demir FC250 ~ FC350 260 110~130 0,07~0,22 0,10~0,25
FCD400 ~ FCD500 160 80~100 0,07~0,22 0,10~0,25 Kuru
Sfero dokme demir
FCD600 ~ FCD800 250 70~ 90 0,07~0,22 0,10~0,25
Not: 1.1s parcasi ile ayni yonde isleme kullanin. 55
]
2. Eger ap degeri takim ¢apinin (DC) 1/10'u veya daha A\
dusukse, dis basina ilerleme hizini (fz) %40 arttirmak )
mimkinddar. Z O] _ v
fo) o
\ o &
©
ol @

M247
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Kanal freze

MSTC

227

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Yiksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizh
Radyils

Digerleri

MSTC takim tanimlama sistemi

Metrik

N: Notr
R:Sag
L: Sol

Yatay tiple birlikte
kanal Freze

Kesme ¢capt (mm)

A: Cikintisiz
S: Gikintih

MSTC kanal frezenin kesme yonii

Uygun kesici uglar 10: SP..10T3..
Uygun kesici uglar 12: SD..1204..

Kenar genisligi
(mm)

D>

AN tipi (Kanal agma)

SN tipi (Kanal agma)

S

M248

[ EEEEl EE - BS &

Kesici ug sayis




Kanal freze MSTC

MSTC (Cikintisiz)

]
DCSFMS
DC

THUB

b3
a
o

iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu kanal frezede 2 kama kanali vardir.

Kater Olcleri (Cikintisiz, Metrik)

=
£ —
= " 2D =
S| | Olgii (mm) 3 x| _
AR | 2|2 Uygun kesici uglar
Agiklama RS z = @ M252
3|2 E| 3|2 M253
Slolalz|x|s|lw|w|8 2
N DC g 2| 2(E|S|= min. [maks.
MSTC  100AN1416-10-3T ® | 6|3 |10 32 348 8 [259 17250| 0,5 P
-10- ° H
125AN1416-10-4T 8 [ 4 lmsl, Ll 1o [24439) 14 | 16 15450 08 PETIOTS..
160AN1416-10-5T ®[10]5 [160 519 13650| 1,5
MSTC  125AN1618-10-4T o845 344 15450 1 SPCTI0T3...
54,8| 40 43,5 10 =—115,9 16 | 18 |
160AN1618-10-5T ®|10] 5 [60] 519 P13650( 1,8 SPET10TS...
MSTC  125AN1820-12-4T o845 34 10350 1
54,8] 40 |43,5] 10 [=—{18,2| 18 |20,6[Hayn SDCT1204...
160AN1820-12-5T e [10]5 [160 51,5 9150 | 1,8 SDET1204...
MSTC  125AN2123-12-4T o845 34 10350] 1,2 SDCT1204..
54,8| 40 43,5 10 F—20,8/20,6 23,3
160AN2123-12-5T o |10/ 5 |60 515 o150 [ 2,1 SDET1204...

Frezeleme &,

Yedek parcalar @ m2s1
Kanal genisligi (Kenar genisligi) ayan @) M255 - M257

@ : Standart Griin

M249



Kanal freze

MsTC

Frezeleme &,

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

MSTC (ciinti)

LF

=~ - Slél v Slm [ @
] 5
Cl o (SIS
Sekil 1 Sekil 2
Kater Olculeri(Cikintih, Metrik)
s
2| = Olgii (mm) 3% |
S| €S z S |2 Uygun kesici uglar
Agiklama R 2l 3|22 @ M252
2|8 El ¢ |= M253
T g
oSS Fls|lal=[=<|2|Ww|I| =
N | = 2|8 mn| S22 |S| B min. [maks.
MSTC ~ 100SN1416-10-3T ® (6|3 (100)27]20]14 24| 7 |12,4{24.4| 48 17250| 1 | 1 1003
1255N1416-10-4T ® | 8|4 (125(32]27|18(50,8| 26| 8 |14,4[31,9/ 58 | 14 | 16 [Hayr| 15450 1,6 | 1 SPET10T3".
160SN1416-10-5T ® (10| 5 |160]| 40|56 - 30| 9 |16,443,4] 70 13650 2 | 2
MSTC  1255N1618-10-4T ® |8 |4125)32]27]18 26| 8 [14,4[31,9] 58 15450 (1,7] 1 SPCT10T3...
50,8 16 | 18 [Hayr

160SN1618-10-5T ® (10| 5 |160]| 40|56 | - 30| 9 |16,4{43,4] 70 13650231 2 SPET10T3...

MSTC ~ 1255N1820-12-4T ® (8|4 |125)32]27]18 26| 8 |14,4/31,9] 58 10350 [ 1,6| 1 SDCT1204...
51 18 20,6 Ha}'u

1605N1820-12-5T ® (10| 5 |160]| 40|56 - 30| 9 |16,443,4] 70 9150 | 2,3] 2 SDET1204...

MSTC  1255N2123-12-4T @8 |412532]27]18 26| 8 [14,4[31,9] 58 10350 (1,7] 1 SDCT1204...
51 20,6|23,3 [Hayr

160SN2123-12-5T ® (10| 5 |160]| 40|56 | - 30| 9 |16,443,4] 70 9150 | 2,6 | 2 SDET1204...

LF (min.) dl¢iisii minimum kenar genisligi durumundaki 6liiyii gosterir (CW).

Yedek parcalar @ m2s1
Kanal genisligi (Kenar genisligi) ayar @) M255 - M257

Uygun kesici u¢ montaj yontemi

Yonlu kesici uglar kullanirken, sirasiyla "Kenar cizgileri sayisi” alaninda gosterildigi gibi

sag ve sol kesici uglarla ayni sayida ug kullaniimalidir. Litfen asagidaki gosterildigi gibi takin.

MSTC...AN...(Cikintisiz)

Kesici ug konumu gosterimi

MSTC...SN...(Cikintil)

|
Kesici ug konumu gosterimi

@ : Standart Griin

M250

Uygun kesici uclar @& M252, M253
Takim agiklamasi Kesici ug konumu gosterimi
Yonlii Notr
SP..10T3...L...
MSTC..AN...10.. wd PN
MSTC...SN...10.. R
I R
V| SD..1204...L...
MSTC...AN...12..
MSTC..SN...12.. $0-1204..N..
T 1204 R




Kanal freze MSTC

Yedek parcalar (MSTC) (yaygin parcalardan Metrik / ing 6zellikli parcalara kadar)

Yedek parcalar
Kartug Anahtar Kaynama
Kama .. | Baglama 2| Montaj
Sai Sol Kama vidasi sl vidasi kama | kampimi | baglama 0I‘!|€y.ICI avatasl
Agiklama J vidastigin | igin | vidastigin | Dilesik
= > S =
D@8 08 A% e
mgRRNsRINAgE = E =
MSTC 100AN1416-10-3T W6X18
125AN1416-10-4T (90SP1416-10R | C90SP1416-10L | WC-14 WEX20
160AN1416-10-5T AP-1416 |SE-3070TRP LW-2,5 DTP-9
~ MSTC 125AN1618-10-4T
a = —————— (90SP1618-10R | C90SP1618-10L | WC-16 W6X20
E b 160AN1618-10-5T TH-3L p-37 -
< MSTC 125AN1820-12-4T
————————— (90SD1820-12R | (90SD1820-12L | WC(-18
160AN1820-12-5T
VT LT W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 DTP-15
———————————— (905D2023-12R | (90SD2023-12L | W(-20
160AN2123-12-5T
MSTC 100SN1416-10-3T HH12X35
1255N1416-10-4T (90SP1416-10R | C90SP1416-10L |  WC-14 HH16X35
160SN1416-10-5T W6X20 | AP-1416 |SE-3070TRP LW-2,5 DTP-9 p-37 -
_ MSTC 1255N1618-10-4T HH16X35
= = —————————— (90SP1618-10R | C90SP1618-10L | WC(-16
£ b 160SN1618-10-5T TH-3L -
= MSTC 1255N1820-12-4T HH16X35
——————————— (90SD1820-12R | (90SD1820-12L | WC(-18
160SN1820-12-5T -
WSTC TSN 31241 W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 DTP-15 P-37 HH16K35
———————————1 (90SD2023-12R | (905D2023-12L | WC(-20
160SN2123-12-5T -

%QKesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.

Sikma torku

TH-3L DTP-9 ‘ DTP-15
Anahtar ﬁ /

/,id

Stkma torku (N-m) 5~6 1,5 4 CIEJ
<X
[7]
N
g
[

M251



Kanal freze msTC
Padamazgelk O] [@f m |
Kullanim siniflandirmasi
@ :1.5e¢im
(:2.Se¢im
Ol¢ii (mm) Karbiir
= =
Kesici ug Agiklama ? e e
<
S| 10| S | D] RE | BS |nloig ® M249, M250
SEE
| SPCT 10T316EN-SD 4110 | 3971 34| 16 - [ ] MSTC...-10-..
SPCT 10T308ER-SD 08 | 25 [}
10T308EL-SD 08 | 25 [}
0T312ERSD | 4110 | 397 | 34 12 18 ° MSTC...-10-..
107T312EL-SD 12 | 18 [ ]
- | SPCT 10T316FN-SE 4110 | 3971 34| 16 - [ ] MSTC...-10-..
SPCT 10T308FR-SE 08 | 27 [ ]
10T308FL-SE 08 | 27 [
10T312FRSE 4110 | 397 ] 34 12 | 22 ° MSTC...-10-..
10T312FL-SE 12 | 22 [
SPET 10T308ER-SB e o
r . 10T308EL-SB 4110 | 397 | 34 | 08 | 27 o ‘o MSTC...-10-..
V
W///
()
S .
- & | SPET 10T308SR-SB e o
()] . R -10-
E’ — 10T30851-SB 4110 | 3971 34|08 | 27 o o MSTC...-10-..
L 7Y S | Tok kenarli / Silicili agzl
Kesmeagaragsi e 1 . [P n
s | YODIU kesici ug sad yonii gsterir Tavsiye edilen kesme kosullarn @ M254
Kesme agzragsi . . . .
75 Kesici u¢ tanimlama sistemi
Kesme agzragis
88°/90° Sekil Tolerans Kenar uzunlugu Kose R (RE) Takimin ydnii
iizeyigleme Sembol Sekil Sembol Kose yiiksekligi Kalinhik 1.C. Ebadi Sembol Kose R (RE) Sembol Takimin yonii
icin takim C +0,013mm s 16 1,6 mm N Notr
Vilsek Kare +0,025mm | +0,025mm 1,2mm L Sol
fleemeliTakim E +0,025mm L 0,8mm R Sag
Cokslevli
:
Kiiresel agizl
Radyiis
Digerler Bosluk agist Delik/Talag kinai Kalinlik Kenar Hazirhigi Talag kinai sembolii
Sembol Bosluk agisi Sembol Sekil Sembol Kalinhk Sembol | Kesme agzi zellikleri Sembol Talag agisi
E Honlanmig
D 150\,_ 1 @ 3 3,97mm ; Pakiflﬁn“kef,a‘r“"‘ S8 ’ %-J
Tek tarafl talag kirici, delikli honlanm D ‘ﬂg
e o 2 o | 47 T |
e SE 2""{g‘

@ : Standart Griin

M252




Kanal freze MSTC

Panmazglik O] [® M |
Kullanim siniflandirmasi
@ :1.5e¢im
(:2.Se¢im
Ol¢ii (mm) Karbiir
= =
Kesici ug Agiklama ? e Dgungficit
<
S| 10| S | D] RE | BS |nloig ® M249, M250
| sbct 120416EN-SD 41127 | 476 | 44 | 16 - [ ] MSTC...-12-..
SDCT 120408ER-SD 08 | 25 [}
120408EL-SD 08 | 25 [J
120812650 | 41127 | 476 | 44 12| 18 ° MSTC...-12-..
120412EL-SD 12 |18 [}
@ i ) |SDCT 120416FN-SE | 4| 127 | 476 | 44 | 16 | - | |@ MSTC...-12-..
Keskin kenarli
SDCT 120408FR-SE 08 | 27 [ J
120408FL-SE 08 | 27 [}
T20412FRSE | 41127 | 476 | 44 12 119 ° MSTC...-12-..
Keskin kenarli / Silicili 120412FL-SE 12 119 L
agizh
MO SDET 120408ER-SB 08 | 25 @ @
9 120408EL-SB 08 [ 25 (@ @
S @ ToangRss |47 476 | 44 o T (e e MG
SATA Silicil agizh 120412EL-SB 12118 @ i@ r
7
p N ”////
ho_—_ g v
@( E’i SDET 120416SN-SB 41127 | 476 | 44 | 16 - e e MSTC...-12-.. %
© K7l
A 7/ Tok kenar o
i
D _
a'@ T |SDET 120408SR-SB o o
insl - 17-
S B 12040851-SB 41127 | 476 | 44 | 08 | 25 o ‘@ MSTC...-12-..
- Tok kenarli / Silicili agizli
Yonli kesici ug sag yon gosterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M254

@ : Standart Griin

M253



Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim
Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kiiresel agizl
Radyis

Digerleri

2. Eger ap degeri takim ¢apinin (DC) 1/10'u veya daha
dustkse, dis basina ilerleme hizini (fz) %40 arttirmak
mumkiinddr.

f

ap

M254

Kanal freze MSTC
Tavsiye edilen kesme kosullari
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak) fz (mm/t)
CVD Kaplamal .
) : N PVD Kaplamali karbiir Talas kinai 5
is parcasi malzemesi Sa_'l'g')k arbilr =
=
EN-SD ER-SB SN-SB FN-SE
(A0835 PR0725 PRO110 ER-SD FLSB SR-SB FR-SE
EL-SD SL-SB FL-SE
Dilsik karbonlu celk | 32400 125 | 250310 170~210 - 007~020 | 0,10~022 0,15~03 ;
$10C ~ S25C ! ! ! ! ! !
530C -~ 53¢ 190 | 160~1% 100~140 . 007~020 | 010~022 | 015~03 -
(Tavlanmis)
Karbonlu celik
S30C. - 5585: . 250 140~180 90~120 - 0,07~0,20 0,10~0,22 0,15~0,3 -
(Isil islem gormis)
Kuru
Sh,50 180 140~180 90~120 - 0,07~0,20 0,10~0,22 0,15~0,3 -
(Tavlanmis)
Alasimli celik
SCM.' - . 275 120~160 80~110 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 -
(Isil islem gormiis)
Zg';ﬁ]k karbonlu | 11, SKD1, vs. 280 110~130 70~ 90 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 -
Ostenitikle ilgili
SUS304, SUS316, 220 160~200 110~140 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 -
SUH310, vs.
Paslanmaz gelik
Martensitikle ilgili
SUS403, SUS410, 300 150~180 100~120 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 - Sogutma
SUH430F, vs. s
I direnialagilar | Ni bazhsi direndii 350 - 15~30 - 0,05~0,18 008~020 | 012~025 ;
alasimlar i i e
Titanyum alagimlan | Ti-6AI-4V, vs. 270 - 20~ 50 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 -
Gri dokme demir F(250 ~ F(350 260 160~200 110~130 - 0,07~0,22 0,10~0,25 0,15~0,35 -
FCD400 ~ FCD500 160 130~160 80~100 - 0,07~0,22 0,10~0,25 0,15~0,35 - Kuru
Sfero dokme demir
FCD600 ~ FCD800 250 110~140 70~ 90 - 0,07~0,22 0,10~0,25 0,15~0,35 -
- g
) Demir dist metaller | AC4A, A7050, vs. - - - 750~950 - - - 007~020 | 0%utma
) SIVISI
(S
<X
N
gy Not: 1.Is parcasi ile ayni yonde isleme kullanin.
- o



Kanal freze MSTC

MSTC kanal frezenin kanal genisligi (Kenar genisligi) ayari

Kanal genisligi (Kenar genisligi) 6lcimu ve ayari

1. Kanal frezeyi takim boy 6l¢cme cihazlan gibi uzunluk 6lgiim
ekipmanlari Uizerine yerlestirin.

2. Kenarlardan birini referans konumu olarak secin. (No.1)

3. No.1 konumunda kanal freze gévdesinin bicak genisligini 6lctin
(sekildeki A ve B noktasi arasinda)

4. Uzunluk 6lciim ekipmanini kesici ug kdse parcasina dogru hareket
ettirin ve A noktasi ile kesici u¢ No.1 arasindaki adimi (Y;) 6l¢ln.

5. Ayni proseddiri kullanarak, B noktasina gore (Y,) 6lctistini alin.

Kenar genisligi = Bicak genisligi + Y, + Y,

6. No.1 konumu yakinindaki kanal freze gévdesinin A noktasini
n— uzunluk 6l¢tim ekipmaninin "0 (sifir)" noktasina yerlestirin.

i

7.Tek sayil konumlardaki (No. 3, 5, 7) kesici uclarin kenar konumlarini
uzunluk &l¢iim ekipmant ile "0 (sifir)" konumuna ayarlayin.

GovdeBicak genigligi | J Kenar genisligi

YZ—I

8. Cift sayih konumlardaki (No. 2, 4, 6, 8) kesici uclarin kenar konumlarini
gereken kenar genisligine ayarlayin.

7.ve 8. adimlar igin, sonraki sayfadaki "Kanal genisliginin
(Kenar genisliginin) degistirilmesi durumunda" boliimiine bakin.

Frezeleme &,

M255



Kanal freze MSTC

Kanal genisliginin (Kenar genisliginin) degistirilmesi durumunda

1. Kanal frezeyi takim boy 6l¢cme cihazlar gibi uzunluk 6l¢ciim ekipmanlari
Kama vidasi ~ Kama lzerine yerlestirin.

2. 3 mm genislige (TH-3L) sahip bir altigen anahtar kama vidasina
yerlestirin.

3. Kamayi gevsetmek icin TH-3L'Yi saatin tersi yénde cevirin.
4. Kamayi hafifce sikmak ve kamanin kartus ve kanal freze gévdesine temas

etmesini saglamak icin TH-3L'Yi 1 N-m torkla saat yoniinde cevirin.
Bu sirada, kartusa karsi bir miktar direng olusur.

Gevsetme

5. Altigen bir anahtar (LW-2.5 VEYA LW-3) kartusun arkasindaki kam pimine
yerlestirin.

Altigen anahtar Kartus

6. Anahtari gevirin ve kartusun konumunu ayarlayin.

7. Ayari sabitlemek icin, kam piminin geriye cevirin ve kartusun arkasindaki
kanal ylizeyine temas etmediginden emin olun.

8. Altigen anahtari kam piminden sékun.

Kam pimi

9. TH-3Llyi kama vidasina yerlestirin.

Kama vidasi

10. Kama vidasini 5-6 N-m torkla sikin.
(Dogru torku elde etmek icin bir tork anahtari kullanin.)

11. Kartus ise kanal freze gévdesi arasinda bosluk olmadigindan
emin olun.

Bosluk olmadigindan emin olun.

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi

o Tavsiye edilen sikma torku (5-6 N-m)

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri

M256



Kanal freze MSTC

Kartusun degistirilmesi

Kartusu degistirmek icin asagidaki talimatlari izleyin.

TH-3L 1. 3 mm genislige (TH-3L) sahip bir altigen anahtari kama vidasina
yerlestirin.

(3 mm genisliginde altigen anahtar)

2. Kama vidasini gevsetin.

3. Kama vidasini ve kamayi sokiin.

l 4. Kartusu sokun.

Kartus

5. Kartusu degistirmeden 6nce, kam piminin radyal olarak disa dogru
Kam piminin disa dogru konumlandigi durum konumlandigindan emin olun.

N

6. Kam pimi soldaki sekilde gosterilen konumdaysa,
v i 2 At e ETve ) Gl kartusun monte edilmesi miimkdin degildir.

Frezeleme §
()

7. Kamayi blyuk egimli yiizeyi kartusa dogru bakacak sekilde
yerlestirin.

Kama

8. Kamayi govdeye monte etmek icin kama vidasini iki tur cevirin.

9. Kama vidasini gévdeye takarken, kamanin dénmesini 6nleyin ve
vidalayin.

Govdeye monte etmek icin iki tur gevirin 10. Kama vidasini 5-6 N-m torkla sikin.
Vida basini ve kamayi esit seviyede tutun
(Ikisinin de disari ctkmasini 6nleyin).

M257



Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRF/MRFW

TA (Takim temas agisi) kesici ug capindan takimin saft capina kadar teget cizgi ile olusturulan agidir.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

Top Face Mark Top Face Mark
o 3 . Z
@ G| o 8[ @‘ L g g
J% y . w /| s
- L
Sekil 1 Sekil 2
Top Face Mark
e /LN -
LH LS
LF
Sekil 3
Ust Yiizey Gosterilmistir
Govde olculeri
Yedek parcalar
_— = Kaynama
Olgi (mm )
§ 5 son = | onleyid Vida Anahtar Anahtar Uvaun Kesiiucl
Aglklama = g = E i b||e§|k ygun Kesicl uclar
% Z g @ M260
=|3 :zg-:
RE| S| S | LF|LH[DN|LN|LS
MRF 08512 o [a]s] [,[2]s[0]mlen] [1] SC30067 | DT-8 RDFGO8FR
s 10-512 (o {5 ]0]12| |25[95[13]75[3700] [1] SC-35085 | DT-10 RDFG10FR
8 12:512 @ 62| |voj30is - ol 2] gy [SC40000 | DEIS RDFG12FR
£ 16-520 @] " [8 |16 03050 fa0] |50 1 | SC50130 | DT-20 RDFG16FR
& 20525 (@ [10]20]25[140]60 [ 17]25] " [37007 |3 ] SC-60160 TT-25 RDFG20FR
25532 o| [ns]25[32]mo[70]22]31] [330] |3 SC-60210 130 RDFG25FR
MRF  08-512-130 @ 4] ] 7s[10]80 30 [ 1] SC30067 | DT-8 RDFGO8FR
: 10-516-150 o (sl [0 Jos[is| S0 {1 ] SC-35085 | DT-10 RDFG10FR
r 2 12:516-160 o [6fn) | Teofms[te| “pof] L1l | scaoioo | DFis RDFG12FR
' s 16-520-160 (@ [ 81620 |es|14]20]95 2000 1] SC50130 | DT-20 RDFG16FR
- 20-525-180 (@ | [10]20]25(180|80 (17 |25[100[2°107 |3 | SC-60160 TT-25 RDFG20FR
g 25-532-200 o | [12525]32200[ 90| 22]31[110[290°] |3 5C-60210 TT-30 RDFG25FR
v
©
N
L
L

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri ‘

@ : Standart Griin
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar

MRF/MRFW

MRFW  (Karbiir Saft)

+0.01
-0.05

iocx

Top Face Mark

LF

Govde Olculeri

Yedek parcalar
- S| Kaynama
= Olgii (mm
ElS i) é onleyici Vida Anahtar I o
Aciklama 3|32 2| bilesik ygun kesici uglar
s | e @ M260
&K= =
= g
RE§8LFLHDNLS”% %
(=}
_ «|MRFW  08-508 | @ | 41818 100 30(74|70 SC-30067 DT-8 RDFGO8FR
g','rf-; 10-510 | ® [ 1 [5([10]10 35195 6 Hayr| ~ P-37 SC-35085 DT-10 RDFGT0FR
- 12-512 [J 6 [12[12]110] 45 [11,5 SC-40100 DT-15 RDFG12FR
_ S MRFW  08-508-130 @ | 418 |8 [130]65]|74 SC-30067 DT-8 RDFGOSFR
é‘é 10-510-140 | @[ 1[5 [10]10]140{75]9,5] 65 [Hay P-37 SC-35085 DT-10 RDFG10FR
S 12-512-150 [J 6 | 12|12 (150 85 [11,5 SC-40100 DT-15 RDFG12FR

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Griin

Ust Yiizey Gosterilmistir

M259

Frezeleme &,



Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar

MRF/MRFW

)
Frezeleme | |
\

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyis
Dierleri

RDFG

@:1.5e¢im
(0:2.5e¢im

Kullanim siniflandirmasi

Paslanmaz celik E“

Ol¢ii (mm) A () é
>
S| Uygun givde
Kesici ug Agiklama 4 @& M258
S D1 RE L Wi | AN | M259
RDFG 08FR 2,1 3,1 4 6,6 8 15 |®| MRF(W)08...
s 10FR 2,7 3,6 5 8 10 15 |@| MRFW)10...
L‘(&) 5 12/ 3241 | 6 | 94 | 12 | 15 @] MRRW)I2..
\/,i“ " 16FR 4,2 51 8 13| 16 10 (@ MRF16...
fE001 20FR 52 | 61 10 [ 141 20 10 |®@| MRF20...
25FR 62 | 61 | 125 155] 25 10 [®| MRF25...

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Griin

M260

Tavsiye edilen kesme kosullari @ M261



Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar MRF/MRFW
Uygun kesici uglar Tavsiye edilen kesme derinligi
Kesici ug Agiklama Agklama atesme derinligi (ﬂ"ﬂP)f Uygulamalar
ey AT MRF08-512 02 (Maks.03) 08
Paent 5 10FR MRF10-512 02 1
/I l 12FR Standart | MRF12-512 05 12
@ II 16FR boyun | MRF16-520 05 16
20FR MRF20-S25 1 2
Ust yiizey gosterilmistir 25FR MRF25-532 1 25 -. |
Hem kesici ug hem de takimin st yiizeylerindeki isareti kontrol edin. MRF08-512-130 0,2 (Maks.03) 08 l/I)I
MRF10-512-150 02 1
Uzum bovun MRF12-512-160 0,5 1.2
YU NRF16-520-160 05 16
MRF20-525-180 1 2 (7] e
MRF25-532-200 1 25
Karbiir | MRFW08-S08 0,2 (Maks. 0,3) 08
standart | MRFW10-510 0,2 1
boyun | MRFW12-512 05 12
Karbil MRFW08-508-130 0,2 (Maks. 0,3) 038
- :rb;”un MRFW10-510-140 02 1
YU MRFW12-512-150 05 12
@8 icin, ap 0,3 mm'yi asarsa takim asiri yiik nedeniyle kirilabilir.
Tavsiye edilen kesme kosullari (Kesme ¢apinda DCX)
i | ) Kesici Ug Ve fz o8 010 o12
3 Pargast maizemes! Kaliteleri | (m/dak) | (mm/t) | Vc(m/dak) fz(mm/t) Ve (m/dak) fz(mm/) Ve (m/dak) fz(mm/1)
(n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak)
. 150 0,2 150 0,2 150 0,2
Karbonlu clik PROIS | 100~200 1 01~03 | (5g9) (23%) (4.770) (1.910) (3.980) (1.5%)
) 130 0.2 130 02 130 02
Alagimh celik PR915 80~180 0,1~0,3 (5.170) 2.070) (4.140) (1.660) (3.450) (1.380)
100 0,15 100 0,15 100 0,15
Kalip celigi PR915 50~150 0,1~0,2 (3.980) (1.490) (3.180) (950) (2.650) (800)
. 100 0,15 100 0,15 100 0,15
Paslanmaz celik PR915 50~150 0,1~0,2 (3.980) (1.190) (3.180) (950) (2.650) (800)
. . 150 03 150 03 150 0,3
Dokme demir PROIS | 100~200 1 0204 1 (5g0) (3.580) (4.770) (2.860) (3.980) (23%)
016 020 925
: ) Kesici Ug Ve fz
bl s Kaliteleri | (m/dak) | (mm/t) Ve (m/dak) f2(mm/t) Ve (m/dak) f2(mm/t) Ve (m/dak) fz(mm/t)
(n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak)
. 150 0,2 150 0,2 150 0,2
Karbonlu clik PROIS | 100~200 1 01~03 1 5 gg) (1.190) (2390) (950) (1.910) (760)
i 130 02 130 02 130 02 )
Alagimh celik PR915 80~180 0,1~0,3 (2.59) (1.030) 2.070) (830) (1.660) (660) @
100 0,15 100 0,15 100 0,15
Kalip celigi PR915 50~150 0,1~0,2 (1.990) (600) (1.590) (480) (1.270) (380) g
. 100 0,15 100 0,15 100 0,15
Paslanmaz gelik PR915 50~150 0,1~0,2 (1.990) (600) (1.590) (480) (1.270) (380) %
.. . R N 150 03 150 03 150 03 o
Dokme demic PROTS | 100~200 | 02~04 (2.980) (1.790) (2.390) (1.430) (1910) (1.150) L
Gergek kesme hizi (Vd) doniisiim katsayisi tablosu
+Vd degeri ap ve egimli ylizey acisina gore degisir.
- Vd doniisim katsayisini tavsiye edilen kesme hizina bolerek elde edilebilir.
Model Takim ¢ap1 (DCX) 08 010 012
Kesme derinligi (t:mm) 0,1 0,2 0,1 0,2 0,2 0,5
DX (Takim ap) 15° 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
30° 1,05 1,02 1,05 1,03 1,04 1,01
Egimli yiizey 45° 118 112 1,20 1,14 1,16 1,07
aqisi (0) 60° 147 134 1,51 1,38 142 1,24
75° 2,15 1,82 2,24 1,92 2,02 1,60
90°(Yatay diizlem) 4,48 3,22 5,06 3,57 3,92 2,50
§ Takim ¢api (DCX) 016 020 025
065 Kesme derinligi (t:mm) 0,2 0,5 0,5 1 0,5 1
{f 15° 1,00 1,00 1,00 1,02 1,00 1,01
< 30° 1,05 1,01 1,02 1,00 1,03 1,00
Egimli yiizey 45° 1,18 1,10 1,12 1,06 1,14 1,08
DC (Gercek kesme capi) aqisi (a) 60 1,47 1,30 1,34 1,21 1,38 1,25
75° 2,14 1,73 1,83 1,53 1,93 1,62
90°(Yatay diizlem) 4,48 2,87 3,20 2,29 3,57 2,55

ornegin) Takim ¢apinin 8 mm, ap=0,1 mm, egimli yiizey agisinin 90° oldugunu kabul edelim: Vc degeri en biiyiik capta 150 m/dak oldugunda, karbonlu celik isleme icin,
gercek kesme hizi Vd degeri Vd=150/ 4,48=33,5 m/dak olarak elde edilebilir
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar

MRW

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri ‘

talas] ]
acisiimaks%172)

MRW

Ekonomik ve yuiksek verimli radyiis bicags,

cesitli tiplerde is parcalari icin cift tarafli kesici uclarla

Fatura kaba isleme icin uygun, ekonomik cift tarafli 8 kenarli
Keskinligi ve kesme agzi dayanimini birlestirir

Kit kenar kesme agzinin toklugunu arttirir

Maksimum 12° eksenel talas agisina sahip helisel kesme agzi
kesme kuvvetini pozitif kesici uclara denk oranda azaltir.

Kiit kenar I‘_’\

Diistik kesme kuvvetli talas kirici

800 [ == x-msmmmsmmmmeomoeoooeoooasooioooiioooaaooa
%140

Pozitif takim

700 |--ANIEIGE]

" Negatif takim
onleme

600 |---*

%100
500 f--=

Kesme kuvveti (N)

400 f---

300 1 1 1
MRW (M talas kirici) Rakip A Rakip B Rakip C

<Kesme kosullari>
V=120 m/dk., ap x ae=1x40 mm, fz=0,2 mm/t
SUS304, takim @50

n Kesici ucu sikica tutmak icin duiz kilit yapisi Diiz kilit yapist

M262

isleme sirasinda kesici ucun dénmesini

onler ve stabil isleme saglar

Genis diiz kisitlama yiizeyi
+ Dengeli kesme kuvvetleri alir
«Kesici u¢ donustint kontrol eder

) =

Genis ve diiz kisitlama yiizeyi




Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRW

Celik, paslanmaz celik ve i1sil direncli alasimlar icin kullanilabilen 4 kalite ve 3 talas
kinadan olusan genis liriin yelpazesi sayesinde uzun takim omrii

is parcasi malzemesi L kkeasliictie?ér:(esici u¢ Uygun talas kina
Karbonlu celik / Alagimli celik / Kalip celigi PR1825 GM/SM/GH talas kinci
IE3 pikme demir PR1810 GH/GM talas kina
H Ni bazli 1sil direngli alagimlar M Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) CA6535 SM/GM talas kirict
H Nibazliisil direncli alagimlar M Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)
PR1835 SM/GM talas kina

HTitanyum alasimlari M Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

Kesilmesi zor malzemeler i¢in

HP : : Yiiksek
kesici ug kaliteleri coklulta alt

katman

Ani kirilmalari kontrol eder ve stabil isleme saglar
Yuksek verimli isleme icin uygundur

Diizgiin TiN katmani

Diizgiin ve daha az yapismaiile
ey . . iyilestirilmis stabilit
martensitik paslanmaz celik ve Ni bazli Yoo

. . .. Tok a-Al;0; katmani
isil direncli alasimlar igin

Aliiminyum oksidin yiiksek 1si direnci
nedeniyle kaplama katmaninin

CVD kaplamayla ylksek isil diren¢ ve aginma direnci oksitlenmesini ve asinmasini Snler
ince katmanli kaplama teknolojisi sayesinde iyilestirilmis _ — /
stabilite onler

Ches3s

Yiiksek en-boy oranina sahip ve mikro
stitunlu TiCN kaplama katmani aginma
direncini iyilestirir

Ni bazli i1sil direngli alagimlar, titanyum alasimlari ve
gﬁkeltmeyle sertlestirilmis paslanmaz celik icin wecacosr —lo
Ozel nano kaplama katmani MEGACOAT NANO EX ile stabil ve bazli ok o
daha uzun takim émri

PR1835

Frezeleme &,

Takim omrii karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Ni bazliisil direncli alagimlar Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)
e Ralip o) T e
R R RakipA ™ e E T
B I Kinlma ™~~~ € e T RakipB by
€
€ 025 |rrrrmmmrerrnn e R € 0,25 rosrmermmmmmmm
L L B ® 020 frommmmemmre e
1S RakipA  (cvD) KYOCERA g
c CA6535 GM 5015 bommm e A e
£ 015 [rrmmmmrone g mmm o o TR o < KYOCERA
0,10 fommmme s el 0,10 f--- T CA6235.5M ____
0,05 b e 0,05 oo e
1 1 1 1 ] < L d
0
0 5 10 15 20 5 5 10 15 20 25
Kesme siiresi (dk.) Kesme suresi (dk.)

<Kesme kosullari> V=50 m/dk., ap=1,0 mm, fz=0,15 mm/t, 1slak <Kesme kosullari> Ve=300 m/dk, ap=2,0 mm, fz=0,2 mm/t, 1slak

1. secim GM talas kirial 1. secim SM talas kirici
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar

MRW

receteme ()

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri ‘

MRW (Yiizey freze)

DCSFMS

DCB
Kww

CBDP

APMX

LF

DCSFMS

DCB
KWW

CBDP

APMX

LF

}f ® () ‘r
occs. &! occs &
DCCB1 DC
DC
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
.
= Ol¢ii (mm) % |
2= c|lc|2] 2|2 Uygun kesici uglar
|2 =l =|2| £ |=|%3
Aciklama 2 = = =l 2 |El* @ M267
=3 = L <<
Slaslalgl. lslalzlz gl 2
R REDC?E’%ELFSQE&
MRW  050R-12-5T-M o5 1
50 | 48 18 16000 0,3
050R-12-6T-M e 1
2 —11]40] 2163104
063R-12-6T-M e 1
63 | 60 19 14000 0,6 ——
063R-12-7T-M o7 1
6 6 |+12|-15,5|Evet ROMU1204MOER-..
080R-12-6T-M o6 1
80|70 27 | 20|13 1|7 124 12000 1,1
080R-12-8T-M ®|s 5 1
100R-12-7T-M o7 15] 2
10078 | 32 |46 - 30| 8 [14,4 10600
= 100R-12-9T-M e 14| 2
= [MRW  063R-16-5T-M Y 1
63|60 22 {1911 |40 21|63(104 12800 0,5
063R-16-6T-M e 1
080R-16-6T-M e 111
80|70 27 | 20|13 1|7 124 11000
080R-16-7T-M o7 1)1
8 50 8 |-+11]-16,5]Evet ROMU1605MOER-..
100R-16-6T-M o6 14| 2
100 78 | 32 |46 30| 8 |144 9600
100R-16-8T-M o|s 13| 2
125R-16-8T-M K 26| 2
125/ 89 | 40 |55 63]33] 9 |164 8500
125R-16-10T-M e |10 252
MRW  080R-12-6T o6 12| 1
80702542013 271|695 12000
080R-12-8T ols 111
6 50 6 |+12|-15,5|Evet ROMU1204MOER-..
= 100R-12-7T |7 15] 2
z 100| 78 |31,75] 46 | - 34| 8 [127 10600
= 100R-12-9T N 14| 2
S IMRW  080R-16-6T o6 1
£ 80702542013 271|695 11000 1,1
= 080R-16-7T o7 " 1
= 100R-16-6T o6 2
] 8 [100{ 78 {31,75| 46 34| 8 [12,7| 8 |+11|-16,5 |Evet| 9600 | 14—  ROMU1605MOER-..
100R-16-8T NE 2
125R-16-8T ols 2
125 89 [ 38,1 55 633810 159 8560 | 2,6 —1
125R-16-10T e 10 2

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
APMX Maksimum ap degeridir. Daha fazla ayninti icin agagidaki M268 sayfasina bakin.

@ : Standart Griin
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Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar

MRW

Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (MRW ylizey freze)

Yedek parcalar Uygun Kesici Uglar @) M267
Baglama Kaynama Montaj
vidasi Anafitar 6nley¥ci bilesik avatasjl
Aciklama
DTPM-15 TTP-20
e
= = Genel amali et | TokKenar .
= (Agir Frezeleme Icin)
MR OS0R12.. | gp gogsrep DTPM-15 HH10X30
063R-12... Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen ROMU1204MOER- | ROMU1204MOER- | ROMU1204MOER-
R sikma torku 3,5 Nem p-37 oM M aH
080R-12... HH12X35
100R-12... -
MRW 063R-16... $B-50140TRP T1P-20 HH10X30
080R-16... Kesiiu baglama pabucu icin tavsiye edilen HH12X35 | ROMU1605MOER- | ROMU1605MOER- | ROMU1605MOER-
PRRE— sikma torku 4,5 Nem p-37 oM M GH
100R-16...
125R-16...

M265

Frezeleme L@



Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar MRW
MRW (Parmak freze)
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -\gZ
e
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S
o
LF
Sekil 2
G2 ———— :
O oRse =2
&/ | apmx
LH
LF
Sekil 4
Govde olculeri
“ 2| =
= = Olgii (mm) = S| =
5= glc|E2| T |= Uygun kesici uglar
Agiklama 5|5 Ele| 2| 2|2
% 3 = = E| o @ M267
RE|DC|S|LF|H|Z
(=} =<
MRW  32-532-12-3T ®|3 132 | 3 140| 1-20 | 22000| 1
o 40-532-12-4T ® (4|6 |40 160 40 | 6 +12ﬂEvet 18800| 2 ROMU1204MOER-..
:_‘g 50-542-12-5T o5 50 | 42 {170 -15,5) 16000 | 2
§ MRW 40-532-16-3T o3 40 | 32 |160 0 ﬁ 17200 2
50-542-16-4T ® 48 50], |0l _| 8 [+11],oEvet|14800] 2 ROMU1605MOER-..
63-542-16-5T ®|5 63 50 ' 12800 2
MRW 325321221200 | @ |2 | |32, |20 [22000] 1
= 40-532-12-3T-200 ® (3|6 |40 40| 6 +12ﬂEvet 18800 2 ROMU1204MOER-..
A 50-542-12-4T-300 o4 50 | 421300 -15,5 16000 | 2
=
F|MRW  40-32-16-2T-200 | @ | 2 40 | 32 1200 0 |-18 | 17200 | 2
50-542-16-3T-300 ®|3|8 242 300— 8 |+1 165Ev(et 14800 2 ROMU1605MOER-..
63-542-16-4T-300 o4 63 0 ' 12800 2
7 MRW  32-W32-12-3T o3| |32, [0 20| [22000] 3
CIEJ 40-W32-12-4T ®| 46|40 100({ 40 | 6 +12ﬂEvet 18800 4 ROMU1204MOER-..
k9] _§ 50-W40-12-5T o5 50 | 40 {110 -15,5) 16000 | 4
g = [MRW  40-W32-16-3T (A 40|32 100] 18| 17200 4
S—j 50-W40-16-4T ® 4|8 240 110 8 |+11 165Evet 14800 4 ROMU1605MOER-..
63-W40-16-5T ®|5 63 120( 50 ' 12800| 4
Ki“s‘ii@;;‘f' Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkac kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecegi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
- Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaymn.
Kesme;sgfm APMX Maksimum ap degeridir. Daha fazla ayrinti icin asagidaki M268 sayfasina bakin.
e Yedek parcalar ve uygun kesici uclar (MRW parmak freze)
Yizey igeme Yedek parcalar Uygun Kesici Uclar @ M267
icin takim
Vit < : Kaynama dnleyici
e o Baglama vidasl Anahtar bilesik
— Agiklama
el DTPM-15 TIP-20
Kanal Freze = Genel | Diisiik kesme Tok Kenar
é Sl eIy uvveti (Agir Frezeleme
Kiiresel agizh |(| n)
Radyils
o SB-4085TRP DTPM-15 ROMU1204MOER- | ROMU1204MOER- | ROMU1204MOER-
Dt MRW  ..-12.. Kesiciuc badlama pabuca i avsye edi P-37
esICl u¢ baglama pabucu i¢in tavsiye edilen
stkma torku 3,5 Nem GM M GH
SB-50140TRP TTP-20 ROMU1605MOER- | ROMU1605MOER- | ROMU1605MOER-
MRW -T6... — P P-37
Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen
stkma torku 4,5 Nem GM M GH
I

@ : Standart Griin

M266



Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRW

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmatz gelk
Martensitik paslanmaz gelik
¥ :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Ol¢ii (mm) Karbiir
S PVD Uygun govde
Kesici ug Agiklama ® M264
IC | S | D1 [ RE [ INSL |o| iugini oigien M266
S EEEEEE
ROMU  1204MOER-GM 12 | 475 | 46 6 |18 @0 e e e e® MW..-12-.
ROMU  1605MOER-GM 16 | 548 | 62 8 158 (@[li0C:@0:@: @@ MRW..-16-..
ROMU  1204MOER-SM 12 | 475 | 46 6 |18 |@ O @@ MW.-12-.
ROMU  1605MOER-SM 16 | 548 | 62 8 [158 (@ (O:@: ‘@@ MRW..-16-.
ROMU  1204MOER-GH 12 | 475 | 46 6 |18 (@0 0e e ® MW.-12-.
ROMU  1605MOER-GH 16 | 548 | 6,2 8 | 158 @00 ®:@®@® MRW..-16-.
Tok kenar
Yonlii kesici ug sag yonii gésterir Tavsiye edilen kesme kosullar @ M268

Frezeleme | |
\

@ : Standart Grtin O Yeni bir Griinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar

MRW

Frezeleme L\Z/

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizh
Radyils

Digerleri ‘

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen talag kinc (fz: mm/t)

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)

*Tavsiye edilen ilerleme hizi (Referans degeri) MEGACOAT NANO EX CVD Kaplamali
i§ parcasi malzemesi ROMU12 tipi i¢in: ap=3 mm/ROMU16 tipi i¢in: ap=4 mm (MEGACOAT NANO) leriii
PRI810 PR1825 PR1835
GM M GH (PR1510) (PR1525) (PR1535) (5
. * Pie PAq B * pAe _
Lol 0,1~02~03 | 006~0,15~02 | 0,5~0,3~035 120~180~250 | 120~180~250
' * bie bie R * * _
egmigzl 0,1~0,2~03 | 0,06~0,15~02 | 0,15~0,3~0,35 100~160~220 | 100~160~220
Kalip celigi * o = - * ot -
0,1~0,15~025 | 0,06~0,12~0,2 | 0,15~0,2~0,3 80~140~180 | 80~140~180
' L pAq * pie : * * ;
RSO 01~0,15~02 | 0,06~0,12~02 | 0,15~0,2~0,25 100~160~200 | 100~160~200
. o %% * ¥ _ ) w *
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 01~0,15~02 | 0,06~0,12~02 | 0,15~0,2~025 150~200~250 | 180~240~300
. i * * PAS ; ) * B}
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle Sertlestirme) 01~0,15~02 | 0,06~012~02 | 0,15~0,2~0.25 90~120~150
- ) * . PAq * ; _ _
UL Sl 0,1~0,2~0,3 0,15~0,3~035 | 120~180~250
) ) * B PAq * } B B
Szt ety 0,1~0,15~0,25 015~0,2~03 | 100~150~200
. - * ¥ ¥ . ) ¥ *
Ni bazlisil direncli alagimlar 0,1~0,12~015 | 0,06~0,1~0,15 | 0,12~0,15~0,2 20~30~50 20~30~50
) i * _ pie R * R
WETGDE EETETD 0,1~0,12~0,15 | 0,06~0,1~0,15 30~50~70 40~60~80

Ni bazli isil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari icin sogutma sivisyla isleme tavsiye edilir.

* Kalin yazili sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

*Tavsiye edilen ilerleme hizi ap degeri RE/2 (ROMU12 igin 3 mm, ROMU16 i¢in 4 mm) oldugundaki referans degeridir.
Yukaridaki kosullardan daha diistik ap degeri icin, asagidaki tablodaki dontisiim faktori tavsiye edilir.

¥ 1.Tavsiye y:2.Tavsiye

Dis basina ilerleme icin doniistim faktorii fz
Kesici ug ap (Tavsiye edilen) Maks. ap
ap=0,5mm ap=1Tmm ap=2mm ap=3mm ap=4mm

- 1,0
ROMU12 tipi 3 mm veya daha az 6mm 21 15 1,1 (Standart)
ROMU16 tipi 4 mm veya daha az 8mm 2,4 17 13 11 10

p 4 ' ' ' ' (Standart)

* Ornek (ROMU12 tipi, karbonlu celik, GM talas kirici, ap=1 mm)
fz=0,2mm/t fz=0,3 mm/t

(Karbonlu gelik ve GM talas kirici icin referans degeri)

X

1,5
(ROMU12 tipi i¢in dontgtum faktord, ap=1 mm)

(Tavsiye edilen ilerleme hizi)

*Tavsiye edilen ap: ROMU12 icin 3 mm veya daha az, ROMU16 i¢in 4 mm veya daha az
Ap'nin gegici olarak tavsiye edilen ap'nin tizerine ¢iktigi durumlar diginda, tavsiye edilen ap ile isleme tavsiye edilir.

isleme sirasinda kése R sekli

MRW ile isleme sirasinda kose R sekli (Sagdaki sekle bakin)

Kesici ug APMX X Y
ROMU12 tipi 6mm 3mm 0,1 mm
ROMU16 tipi 8mm 4mm 0,1 mm

—’I |<— Y(Kesici ug kdse-R arasindaki bosluk)

>

Kesici ug kosesi

A\

*Tavsiye edilen ap'den (X) blyiik ap degeri ile isleme yaparken, is parcasi kdsesi ile Kesici ug kose R(RE) arasinda bir bosluk (Y) vardir.
*Yukarida deger tahminidir. Kesme kosullarina bagl olarak £0,2 mm degisim olacaktir.
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRW

Bir kesici ucun monte edilmesi

1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlari temizlediginizden emin olun.
2. Baglama vidasi
1. Baglama vidasinin konik kismina ve disine kaynama 6nleyici bilesik uygulayin. K
2. Vidayi anahtarin 6n ucuna yerlestirin. Kesici ucu kisitlama ytizeylerine dogru hafifce o "
ekil or sap

bastirirken, viday! kesici ucun deligine yerlestirin ve sikin. (Bkz. Sekil 1)
3. Anahtarlar ve baglama vidalar "Torx Plus" ¢esididir. \/
1. Sekil 2'deki anahtar MRW-12 icindir. (Duiz sap) Sekiin detaylan
2. Sekil 3'deki anahtar MRW-16 icindir. (T seklinde sap) Sembol "Torx Plus” anlamina gelir.
Pens vidasini sikmak icin lttfen bir "Torx Plus" Anahtar kullanin. MRW-12cin iz sapli anahtar

* Sikmak icin “Torx” anahtar (Sekil 4) kullanilirsa vida basi zarar gorebilir ve sonra vida
sokiilemeyebilir. Mor sap

4. Vidayi sikarken, anahtarin vidaya paralel oldugundan emin olun. @> \/

o

@I

Tavsiye edilen sikma torku, yedek parca tablosuna bakin. N
- . L L - Seklin detaylan
5. Vidayi siktiktan sonra, kesici ug oturma ylizeyi ve takimin yatak ylizeyi arasinda veya kesici ug yan en e a};Zmbol "Torx Plus" anlamina gelir.
yuzeyleri ile takimin kisitlama yUzeyi arasinda bosluk olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici MRW-16 icin T seklinde sap

ucu cikarin ve yukaridaki adimlara gére yeniden monte edin.

Sekil 4 Siyah sap
Y

Seklin detaylar
Sembol "Torx" anlamina gelir.

Torx anahtar (MRW icin KULLANMAYIN)

Ornek calismalar

12Cr Celik 12Cr Celik

\ —

\2/‘ -<<Q\'

/ isleme verimi 1,2 kat Ayni veya daha uzun takim 6mrii
Ekonomik cift tarafli kesici ug Ekonomik cift tarafli kesici ug
«Turbin kanadi  +Vc=270 m/dak -fz=0,278 mm/t - Turbin Kanadi  +Vc=250 m/dak «fz=0,16 mm/t ’//
+ap=0,5~1,0 mm ae=maks.35 mm -« Kuru «ap=2,0mm  ae=5~30mm -lIslak )
+ MRWO50R-12-6T-M (6 agiz) + ROMU1204MOER-SM (CA6535) + MRWO50R-12-5T-M (5 agiz) + ROMU1204MOER-SM (CA6535) g
o
o
CA6535 CA6535 Stabil, sonraki isleme adimlarinda kullanilabilir L

Rakip B
(Pozitif takim)

Rakip A

(Pozitif takim) Biiyiik giiriiltilyle dengesiz isleme

Biiyiik giiriiltiyle dengesiz isleme

« MRW ayni takim 6mrii ile isleme verimini rakip A'ya gore 1,2 kat iyilestirmistir. « MRW kesme agzinda daha az hasara neden olmustur ve isleme giriiltiistinii azaltmustir.
« MRW cift tarafli kesici uglar nedeniyle maliyet avantajina sahiptir. « MRW cift tarafli kesici uglar nedeniyle esit veya daha uzun takim 6mriine ve maliyet
avantajina sahiptir.

(Kullanici degerlendirmesi) (Kullanici degerlendirmesi)

Uygulamalar

\
A\

o~

Yiizey isleme Kenar isleme Konturlama Dalma/Profilleme
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRX

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri ‘

MRX

Diisiik kesme kuvvetine sahip tasarimla mitkkemmel kesme performansi

Yiiksek verimli radyiis bicag:

Diisiik kesme kuvveti tasarimi
ve helisel kesme agzi tasarimi

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

1.400 Sonugta ortaya
| — 1,200 ¢tkan kuvvet
= Baski kuvveti
© 1.000 f---
S
S 800
Elsend :
fialles ags) g
(0] X 400 f---
mels.4-10

MRX SM talas kirici Rakip A Rakip B

<Kesme kosullari>
V=120 m/dk., apxae=2x25 mm, fz=0,2 mm/t, SUS304, Takima50

a Kesici ucu sikica tutmak icin diiz kilit yapisi

isleme sirasinda kesici ucun dénmesini énler ve stabil isleme saglar

Diiz kilit yapisi /| Kisitlama yiizeyi ‘0‘
Genis ve diiz kisitlama yiizeyi / ¢
« Dengeli kesme kuvvetleri alir /

« Kesici u¢ doniistinii kontrol eder | Destek ytzu /' /\ P
%, e
— <%

Kisitlama ylizeyi Kisitlama ylizeyi

B Cesitli uygulamalar

Kisitlama ylizeyi

— — < ~ -~

Yiizey isleme Kanal agma Kenar isleme Cepisleme Dalma/Profilleme

Cesitli malzemelerin islenmesi miimkiindiir
Kesilmesi zor malzemeler icin CA6535/PR1835(PR1535) kesici ug kaliteleri mevcuttur.

Celik, paslanmaz celik ve 1sil direncli alasimlar icin kullanilabilen 4 kalite ve 3 talas kiricidan
olusan genis Uriin yelpazesi sayesinde uzun takim émru.

_______________________________________________________________________

_______________________________________________________________________
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRX

MRX (Yiizey freze)
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWW kww
4 I Il
%Ew B %Q
& g %7 .
% EJ
DCCB: ! W =
DCCB: S i
DC DCCB: %
| DC <
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
-
= Ol¢ii (mm) = I
2= clc|g| = |2 Uygun kesici uclar
A= 1z 2 5 |1==
Aciklama | = =gz £ (£ @ M276
= = L <<
Slalalgl. lslalzlz gl =
R REDngggLFSQE&
MRX  040R-10-5T-M Y5 40(38] 16 |15 9 195684 20000{0,2 | 1 GT10T3
050R-10-6T-M ° 5 (50|48 40 5 |+10[-5,5|Evet| 17500{ 0,3 | 1
2 [18]M 2163104 RPMT10T3...
063R-10-7T-M o7 63 | 60 15000{ 0,6 | 1
MRX  040R-12-4T-M ., 40 (38| 16 [135] 9 195,684 21000(0,2| 1
050R-12-4T-M ° 1
50 | 48 18000{ 0,3 —
050R-12-5T-M ° 40 1
— 5 2 [18]M 2163104
063R12-5T-M o 6 15500 0,6 {—— RPGT1204
063R-12-6T-M o] |6 6 |+10[-5,5|Evet 1 RPMTI204..
080R-12-6T-M ° 12] 1
80|70 27 {2013 1|7 124 13500
E 080R-12-8T-M o3 " 111
= 100R-12-7T-M o7 2
10078 | 32 |46 - 30| 8 [14,4 12000 | 1,4 ——
100R-12-9T-M o9 2
MRX  063R-16-4T-M N 1
6360 22 [18[ 11402163104 13500{ 0,5 —
063R-16-5T-M Y 1
080R-16-5T-M Y 1 '
8070| 27 {2013 24| 7 124 11500 | 1,1 J
QIRTGSTI 1O f 1 g 50 8 [+10[-5,5|Evet 1 RPGTIEOS..
100R-16-6T-M ° ' 2 RPMT1605... o
100{78 | 32 |46 30| 8 |144 10000 | 1,4 — S
100R-16-7T-M o7 2 K}
125R-16-6T-M o6 2 g
125/ 89 | 40 |55 63/33] 9 [164 9000 | 2,6 o
125R-16-8T-M o3 2 C
MRX  080R-12-6T o6 12] 1
080R-12-8T o3 80170\ 25420113 71693 13500 1101 RPGT1204
6 50 6 |+10[-5,5|Evet :
= 100R-12-7T o7 2 RPMT1204..
] 100 78 31,75| 46 | - 34| 8 [127 12000 | 1,5
= 100R-12-9T o9 2
S IMRX  080R-16-5T o5 1
= 80702542013 7| 6195 11500 { 1,1 —
= 080R-16-6T LI " 1
= 100R-16-6T ° | 2] RPGT1605...
= COOR 16T o 7] 8 [100] 78 [3175| 46 34| 8127 8 [+10]-55]Evet| 10000 | 1.4 = i
125R-16-6T o6 2
125(89 [ 38,155 633810159 9000 | 2,7 F——
125R-16-8T K 2

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

@ : Standart Griin
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Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar

MRX

Frezeleme L@

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizh
Radyils

Digerleri

Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (MRW ylizey freze)

Yedek parcalar
Baglama Kaynama Montaj
vidasl Anahtar onleyicibilesik | civatasi Uygun kesici uglar
Agklama g S
TPM TTP 7
MRX  040R-10... HH8X25 -
0| s so70mee DTPH-10 P37 o
050R-10... RPGT10T3MOER-SM
e Kesici u¢ baglama pabucu icin tavsiye edilen HH10X30 | RPMT10T3MOEN-GH
063R-10... stkma torku 2,0 Nem %1
MRX  040R-12... HH8X25
050R-12... RPMT1204MOER-GM
— ISB-4090TRPN DTPM-15 p-37 HH10X30 | RPGT1204MOER-GM
063R-12... RPGT1204MOER-SM
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen RPMTT204MOEN-GH *
080R-12... sikma torku 3,5 Nem HH12X35 2
100R-12... -
MRX  063R-16... HH10X30
— RPMT1605MOER-GM
080R-16...  |SB-50120TRP TTP-20 P-37 HH12X35 | RPGT1605MOER-GM
—_— RPGT1605MOER-SM
100R-16... Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen RPMT1605MOEN-GH M
S stkma torku 4,5 Nem - 3
125R-16... ‘ ‘

M272

Maks. Devir

Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti
kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden
olabilecegdi icin takimi maksimum devirde veya
daha lizerinde kullanmayin.

g@Kesici ug sabitlendiginde kaynama
onleyici bilesigi konik kismin ve disin tGzerine
uygulayin.

*1.. Konvansiyonel RPMT10T3MO ile uyumlu
degildir.

*2- Konvansiyonel RPMT1204M0 ve
RPMT1204MO-H ile uyumlu degildir.

*3... Konvansiyonel RPMT1606MO0-H ile uyumlu
degildir.



Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar

MRX

MRX (Parmak freze)

DCON®S!

LF

DCONh6

LF

DCONhs

Sekil 1 Sekil 2
2
[}
&
LF
LF
Sekil 3 Sekil 4
(=] o
LF LF
Sekil 5 Sekil 6
&/ |apmx
LH
LF L
£
o
a
LF
Sekil 9
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar

MRX

Govde olculeri

s o Olgii (mm) — :3 %
5= glc| 2| = Uygun kesici uclar
Aciklama 5|3 S|l Z| 3| | ygun
¢ HE HEER R @ M276
[} << = =
= = 2| 2
RE[DC|S|LF|LH|Z
(=) =4
MRX  16-516-08-2T ° 16 | 16 {110 3| [Hayn|38000] 1
— 2 — RDGT0803..
20-520-08-2T ° 41212 4] 4 550 |32000] 2
120 +10] " |Evet RDMT0803...
25-525-08-4T ol 25|25 28000 2
MRX  20-520-10-2T o2 20 {20 +5| -8 [Hayir| 30000 1
25-525-10-3T o35 (505w 28000 2 RPGTIOTS..
= +10|-5,5|Evet RPMTIOT3...
= 32-532-10-4T o 32 (32140 22500| 2
= IMRC 32:532-123T O ELEINR 2500| 2 i
40-532-12-4T o464 40| 6 |+10|-5,5(Evet| 21000 3 RPMTI204.
50-542-12-5T o5 50 | 42170 18000/ 3
MRX  40-532-16-2T o2 4032 [140 18000/ 3
50-542-16-4T NEEIE) 40| 8 |+10]-5,5(Evet| 15500 3 RPGT1605...
— 42 (170 ! RPMT1605...
63-542-16-5T N 63 13500| 4
MRX  16-W16-08-2T ° 16 | 16 | 89 3] [hayr|38000] 5
— 2 — RDGT0803..
20-W20-08-2T ° 4(2/(20/(91|40/|4 550 |32000] 6
+10 Evet RDMT0803...
25-W25-08-4T ol 25| 25|97 28000 7
MRX  20-W20-10-2 o2 20209 +5| -8 [Hayi| 30000] 5
25-W25-10-3T o3 |5 (25|25]07]40]5 28000 7 RPGTIOTS..
= +10|-5,5|Evet RPMTIOT3...
g 32-W32-10-4T o 32 (32|10 22500 7
= MRX  32-W32-123T NE EY) 2500 7
40-W32-12-4T o 6202 40| 6 [+10]-55|evet[21000] 8 RPGT1204...
' RPMT1204...
50-W40-12-5T o5 50 | 40 |11 18000| 8
MRX  40-W32-16-2T o2 40| 32 [101 18000| 8
RPGT1605...
50-W40-16-4T o | 4|85 [111]40] 8 |+10[-5,5|evet|15500( 8
— 40 — RPMT1605...
63-W40-16-5T o5 63| [112 13500] 9
MRX  16-516-08-2T-160 | ® 16 [ 16 160|720 |  [+3]  |Hayn{38000] 1
— 2 — RDGT0803..
20-520-08-21-180 | @ 4 (212 4 55 |32000] 2
180 80 | [+10] " [Evet RDMT0803...
25-525-08-4T-180 | ® | 4 25| 25 28000 2
MRX  20-520-102T-180 | @ 20120 +5| -8 [Hayir| 30000 1
N — 2 180 RPGT10T3...
25-525-10-21-180 | @ 5(25(25 80 5 28000 2
£ +10]-5,5|Evet RPMTIOT3...
o & 325321047200 | @ | 4 32{32|200 22500| 2
=
£ S (MRX  32:532-1221200 | @ |2 ) 80 24500| 2
@ 5 =132 200 — RPGT1204...
0] 405321241200 | @ 6 |40 6 |+10[-5,5(Evet| 21000] 3
N — 4 40 RPMT1204...
o 50-542-12-4T300 | @ 50 | 42 300 18000/ 3
MRX  40-532-162T-200 | @ |2 4032|200 18000/ 3 _—
Heneaizagn 50-542-16-4T-300 | @ 8 |50 40| 8 |+10|-5,5(Evet| 15500 3
45°~70° — 4 ——1 42 |300 RPMT1605...
P 63-542-16-4T-300 | @ 63 13500| 4

75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Dierleri ‘

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.

Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

@ : Standart Griin
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Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar

MRX

MRX (Modiiler tip)

CRKS H
/ TN
" |
i = i
! S ] I
e . 9] '
\ i ° \‘_/
A |
&
< A Pt
/ §
| e A-A Section
OAL

Govde olculeri

S| o Ol¢ii (mm) — § g
5= g|lc| 2| = Uygun kesici uglar
(2 El S
Agiklama % é 5 = E % @ M276
7 =| < > = ’§ é
RE[DC|S|S5|S[IF| | RKS | H .
(=} E) =<
MRX 16-M08-08-2T | @ | 5 16 [8,5(14,7| 42| 25 M8x1.25 | 12 | +3 Hayrr| 38000 RDGT
20-M10-08-2T [ ] 4120110,5(18,7[ 48 [ 30 | 4 | M10x1.5 | 15 -55 32000 0803...
+10 Evet RDMT0803...
25-M12-08-4T o4 25 12,5] 23 | 56 | 35 M12x1.75| 19 28000
MRX 20-M10-10-2T e 2 20 (10,518,7] 48 | 30 M10x1.5 | 15 | +5| -8 [Hayrr| 30000 RPGTIOT3
25-M12-10-3T ® |3 |5|25/125/23[56(35| 5 [M12x1.75| 19 28000
+10|-5,5 |Evet RPMT10T3...
32-M16-10-4T ® |4 3217306240 M16x2.0 | 24 22500
MRX 32-M16-12-3T o3 32 24500 RPGT1204...
6 ——117(30({62|40| 6 | M16x2.0 | 24 |+10|-5,5 [Evet
40-M16-12-4T o4 40 21000 RPMT1204...
MRX 40-M16-16-2T ® |2 (8 |40]17[30|62|40(| 8 [ M16x2.0 | 24 [+10|-5,5|Evet| 18000 RPGT1605...
) ! RPMT1605...

Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin saglimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.
Uygun takim tutucu icin M82 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / ift yiizlii stkma mili icin BT takim tutucu)

Yedek parcalar ve uygun kesici uclar

; . Kaynama
Baglama vidasl Anahtar anleyici bilesik
Uygun kesici ular
Agiklama } ; % @ M276
SB-2555TRP DTPM-8 P-37 Egzlgé)gg;mﬁ?&!/\lli
MRX ...-08... Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku RDGT0803MOER:SM
A2 Nem RDMT0803MOEN-GH .
SB-3070TRP DTPM-10 p-37 RPMT10T3MOER-GM
MRX ...-10... Kesici ug baglama pabucu iin tavsiye edilen sikma torku EEEH ggmggggm
2,0N-m RPMTIOT3MOEN-GH _ )
SB-4090TRPN DTPM-15 p-37 FRRIIZI(&:ATT Zzgf,\eré)EEA%GG'O‘/I
MRX...-12... Kesici u¢ baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku RPGT1 204MOER:SM
3,5Nm RPMT1204MOEN-GH “
SB-50120TRP TTP-20 P-37 RPMT1605MOER-GM
MRX ..-16... Kesici ug baglama pabucu iin tavsiye edilen sikma torku EggﬂgggngEgm
‘ 45 N-m | RPMT160SMOEN-GH

@ : Standart Griin

Maks. Devir

Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti
kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden
olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya

daha tizerinde kullanmayin.

WKesici ug sabitlendiginde kaynama

I

Frezeleme Lj

onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine

uygulayin.

*1- Konvansiyonel RDMT08T2MO0-H ile uyumlu

degildir.

*2-- Konvansiyonel RPMT10T3MO ile uyumlu

degildir.

*3-. Konvansiyonel RPMT1204M0 ve

RPMT1204MO-H ile uyumlu degildir.
*4... Konvansiyonel RPMT1606MO0-H ile uyumlu

degildir.
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmatz gelk
Martensitik paslanmaz celik
v : Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Olgii (mm) Ag () Karbiir
Uygun govde
S PVD @ M271
Kesici ug Agiklama
IC S D1 RE [ AN M274
gzaasag  ms
S|EEEEEE
RDGT 0803MOER-GM 8 |318] 3 4 15 |@|i0:e:®:®:®  MRX..-08-.
RPGT 10T3MOER-GM 10 | 397 | 35 5 n |@ ® MRX.-10-..
RPGT 1204MOER-GM 12 | 476 | 46 6 n |e ®| MRX.-12-.
RPGT 1605MOER-GM 16 | 556 | 58 8 n e ® MRX..-16-..
RDMT 0803MOER-GM 8 |318] 3 4 15 |@ ® MRX..-08-..
RPMT 10T3MOER-GM 10 |397 | 35 5 n |e ® MRX.-10-..
RPMT 1204MOER-GM 12 | 476 | 46 6 n |e ® MRX.-12-.
RPMT 1605MOER-GM 16 | 556 | 58 8 n |e ® MRX.-16-..
RDGT 0803MOER-SM 8 [318] 3 4 15 |@ ® MRX..-08-..
RPGT 10T3MOER-SM 10 397 35 5 n |@ ® MRX.-10-..
RPGT 1204MOER-SM 12 | 476 | 46 6 n |@ ® MRX.-12-.
Dilsiik kesme kuvveti | RPGT 1605MOER-SM 16 | 556 | 58 8 n e ® MRX.-16-..
RDMT 0803MOEN-GH 8 |318] 3 4 15 |@ ® MRX..-08-..
<
@ [('IEE RPMT  10T3MOEN-GH | 10 [397 (35| 5 | 11 |® ®|  MRX..-10-.
S I- b :
' 7 (1., | RPMT 1204MOEN-GH 12 | 476 | 46 6 n |(@Eo: ® MRX.-12-.
V'////
o Tok kenar RPMT 1605MOEN-GH 16 | 556 | 58 8 11 |@i0:0:®:® ®  MRX..-16-.
GE) Yénlii kesici ug sag yénii gosterir Tavsiye edilen kesme kosullari @ M277
K7}
N
g
L=

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis
Dierleri

@ : Standart Grtin O Yeni bir Griinle degistirilecek [ ]: Eyltl 2026'da tretimine son verilmesi beklenmektedir
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Kiiresel agizh / radyiis tipi takimlar MRX

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen talas kiric (fz: mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
oo oo | TR

RDMT-GM RDGT-GM RDGT-SM RDMT-GH PR1810 PR1825 PR1835 CA6535
RPMT-GM RPGT-GM RPGT-SM RPMT-GH (PR1510) (PR1525) (PR1535)

Karbonlu gelik o1 N::No; 01 j};os 0,06~0,15~02 0,15~0,3~035 ’ 120~180~250 120~180~250

Alasimli gelik 0,1~:;~o,3 0,13};0,3 0,06~0,15~0,2 0,15~0,3~035 ) 100~160~220 100~160~220

Kalip celigi 0,1~0,15~0,25 01 ~o7$§~0,25 006~0,12~02 0,15~0,2~03 i 80~140~180 80~140~180

Paslanmaz elik (Ostenitikilgili) o,1~t)i,\fs~0,2 0,1~oi,\%~0,2 0,06~0,12~0,2 0,15~z§~0,25 . 100~160~200 100~160~200

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0’%5\?;0’2 0’%3;;012 0,06~0,12~0,2 01 5~Z£§~0,zs - - 150~200~250 180~240~300

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle Sertlestirme) 0,14?,\;;0,2 0,1~0,*1'5N0,z 006~0,12~02 o1 sNg?;o,zs - - 90~120~150

Gri dgkme demir 01 ~:;~o,3 01 j};o,a 0,15~oi,\\;~0,35 1zo~1§1~250

Sfero dokme demir o,1~o,$s~0,25 o,1~o7$§~0,25 . o,15~io\f72~0,3 100~150~200

Ni bazlt s direnli alasimiar o,1~o,i1\\;~0,15 o,1~o,’1\;~0,15 0,06~0,1~0,15 0,12~§,§17s~o,z ) ) 20~30~50 20~30~50

Titanyum alagimlari 01 ~o,i1\§~0,15 01 ~o7f1:;~0,15 006~0,1~0,15 . 30~50~70 i 40~60~80

Ni bazli isil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir. *: 1.Tavsiye ¥:2.Tavsiye

* RDGT/RPGT paslanmaz celik, Ni bazli 1sil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari igin tavsiye edilir.
* Kalin yazili sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gére yukaridaki kosullar iginde ayarlayin.
*Tablodaki tavsiye edilen ilerleme hizi ap degeri RE/2 oldugundaki referans degeridir. (RD**08 i¢in 2 mm/RP**10 icin 2,5 mm/RP**12 i¢in 3 mm/RP**16 icin 4 mm)
Diger ap degerleri igin, tavsiye edilen ilerleme hizini asagidaki dontstm faktoriine gore hesaplayin.
* MRX16-516-08-2T(-160), MRX16-W-08-2T, MRX20-520-10-2T(-180) ve MRX20-W20-10-2T icin ilerleme hizini tavsiye edilen kesme kosullarinin %50'sinden fazla olmayacak sekilde ayarlayin.

Kesme derinligine (ap) gore dis basina ilerleme icin doniisiim faktorii

- Dis bagina ilerleme icin doniistim faktorii fz
Kesici ug Maks. ap
ap=05mm | ap=Tmm | ap=15mm | ap=2mm | ap=25mm | ap=3mm | ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm | ap=8mm
RD**08 tipi (GM/SM/GH talas kirici) 4mm 1,7 13 11 (Stan1dart) 0,9 0,8 0,8 - - -
RP**10 tipi (GM/SM/GH talas kiricr) 5mm 19 14 12 1 (Stan1dart) 0,9 08 08 - -
RP**12 tipi (GM/SM/GH talas kinc) 6mm 2,1 15 13 1,1 1 (Stan1dart) 0,9 0,8 0,8 -
RP**16 tipi (GM/SM/GH talas kinc) 8mm 24 17 14 13 1,1 11 (Stan1dart) 0,9 08 038
* Ornek (ROMU12 tipi, karbonlu celik, GM talas kirici, ap=1 mm)
fz=0,2 mm/t 1,5 _ fz=0,3 mm/t D
(Karbonlu celik ve GM talas kirici igin referans degeri) X (ROMU12 tipi i¢in dontsiim faktord, ap=1 mm) - (Tavsiye edilen ilerleme hizi) .'
v
Delme/rampalama/helisel frezeleme igin tavsiye edilen kesme kosullari £
(7}
Takim ozellikleri Maks. ap Delme Rampalama (Egimli frezeleme) Helisel frezeleme ﬁ
Min. Kesme :hj
- Maks. kesme on Maks. rampa Kesme uzunlugul | Min. kesme capi Min. kesme capi Maks. kesme capi
e Takim capi ap derinligi Pd = uzunl_qgu i agist RMPX 0B maks. rampa agisinda gDh1 diiz alt yiizey icin 6Dh2 oDh3
diiz alt yiizey igin
16 0,7 9 8 0,141 28 20 24 30
RD**08 tipi 20 4 14 13 9° 0,158 25 26 32 38
25 ! 18 5° 0,087 45 36 4 48
20 0,6 n 5° 0,087 57 26 30 38
25 16 10° 0,176 28 33 40 48
32 23 6° 0,105 47 47 54 62
RP=0 5 19 3 £ | 0010 7 6 70 78
50 f 3° 0,052 95 83 90 98
63 54 2° 0,035 143 109 116 124
32 21 9° 0,158 37 LX) 52 62
40 29 5° 0,087 68 59 68 78
RP*12 tpi 50 6 24 39 4 0,070 85 79 88 98
63 52 > 0035 7 105 114 124
80 69 ! 139 148 158
100 89 1° 0,017 343 179 188 198
40 25 11° 0,194 41 51 64 78
50 35 7° 0,123 65 Al 84 98
Xz g 63 48 4° 0,070 114 97 110 124
RP16 tp 80 8 34 65 3 0,052 152 131 14 158
100 85 2° 0,035 229 171 184 198
125 110 1° 0,017 458 21 234 248
*Yukarida takim govdesi ile is pargasi arasinda 1 mm bosluk oldugu kabul edildigindeki deger bulunmaktadir. Birim: mm

M277



Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRX
Delme kilavuzu ﬁ
Delme derinligi X
M277 sayfasindaki alttaki tabloda gésterilen maks. kesme derinligine (Pd) bakin. ~ >
(Pd maksimum dalma derinligini gosterir.)
Delmeden sonra capraz hareket sirasinda <:|
1. Tabla ilerlemesini merkezi 6z pargasi (taglamayi unutmayin) tamamen kesilene kadar L
%50 oraninda azaltin.
(Ic kesme agzinin radyal talas agisi negatif yonde buyuktir)
2. Duz alt yuizey icin min. kesme uzunlugu "X" M277 sayfasinda gosterildigi gibidir. Merkez 6z DC
Rampalama (Egimli frezeleme) Kilavuzu
« Yukaridaki kesme kosullarinda rampa agisit RMPX (Maksimum rampa acisi) veya daha az olmahdir. - L >~
- ilerleme hizi yukaridaki kesme kosullarinin @
[+ I (i<
%701 veya daha diistik olmalidr. Maks. rampa agisinda kesme uzunlugu "L" formiilii RMPX
@ ' '
tan RMPX ap

Helisel frezeleme igin kilavuz

« Helisel frezeleme sirasinda devir basina dalma derinligi (h) yukaridaki kesme kosullarinda

maks. ap degerinde veya altinda olmalidir.
Yukaridaki kesme kosullarinda rampa acisi (takimin merkezinden gecen hareket yolu ile)
RMPX (Maksimum rampa acisi) degerinde veya daha az olmalidir.

« Yukaridaki kesme kosullarinda ilerleme hizi %70 veya daha az olmalidir.

- Is parcasi ile ayni ydnde isleme tavsiye edilir.

Helisel frezeleme faktorleri

DC (Kesme cap1)

oDs (Takimin merkez ¢izgisinin hareket

yolunun ¢apini bulma)
@Ds (Takimin merkez cizgisinin hareket yolunun ¢api) @Ds=@Dh-DC

oDh (Isleme capi)

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizh
Radyils

Digerleri ‘

h (Dalma derinligi)

@D S .
oS Dalma derinligi (h) formiilii
a h=mx @Ds x tan a
Rampa acisi (h degeri ap'ye esit veya daha az olmalidir)

(a degeri RPMX'e esit veya daha az olmalidir)

[Kesme ¢api Dh1<¢gDh<zDh2 oldugunda]

[Kesme ¢api 2Dh2<¢gDh<¢Dh3 oldugunda]

Merkez 6z kismi
islemeden sonra kalr.
(Ayni takim ile
cikarilamaz)

Merkez 6z kismi

Lutfen gDh1 ~ Dh3 icin M277 sayfasinda gosterilen

islemeden sonra kalir.
(Ayni takim ile capraz
hareket ile ¢ikarilabilir)
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Kiiresel agizli / radyiis tipi takimlar MRX
Maks. ap ve kullanilabilir kenarlar (mm)
Kesici ug kose R
Kullanilabilir kenarlar
R4 R6 R8
3 kenar ap=2,0~4,0 ap=2,5~5,0 ap=3,0~6,0 ap=4,0~8,0
6 kenar ap=2,0'dan az ap=2,5'tenaz ap=3,0'dan az ap=4,0'dan az
Ornek calismalar
SUS304 SKD61 (47~49HRC)
+ Meme parcalari — - Kalip parcasi Egimli yiizey
+Vc =113 m/dak 0 +Vc =125 m/dak
sapxae=10x65mm ' apxae=1,0~ -
- fz=0,14 mm/t S 2,0x 10 mm ©
«Kuru > «fz=0,25 mm/t -9
- MRX100R-12-9T-M +Kuru 380 1
(9 ag1z) 65 + MRX20-520-08-2T
+ RPGT1204MOER-SM (2agiz) -
(PR1535) 4,5 kat da'!1a e . RDGTO803MOER-GM iki kattan fazla takim
takim 6mri (PR1525) omrii
PR1535 PR1525
Konvansiyonel 100 parca/kenar Konvansiyonel 1 parga, dengesiz takim 6mrii

+4,5 kat daha uzun takim 6mrti ve 1,5 kat daha fazla kesici ug kenari ile yiksek maliyet verimi.
«MRX ¢apak olusumunu engellemis ve ylizey kalitesini iyilestirmistir.

(Kullanici degerlendirmesi)

« Konvansiyonel takim stabil olmayan takim 6mrii nedeniyle sadece bir adet is parcasini islemistir,
ama MRKX stabil isleme ile takim 6mriinii iki katina gikarmistr.

(Kullanici degerlendirmesi)
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Pah kirma parmak frezesi MCSE

: 2
x| -0 Z x| -0 A Z
Y e —— o ETE I — |
DMQ N adk DMQ > 3

KAPR e KAPR

APMX APMX| |
— IH LH
LF LF

DCX
DC
DC
[ A
22
i DN
|
|
|
|
\
|
|
DOCN"

LF
Sekil 4
z z
=) n =] 2
> -—G ‘E%\Y’*’* - [Z | =]~ N o a z
v ————] S S
Bloﬂ ' 1.8 888 o g
KAPR ] KAPR)
APMXJS/LH APMX:D
LF = LF
Sekil 5 Sekil 6
Govde Olculeri
Yedek parcalar
Ol (mm) g £
= {i (mm = ]
E|lS : Sl =]~ g _ Vida Anahtar Anahtar Uvaun Kesid ucl
Agiklama 5|5 eSS 2= ygun kesici uglar
% 3 5 2| = Hiba @ M281
wv =
<|le=|l~l= = § g
SB[ S|LF|WH § DN E’
SDKWO09T2...
MCSE 104 L 16154 16(85(31(65]|15|04 ﬁ 1 | SB-3060TR DT-10 - SDMT09T204C
!Ea 106 o "[2[u]e] 16 EIE
B oL PIPUBL il ar |asos 1 s $B-5090TR LTW-20 SEKW203..
"E’ 27 ol 28|00, R E 48] | 3] SEMT120304C
% 336 ® |3 (55136 38 +10 4
N SDKWO09T2...
) - ° - - - -
g MCSE 104-30D MY 19(18] 4 |16|85(31(47|15(04 ol _4|-I 5 | SB-3060TR DT-10 SDMTOST204C
ayir|
108-30D [ 281278 10| £1 19 -2,5 5 SEKW1203...
; — 20 63—108 — — SB-5090TR - LTW-20
s 110-30D ® | 30]28|10]|" |120{40| |18 0 5 SEMT120304C
P MCSE 108-60D [ ] 195/19 8 10| #1 19 -35 6 | SB-5070TR SEKW1203...
fesmeagags —1 1 20 10 ——08|60| 0 Hayrr - LTW-20
75 120-60D [ ] 31130120 120| 40 18 "1 6 | sB-5090TR SEMT120304C
Kesme agzragis
88°/90°
Yiizey isleme
icin takim
Viksek
{lremeliTakm
Cokslevli
Kanal Freze
Kiiresel agizl
Radyiis

@ : Standart Griin
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Pah kirma parmak frezesi MCSE

Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmatz gelik
Martensitik paslanmaz celik
% :Kabaisleme / 1. Se¢im (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
R k]
Ol¢ii (mm) Agi(°) Karbiir £
jval
S| .
= "
Kesici ug Agiklama Ugu:ﬂg;;(::
IC S D1 RE | AN wlo|=
MCSE104-30D
SDKW  09T204FN 9525|278 | 34 | 04 | 15 [} MCSE104
SDKW  09T204TN 9525( 278 | 34 | 04 | 15 [@f @] yerie®
(O |3 [sew  1203046N 04 °
o ” 3 120308FN 1271378155 | g | 2 | |@| | Meskios, MCSE10s-.D
MCSE110-30D, MCSE115
SEKW e 04 o |o MCSE120-60D , MCSE227
4 MCSE336
120308TN 127|318 1 55 0,8 2 o |®
SOMT  09T204C 9525( 278 | 34 | 04 | 15 |@|e[@] CHIN®
@ MCSE106, MCSE108-..D
v SEMT 120304 127318 55 | 04 | 20 [e[e] | MEEOEDICHS
Diisiik kesme kuvveti MCSE336

Tavsiye edilen kesme kosullari @ M282

Frezeleme | |
\

@ : Standart Griin

M281



Pah kirma parmak frezesi MCSE

Uygun kesici uglar

Uygun kesici uclar @) M281

Agiklama

MCSE 104
104-30D
MCSE 106
15
227
336 SEKW 120304TN SEKW 120304FN
MCSE 108-30D 120308TN 120308FN
110-30D
MCSE 108-60D
120-60D

SDKW 09T204TN SDKW 09T204FN SDMT 09T204C

SEMT 120304C

Tavsiye edilen kesme kosullar

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
fz (mm/t)
. MEGACOAT Karbiir Sermet
Is parcasi malzemesi
DC DC
' ’ PR1825 KW10 TN100M
(04~020) (027~936)
) * *
~0,2 2~0,4 -
Karbonlu celik 0,05~0,25 0,2~0, 120~250 100~180
. * *
0,05~0,25 0,2~0,4 -
Alagimh gelik i o 100~220 100~180
* *
Kalip celigi 0,05~0,25 0.2~04 80~180 100~150
* *
i 0,05~0,2 0,1~0,3 -
Paslanmaz celik 120~220 100~180
' D 5 i - - . ¥ }
) | Dokmedemir 0,1~03 03~0,5 90350
GEJ i 0,1~0,3 0,3~0,5 *
5 Demir disi metaller ,1~0, ,3~0, - 100~300 -
9]
o *: 1.Tavsiye vy:2.Tavsiye
e
Kesmeagaragsi
45°~70°
Kesme agzragsi
75°
Kﬂ;;a/qs;w Diisiik kesme kuvvetli C talas kiricinin kesme performansi
(N)
Yiizey isleme 1.400
icntaam Kesme kuvveti %27 daha az | |Kesme kosullan
Viksek 1.200 $55C
lerlemeliTakim n=1.900 dak "'
Cokslevli 1.000 f=0,2 mm/dev
(Vf=380 mm/dk.)
Kanal Freze 800 Eir;:ah kirma
Kiresel aqizii MCSE106
Radyiis 600
Dustk kesme kuvvetli C
talas kirici ile kesme 200
kuvveti %27 azaltilmistir
0

Diisiik kesme kuvvetli C talas kiriciTalas kinci olmadan

(SEMT120304C)
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Civatal havsa parmak frezesi MEF

Yiiksek verimli havsa parmak freze

M E F Genisletilmis Teklif

Altigen delikli civatalarda konik havsa agma ve delik isleme icin (M6 ila M30)
4 kesme agzina sahip ekonomik kesici uglar

7 Yeni GM talas kirici, yliksek verimlilik ve stabil isleme saglar
Genis bir yelpazedeki isleme islemleri icin miilkemmel talas kontrolii. Diisiik kesme kuvveti tasarimi ile stabil isleme saglar

A . Kot talas tahliyesi takilmalara neden olabilir.
Konvansiyonel ) -
. Yiiksek kesme kuvveti nedeniyle ilerleme hizi artamiyor.
zorluklar

. Derin gukur agarken tirlama ortaya ¢ikiyor.

G%nel amacli Tok kenar
. tavsiye
GM / Z Talas kirici GM Ta|a§ kinci
GM Talas kirici Z Talas kirici -
(Kesici ucun ucundan 2 mm)

GM talas kiriciya ait talas 6rnekleri 10mm

Casel Vc=120m/dk. ap =4,5mm Case2 Vc=80m/dk. ap=35mm
fz=0,10 mm/t 226 545C fz=0,15mm/t 230 S45C

\
Case3  Vc=120m/dk. ap=1,0mm Case4 Vc=120m/dk. ap=1,0mm
fz=0,10 mm/t 226 S50C fz=0,15mm/t @26 S50C
i¢ ve dis cevrenin Koselerde timsek
hiz farkina gére degisken =Diistik D.0.C/de stabil
talas kirici genisligi talas kontroli

=Yiksek D.O.C!de stabil ¢ip kontrolii

Cesitli isleme kosullarinda mukemmel talas kontrolt saglar

(Kullanici/Sirket ici degerlendirme) r
2
Yeni kalite PR18 Serisi Ornek calisma °
2 Uzatilmis takim omri saglar i g
? g Alasimli celik/Bakir alagimi Blok <
Ve=100m/dak >
ap X H=0,8x75mm i
Cift laminasyon teknolojisi Vf =225mm/dak
daha uzun takim 6mrii saglar Islak (i¢ ve dis)
iki . h SPMTO090308EN-GM PR1825
i benzersiz nano katmana sahip ok L
Ozel Uretilmis kater 1

katmanli yapi
Ustiin aginma direnci ve kirllma direnci

Ozel nano katman x Cok katmanli laminasyon %150 Konvansiyonel triin verimliligini ve
takim 6mriint %100'e ayarlayin
%140 .
w130 GM(PR1825)
AICr bazli kaplama s
Yiiksek tokluk ve mikemmel asinma direnci £ %120
Catlaklarin biytmesini :0
onler £
S %10
K}
- @
Yiksek tokluk CéT:nki)]akzel:'rL(r?ﬁgllalr;aciirenci Konvansiyonel A
tiksek toklul %90 : .. .
Catlaklarin biytmesini ’ |§Iemev 'Taklm omru
onler verimliligi
%80

%80 %90 %100 %110 %120 %130 %140 %150
isleme verimliligi

GM talas kirict (PR1825), arttirilan kesme hizi ve ilerleme hizi ile stabil isleme saglamustir.
Daha diisiik talasla ttkanma ve uzatilmig takim 6mri.

(Kullanici degerlendirmesi)
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Civatali havsa parmak frezesi MEF
I — i W
[a)] a
@
LH
LF
Govde olculeri
Yedek parcalar
. o= S|
= Olgii (mm = S| 3
E| & G} sl | | 2|2 Vi Anahtar I
=2 Ll === 2 ygun kesici uglar
Agiklama % = = =| = E 2 @ M285
&S| = = =
> | = g g g
DC|S|E|LF| = ‘é
MEF 11510 (@[3 ]1]10 10323 | M6 | | sB-22501R
14-512 ° 451412 (108] 28 M8
3
17-516 @ |, [13]ms  [115]35 M10
18-516 ° 7701816 [117] 38 - zmggggggmgx
g ) M12|H . ]
20-516 (| [95]20] [12040f04\+5| Moyt | DT PMTOG020ET
22-520 @ [NA 2| [124] 44 |- SPMT060208E-Z
23-520 @ |3 12423 1126 46 -12|M14]
24-520 | ® | [134{24| " [128] 48 -
25-520 o [144[25 130( 50 -
MEF 26525 (®| |98]26] [132]52 M16,
27-525 (o | 10627 134/ 54 -
28-525 (@ | [1s]28] 13656 -
29525 | @] 3 [126[29) " |138] 58 UL SPMT090304EN-GM,
30-525 ®| (13530 [140]60 - SPMT090308EN-GM
r — 08| +5 Hayr| SB-3080TR |  DT-10
_3 32-525 (o] [15532 144/ 64 M20[™ SPMT090304E-Z
) 35532 o | [184[35] [150/70 M2 SPMTO%0308E-Z
g 39-532 o] 25|39, [158) 78 M24
@ £3-532 (@ | 426283 166 86 " |M27)
ﬁ 48-532 o [313[48| [176| 9 M30
\C Kdse R(RE) dederi MEF11-510'a ait olsa da, D(=3,0 mm'dir.
Kesme agziagisi
45°~70° . .
wa  KONik havsa (Altigen lokma basli kep vidasi)
75°
s 2D Nominal vida ebadi | M6 M8 MIO | M2 | M4 | Mi6 | MI8 | M0 | M2 | M4 | M2 | M30
Vizeyleme gD (mm) 1 14 17,5 20 b ] 26 29 EY) 35 39 ] 48
icin takim | 1I
o H (mm) 6,5 8,6 10,8 13 152 | 175 | 195 | 15 | 35 | 255 29 32
okl od (mm) 66 9 11 14 16 18 20 2 % 2% 30 33
Kana Freze Uygun parmakfreze | MEF11 | MEF14 | MEF17 | MEF20 | MEF23 | MEF26 | MEF29 | MEF32 | MEF35 | MEF39 | MEF43 | MEF48
Kiiresel agizl

Radyiis

N

@ : Standart Griin
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Civatali havsa parmak frezesi MEF

SPMT

Ostenitik paslanmaz elik

Kullanim siniflandirmasi

Martensitik paslanmaz celik

Y : Kaba isleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]: Yiizey isleme / 2. Se¢im
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ol¢ii (mm) Aci(°) | Karbiir
PVD .
Kesici ug Agiklama Ug”:;g’g:
IC S | DI | RE | AN |Sivinl
EEE|E
SPMT 060204EN-GM 04 (M J
060208EN-GM 635|238 | 25 08 n PSPSPS MEF(11~25)-S..
SPMT  090304EN-GM 0,4 L3 H )
090308EN-GM 9525|318 | 34 08 1 " MEF(26~48)-S..
SPMT 060204E-Z 04 oo (O
060208F-Z 635|238 | 25 08 n oo |0 MEF(11~25)-S..
SPMT  090304E-Z 0,4 oo |0
ok ke 090308E-2 9525|318 | 34 08 1 Bele MEF(26~48)-S..

Tavsiye edilen kesme kosullari @ M285

w
Frezeleme §

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Is parcasi malzemesi fz(mm/t) LIRS D18 Karbir
PR1810 PR1825 PR1835 kW10
Karbonlu celik 01~0,12~0,15 - 120~180~220 120-160-220 )
Alagimli gelik 0.1~0,12~0,15 - 1zo~1§)~zzo 120~1§1~220 .
Kalip geligi 0,05~0,08~0,1 - 100~1‘;)~180 100~1i5\\?0~180 .
Paslanmaz celik 0,05~0,08~0,1 - - 80~1§)~180 B
Dikme demir 0,1~0,15~0,2 100~1¥0~220 ) ) 80~1§\\5~120
Demir digi metaller 0,1~0,15~0,2 - - N 1oo~£&)~3oo

% 1.Tavsiye ¥y: 2. Tavsiye

@ : Standart Griin
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Civatali havsa parmak frezesi

MEF

Frezeleme L@

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragisi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

Konik havsa agma ile ilgili noktalar

1. Karbonlu celik

Dusuk ilerleme hizlarinda uzun talaslari 6nlemek icin ilerleme hizini fz=0,1 ~ 0,15 (mm/t) degerine arttirin.

MEF11~MEF25 icin (Vc=80 m/dak) ve MEF26~MEF48 icin (Vc=120 m/dak) ayarlandiginda talas kontrol iyidir.

Takim agiklamasi Vc(m/dak) fz(mm/t)
MEF11~MEF25 80 0,1~0,15
MEF26~MEF48 120 0,1~0,15

2. Yapiskan malzeme

iyi talas kontrolii icin, kademeli ilerleme tavsiye edilir

Dusuk ilerleme hizlarinda (fz=0,05 mm/t) uzun talaslari 6nlemek icin ilerleme hizini fz=0,1 ~ 0,15 ( mm/t) degerine arttirin.

Kazalari veya yliksek ilerleme hizlarinda kalin talaglar nedeniyle yaralanmayi 6nlemek icin kapadi kullanin.

Takim agiklamasi

Vc(m/dak)

fz(mm/t)

Kademeli ilerleme (mm)

MEF11~MEF48

80~150

0,1~0,15

0,5~1,5

3. Paslanmaz ¢elik

Daha diisiik bir kesme hizi kullanin. Yiikksek kesme hizlari tirlamaya neden olur.

Kenar isleme sirasinda kesme performansi

Agklama

Kesme araligi

MEF havsa parmak freze de kenar isleme icin tavsiye edilir.

ae

ap

Vc=80~120m/min
C55
Kuru

Bara baglama uzunlugu:
Olcii tablosundaki LH ile ayni

- Kenar isleme sirasinda, hem yan kenar hem de alt kenarlar calisir.
« Her iki u¢ da ap degerine bagh olarak ayni zamanda asinir. Kesici ucta
4 yerine 2 kenar kullanihr. (Sekil 1)

« MEF tipinin yan kenari konik havsa agma icin hafif bir bosluga sahip olacak
sekilde tasarlanmistir.
Bu ytlizden, islenen yan duvar dikey ylize dogru yaklasik 1° egimlidir.

(Sekil 2)

M286

Sekil 1

yaklasik 1°
(89"

2 kenarli islev

Sekil 2

MEF11-512
MEF14-512
MEF17-516
MEF18-516

ap (mm)

DCX/6

DCX/3

DCX/2

Kesme genisligi: ae (mm)

MEF20-516
MEF22-520
0

MEF25-520

ap (mm)

DCX/6

DCX/3

DCX/2

Kesme genisligi: ae (mm)

MEF26-525
l

MEF32-525
MEF35-532

ap (mm)

DCX/6

DCX/3

DCX/2

Kesme genisligi: ae (mm)

MEF39-532
MEF43-532
MEF48-532

ap (mm)

DCX/6

DCX/3

DCX/2

Kesme genisligi: ae (mm)




T Kanal freze METS

5 ] el .
‘ % — ”}:::::”l e CZ!
I % I | g
z Z|
o ol
w8 w83
" s " T s B
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
5 Olgii (mm =
E|l 5| . ¢t {mm) = Vida Anahtar P—
|33 SlElel=z ygun kesici uglar
Agklama Z|E|= ZlE| g @ M288
= | =]
. 2 | @D
o[ S| tF | |cw|on < E /
METS 21-525 ®|2 (1|2 109{29 | 9 {105 1
25 ——1 SB-2560TR DT-8 SDMT060304E-K
25-525 | @ | 25 12|32 (11125 -10 1
32532 @, |, [32] [120]38]14)155|+9| o) 1| SB-3060TR | DT-10 SDMT080308E-K
40-532 [ ] 40 |32 (130] 50 | 18 |20,5 1
— — -12 ——1 SB-4085TR DT-15 SDMT120408E-K
50-532 [ ] 50 140| 60 | 22 (26,5 1
METS 21-525-H 2|1 |2 109129 | 9 [10,5 2
25 1 SB-2560TR DT-8 SDMT060304E-K
25-525-H | @ | 25 12|32 (11125 -10 2
32-532-H @, |, |32 [120]38]14]155]49| |Evet| 2 | SB-3060TR | DF-10 SDMT080308E-K
40-532-H [ 40 |32 (130] 50 | 18 |20,5 2
— — -12 ——1 SB-4085TR DT-15 SDMT120408E-K
50-532-H [ ] 50 140| 60 | 22 (26,5 2
METS...-H hava deliklerine sahiptir
T kanal icin JIS standardi (B0952'den alinmistir) (Birim: mm) ﬂ
A H
' B C : A J
(Nominal ebat) Maks. Min. < A > GEJ
12 19°¢ 87 25 20 T ﬁ
14 37 9% 28 3 B o v g
\ B / -
18 307 127% 36 30 —— =L
22 7% 1675 45 38
2 46 204 56 48 Onceki frezeleme kanali etki etmez.

@ : Standart Griin
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T Kanal freze

METS

)
Frezeleme | |
\

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

SDMT

Kullanim siniflandirmasi

% :Kabaisleme / 1. Segim
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yizey isleme / 1. Secim
[]:VYiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

Olgii (mm) Aqi (%) | Karbiir
PVD .
Kesici ug Agiklama U%gu,r\lﬂgzo;d;

IC S D1 RE | AN |oinfo
SEE

METS21-525(-H)

SDMT 060304E-K 6351318 28 [ 04 | 15 @@|@ METS25-525(-H)

SDMT 080308E-K 8 3183408 | 15 |@@ @ METS32-S32(-H)

METS40-532(-H)

SDMT 120408E-K 12,7 | 476 | 44 | 08 15 @ee METS50-532(-H)

@ : Standart Griin
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Tavsiye edilen kesme kosullar @ M289



T Kanal freze METS

Tavsiye edilen kesme kosullar

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
is parcasi malzemesi f2(mm/t) MEGACOAT NANO EX Karbiir
PR1810 PR1830 Kw10
Karbonlu celik 0,1~0,15 - 100‘5200 -
Alagimli gelik 0,08~0,12 - 1005200 )
Kalip celigi 0,05~0,1 - 803350 -
- . N * . ¥
Ddokme demir 0,1~0,15 100~200 80-120
i ~ . _ *
Demir digi metaller 0,1~0,15 100~300
*: 1.Tavsiye vx:2.Tavsiye
Celik Dékme demir
Agllama Onislemed Tirlamay nl Onislemed Tl
. nislemeae Irlamayi onlemeye nislemeae Irlamay!
(T Kanal inomiinal eacl) kanal sekli TKanal kogullan yonelik kosullar kanal sekli TKanal kogullan onlemeye yonelik kosullar
C=1~3mm Ve=120 Vie=60 C=1 mm ve tizeri Ve=120 V=80
METS21-525(H) | v fr=0, f1=0,15 | Ui f1=0,12 f1=0,15
(Nominal ebat 12) = ; = ? (n=1.820) (n=920) Fil= 1 (n=1.820) (n=1.210)
|
b (Vf=182) (Vf=137) T S f (Vf=218) (Vf=182)
C=1~3mm Ve=120 Ve=60 C=1 mm ve Gzeri Ve=120 Ve=180
METS25-525(-H) | Ui fz=0,1 fz=0,15 : v fz=0,12 fz=0,15
(Nominal ebat 14) = ; = f (n=1.530) (n=1760) - ; f (n=1.530) (n=1.020)
|
b (Vf=306) (Vf=228) o _ (Vf=367) (Vf=306)
C=1~3 mm Ve=100 Ve=60 C=1 mm ve lzeri Ve=120 Ve=180
METS32-532(-H) j_ljiui fz=0,1 f2=0,15 | Ui fz=0,12 f2=0,15
(Nominal ebat 18) B (n=1,000) (n=600) gy - O (n=1.190) (n=2800)
|
L-———- ? (Vf=200) (Vf=180) Lodoot f (Vf=286) (Vf=240)
C=9 mm ](\16:08:)5 V2= 60 C=9 mm ve lzeri Ve=120 Ve=80
| (@]} =0, v
METS40-532(-H) | frlama f=0,15 ! f2=0,15 f=0,15
(Nominal ebat 22) T (=9 mm degerinden (n=480) [ S (n=960) (n= 640)
I-—+-—1 A dahasigayarlandigmda (Vf=144) CEEEET Y | (Vf=192)
V=120 V=80
METS50-532(-H) S f2=0,15 f7=0,15 =
. Tirlama nedeniyle celik icin tavsiye edilmez - = @
(Nominal ebat 28) ! (n=1760) (n=510) v
[ I N
(Vf=228) (Vf=153) é

Kesme hizi: Vc(m/dak), Devir: n(dak?), ilerleme hizi fzZ(mm/t), Tabla ilerlemesi Vf(mm/dak)
Tirlama fz degeri fz=0,1 mm/t'den diisiik oldugunda muhtemeldir. ilerleme hizini fz=0,1 ~ 0,15 mm/t arasinda tutun.

Celik isleme sirasinda talas zararini 6nleme

iyilestirmeden Once (On islemede Derin Kanal) iyilestirmeden Sonra (0n islemede Sig Kanal)

Talas isirmasinin
iyilestirilmesi

Talaslar arkaya dogru tahliye edilir ve
Talaslar 6n isleme kanalinda kalir. zarar veren talas sansi daha azdir.

Talaglar nedeniyle takimin hasar gérmesini 6nlemek icin 6n islemedeki kanali daha sig yapin.
Talas tahliyesine yardimci olmasi icin basingli hava kullanin.

M289



Kanal agma parmak frezesi

MGl

MGl

s> 5
5T | g
¥
Ly
LF
Sekil 1
B
£ = a
w16
L
LF
Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
5 Olgii (mm) § . o :
E = Baglama seti | Baglama seti Vida Anahtar Anahtar .
Aklama E = Uygun kesici uglar
¢ = gl @ M291
3 s P
=3 ,\i g
HEIMEEN N R e e R
il i = & E
Mal 1420-1SS ® | 14(20|100|120 (2,2(68| 1 | 3 |Hayr| 1 - - SB-4065TR - FT-15 GVR...-020SS
Mal 1620-1S ® |16(20|110|25(22(78| 1 |34 |Hayn| 1 - - SB-4085TR - FT-15 GVR...-020S
Mal 2020-1A ® | 20(20(110(3022(98| 1 |34 |Hayn| 2 CPS-5F - - - FT-15 GVR..-020A, GVR...-...AR
Mal 2220-1B ® |22(20|110|30 (2,8 171|145 4 |Hayr| 2 CPS-5F - - - FT-15 GVR...-020B, GVR...-...BR
Mal 3225-1C ® (3225120 35 (Z'g) 16 (28| 4 |Hayn| 2 - (PS-6F - LW-3 - GVR...-020C

Frezeleme .% 2

Kesme agziagisi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

(DX miimkiin olan kanal agma derinligini gdsterir.
GVR280-020C, GVR300-020C 4,5 mm'ye kadar kanal derinlikleri icin kullanilabilir.
GVR430 ~ 500-020C, MGI3225-1C'ye monte edilebilir, ama takimin rijitligi nedeniyle celik isleme icin tavsiye edilmez.

@ : Standart Griin
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Kanal agma parmak frezesi MGl

linmsnfndis I ) ) AT
@ : Darbesiz ~Hafif darbeli / 1. Se¢im
(): Darbesiz ~Hafif darbelin / 2. Se¢im
@ : Darbesiz/ 1. Se¢im
(O : Darbesiz/ 2. Se¢im
Ol¢ii (mm) Tolerans (mm) | Karbiir e
¢ met
g D |[-| - )
- 3 Uygun govde
Kesici ug Agiklama e
Sl w [ x| S RE [ INSL | W1 C‘.N 9 - O
min. | maks. |J:K[2|EiE
=EEHENIE
GVR 100-020SS 1 0|0 O
125-0205S 1,25 o000 ©
145-0208S 1,45 o006 O
200-02055 1 ) 23 3 0,2 9 36 |-0,03]+0,03 eole e MGI1420-1SS
o 250-02055 25 oeole @
; ﬁﬁg 300-02055 3 oeolel @
EE w003
’% GVR 100-0205 1 eoeo0oe
A7 125-0205 1,25 eeo0oe
1 kenarl 145-020S 1,45 o000 0
185-020S 1118 | 23 4 0,2 n 4 [-003(+003|®:®|@® @ ® MGI1620-1S
200-0205 2 CH IO M)
250-0205 25 CH IO M)
340-0205 34 CHOICICH)
GVR 100-020A 1 CHOIOIC M)
125-020A 1,25 CHOIOICH)
145-020A 1,45 o000 0
185-020A 1,85 CHOICIC M)
200-020A 2 ) 23 5 0,2 12 4 1-0,03]+0,03 oololee MGI2020-1A
250-020A 25 CH IO H)
300-020A 3 CH IO M)
340-020A 34 CHOIOIC M)
GVR 145-020B 145 | 28 00000
185-020B 185 | 28 o000 0
2 2000208 2|32 OO0 r
e ouas 230-0208 23 | 32 IO ) , /
T % 250-020B 202513255102 15 45 [-0,03|+00|@: @@ @®:® MGI2220-1B W//
280-020B 28 | 32 o000 0 (]
2kenarl 3000208 3| 42 0000 g
340-020B 34 | 42 00|00 0 T
400-0208 4 | 42 eoeoleee P
S
GVR  280-020C 28 | 45 SO0 00 L
300-020C 3 45 CHOIOICH)
340-020C 34 | 55 o000 0
400-020C 20 4 | 5565]02] 21 | 58 |-003(+003|0 @@ @®@® MGI3225-1C
(430-0200) 43 | 63 CH IO M)
(460-020C) 46 | 63 CH I
(500-020C) 5 6,3 CHOCICH)
GVR 200-100AR 2 1 CHOIC I
» 250-125AR 20 25| 23 5 1125 12 4 |-003|+003|@: @@ :® MGI2020-1A
e 300-150AR 3 15 CHC IO I )
-- w0
LT 7
Zkenarli/TamR/ | Gyp  200-100BR 2 |32 1 oole o
Kopyalama ” - R
Py 300-1508R 2 3 02 55 15 15 45 0,03 {+0,03 oole o MGI2220-1B
CDX mumkiin olan kanal agma derinligini gosterir. Tavsiye edilen kesme kosullari @ M293

Sag taraf gosterilmistir

@ : Standart Griin
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Halka kanal agma parmak frezesi

MVG

Frezeleme &,

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

MVG

DC+0,1
CDX
> |- N
z
o
o
a
> {2
LH
LF \/
Govde olculeri
Yedek parcalar
Olgii (mm) £
i (mm =
g g = | Baglamaseti |  Anahtar »
Agklama = = Uygun kesici uglar
= <
= £ ® M292
< ’§\ @
D(§LFLH§C\.NCW”‘/
=} min. |maks. g
MVG 3032 ® (30
3532 ® |35
o ol aiRi300208
4532 ® | 45(32(120| 40 (52| 4 |49 [Hayr| (CPS-6V Lw-3 GVFRA60-020B
5032 ® |50 GVFR490-0208
5532 ® |55
6032 ® |60
(DX miimkiin olan kanal agma derinligini gdsterir.
lanim snfandinas T T A TR
@ : Darbesiz ~Hafif darbeli / 1. Secim
() Darbesiz ~Hafif darbelin / 2. Se¢im
@ : Darbesiz/ 1. Se¢im
(O :Darbesiz/ 2. Se¢im
Olcii (mm) Tolerans (mm) | Karbiir S
¢ met
=l PVD | - )
. = Uygun govde
Kesici ug Agiklama s
Slaw || s RE [ INSL | W1 CW o - o
min. | maks. | 22| 2=
= E IS
RE
tep ™ R |8 S leloe
[ Cwzo03 a ” _
i ﬁj 460-0208 2 46 53 5 02 | 20 | 58 |-0,03]|+0,03 ° lole MVG....
e 490-0208 49 CH I M)

CDX mimkuin olan kanal agma derinligini gosterir.

Sag taraf gosterilmistir

@ : Standart Griin
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Tavsiye edilen kesme kosullari MGI/ MVG

MGl
Tavsiye edilen kesme kosullar
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
PVD -
. MEGACOAT Kaplamals karbilr Karbiir Sermet
Is parcasi malzemesi fz (mm/t)
PR1225 PRI30 KW10 TC40N TC60M
) . * PAg ) *x RS
Karbonlu celik 0,05~0,15 80~150 80~150 120~200 100~180
. . * w ) * RS
Alagiml gelik 005~015 | g5 150 80~150 120~200 | 100~180
. * AG ) K hAY
Kalip celidi 003~0,12 60~130 60~130 100~180 80~150
f - * PAY ) S *
Paslanmaz celik 0,03~0,12 60~130 60~130 100~180 80~150
Dékme demir 0,05~02 . . 0¥ | 10050 -
Demir digt metaller 0,05~0,2 - - 1005300 - )
is parcasi ile ayni yénde isleme kullanin. *:1 Tavsiye Se2 Tavsiye
MVG
Tavsiye edilen kesme kosullari
Tavsiye edilen kesici uc kaliteleri (Vc: m/dak)
PVD -
. MEGACOAT kaplamalr karbiir Karbiir Sermet
Is parcasi malzemesi fz (mm/t)
PR1225 PRI30 KW10 TC40N TC60M
. * PAg 3 * w
Karbonlu celik 005015 | gy-170 80~150 120~200 | 100~180 -
. _ * % . * % [
Alagimii gelik 005~015 | gy-170 80~150 120~200 | 100~180 7
* * 3 * * o
Kalip eligi 003~012 | goi150 | 60~130 100~180 | 80~150 5
. * * ] % % N
Paslanmaz celik 0,03~0,12 60~150 60~130 100~180 80~150 E
Dokme demir 0,05~0,2 - - 801’(150 ] )
. 3 ; * B B
Demir digi metaller 0,05~0,2 100~300

% 1.Tavsiye v:2.Tavsiye

M293



Diger kesici uglar

Deliksiz kesici uglar

~
Frezeleme %’

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

S tipi uglar
Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz gelik
Martensitik paslanmaz celik
Y :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Yy : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
R T
Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir £
val
£l SRONEE
Kesici ug Agiklama = Uygun govde
gl « S BCH [ INSL | RE BS | AN | AS |5|o winlo|z
IEEEEE
SDKN 1203AUFN 411271318 | 05 - - 12 |15 23 (]
SDKN 1203AUTN 411271318 05 - - 12 | 15 23 [ ) [ ] -
SDKN 1504AUTN 4 (15,875 476 | 0,5 - - 12 | 15 23 [} [ ]
SDKR 1203AUEN-S 411271318 05 - - 17115 23 [ ] [ ] -
SDMR 1203AUER-H 41127 318 | - - 1 08 | 15 23 [ ] -
SEEN 1203AFTN 41127 (318 | 05 - - 14 | 20 25 [ ]
SEKN 1203AFFN 41127 (318 05 - - 14 | 2 25 [}
SEKN 1203AFTN 411271318 | 05 - - 14 | 20 25 [ H [ ] -
SEKN 1204AFTN 41127 | 476 | 05 - - 14 | 20 25 [J
SEKN 1504AFTN 4 (15,875 476 | 0,5 - - 14 | 20 25 [J
SEEN 1203AFFR-W 11127 318 - |1456| - 35| 20 25 [ J
SEEN 1203AFTR-W 11127 318 - |1456| - 35| 20 25 [ ]
SEKN 1203EFTR 41127318 12 - - 14 | 20 25 [ ] -
SEKR 1203AFEN-S 411271318 05 - - 17 | 20 25 [ ] [ ] -
SEMR 1203AFER-H 41127 |318| - - 1 1 20 25 [ ] -

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Griin
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SEEN-W kesici uclar
5adetlik kutularda satilir



Diger kesici uglar Deliksiz kesici uglar

S tipi uglar
Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz ceik
Martensitik paslanmaz celik
Y :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Y : Kabaisleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Olcii (mm) Ac () Karbiir e
: ¢ met
= A
Kesici ug Agiklama Uygun govde
IC S BCH | RE BS | AN | AS =|einicinlalzie
JeeEEEe
SPCN 1203EDTR 12,7 | 3,18 - 1 2 n 15 ([ ]
SPKN 1203EDER 127 1318 1 - 16 | N 15 (@
SPKN 1203EDFR 12,7 1318 1 - 16 | N 15 [ ]
é}}@? 15 Aﬁ» ’ ’ u N
. SPKN  1203EDIR ST ° ° -
a 12,7 | 318 | 1 - 2 n 15 ([ ]
* 1203EDTL -1 °
SPKN 1504EDFR 15875| 476 | 1 - 22 | N 15 LI
SPKN 1504EDTR 15,875 476 | 1 - 22 | N 15 [ ]
S5 v T |SPEN  1203EEERR 12270318 1| - | 14|11 |20 e
GELS :
A8 SPEN 1203EESR 12,7 | 318 | 1 - 14| N 20 [ ]
SPCN 1203XPTR 12,7 | 3,18 - 1 2 n n - o
3 s : : :
‘&;@( Zﬁ‘ SPKN 1203XPFR 12,7 | 318 | 1 - 2 n n [ ]
- LN SPKN 1203XPTR 12,7 | 3,18 - 1 2 n n .
AS 3
SPKN 1504XETR 15,875 476 | 1 - 2 n 20 [ H
SPCN 1904EETR1 1905 476 | 0,7 - 12 | N 20 ([ ] - ' 7
W///
()
€
QG
()]
SPKR 1203EDER-S 12,7 | 3,18 - 2 1 n 15 [ ] - B
e
SPMR 1203EDER-H 12,7 | 3,18 - 1 2 n 15 [ ] -
s SPGN 090304 0,4 [ ]
E < ) E 090308 9,525 3,18 - 08 - n - °
AN AN
o SPGN 120304 127 | 318 ) 0,4 ) 1 ) [ ]
Talas kiric olmadan 120308 038 hd
s SPMN 120308 038 ( 3 ]
E’ 3. 120312 AL B P R BN oo
N ! N -
o N | SPMN 120408 127 a7 | - 08 ) 1 _|e
Tala kinci olmad 120412 " ! 12 [ ]

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
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Diger kesici uglar

Deliksiz kesici uglar

)
Frezeleme | |
\

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

S tipi uglar

Kullanim siniflandirmasi

Y : Kaba isleme / 1. Segim
Y : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim

(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)

Ostenitik paslanmaz elik

Martensitik paslanmaz celik

(okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik

. S|T
Ol¢ii (mm) Aa() || E
x|
= =)
3 3| -
Kesici ug Agiklama = ———  Uygun govde
é IC S RE [ BCH | BS | AN | AS ==z
SE
S T SN 1208KNIN 8|17 46| - | 2| 2| - |- | |®
- ”D SNKN ~ 1204XNTN sl127]47| - | 2| 2| -] -||e
2 s
ST
«‘;@( SNMF 1204XNTN 8| 127|476 | - 2 2 - - [ ] -
@E
e SNMN 120412 12 .
$ L - Q 120424 BIRTA gl ] ] T e i
Talag kinict olmadan
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Diger kesici uglar Deliksiz kesici uglar

T tipi uglar
Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz ceik
Martensitik paslanmaz celik
Y :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Yy : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Olgi (mm) M) | Kenbir |
: : met
2| || -
Kesici ug Agiklama = Uygun gdvde
=
Z| IC S BCH | RE BS | AN | AS oininlolzi
EEElESE
TEKN 1603PTFR 319525(318| 07 - 14 | 20 22 [J
0,7 - [ ]
TEKN 1603PTTR 3195251318 7 08 14| 20 22 ° °
TEEN 2204PTTR 31127 | 476 | - 1 14 | 20 22 [ ] -
TEKN 2204PTFR 31127 | 476 | 07 - 14 | 20 22 [J
0,7 - [ ]
TEKN 2204PTTR 31127 | 476 | 1 14 | 20 22 ° °
307 . o
gt: ‘i} TEKR 2204PTER-S 31127 | 476 | - 1 14| 20 22 [ J -
Q;S -
A M | TEMR 1603PTER-H 319525(318 | - 08 | 1,2 | 20 22 ([ ]
N |18 :
:ig - TEMR 2204PTER-H 31127 [ 476 | - 1 14120 | 22 ([ ]
B | TPKN 1603PDFR 319525( 318 | 0,7 - 12 | N 15 [J
4: ‘ ;‘; TPKN 1603PDTR 319525(318| 07 - 12 | N 15 |®:e® [ ]
@;AS az, TPKN 2204PDFR 31127 | 476 | 07 - 16 | 1 15 [}
TPKN 2204PDTR 31127 (476 | 07 - 16 | N 15 |®:e® ([ ]
307 . o r
z;i: ‘Z'i} TPKR 2204PDER-S 31127 | 476 | - 1 14| N 15 [ J - 7’////
AS q)
€
QG
»m N TPMR 1603PDER-H 319525(318 | - 08 | 12 | M 15 ([ ] ﬁ
- g
= s E
nsll TPMR 2204PDER-H 31127 [ 476 | - 1 141N 15 [}
TPGN 090202 0,2 [}
. 090204 3828 - e | T o o
\ TPGN 110302 0,2 [}
‘ 110304 31635(318] - 04 - n - e o -
RE AN 110308 038 o ‘0
Talas kina olmadan | TPGN 160304 i 04 i ) o o
160308 319525 318 0,8 " [ JIt
TPMN 110304 04 [}
s 110308 3635038 - g | - | | - °
E TPMN 160304 04 oo )
W - 160308 319525(318 | - 038 - n - ()
Talas kirci olmad. 160312 12 =
TPMN 220408 31127 [ 476 | - 0,8 - 1 - (]

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
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Diger kesici uglar

PCD uglar

Frezeleme | |
)

Kesmeagaragsi
45°~70°

Kesme agzragsi
75°

Kesme agzragis
88°/90°

Yiizey isleme
icin takim

Viksek
fleemeliTakim

Cokslevli

Kanal Freze

Kiiresel agizl
Radyiis

PCD uglar
Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz gelik
Martensitik paslanmaz celik
Y :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Yy : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
Ol¢ii (mm) Agi (°) PCD
Kesici ug Agiklama 2 Uygun govde
Sl |w S D1 RE | INSL | LE | BCH | BS [ AN | AS sieig
g8ig
% T E = | NDCW  150302FRX - loss| 318 | a4 | 02 | 15 57 B ) ) 15 o0 DMC...SX(...)
Lw & s P 150302FRX-NE ’ ! ! ’ 51 e 0 DMC..H
10°
SDKN 1203AUFN 3,6 [ ]
1203AUFN-NE 1127 - [318] - - - 31 05| 12 | 15 23 ° -
SEEN 1203AFFN 35 o0
1203AFEN-NE 1127 - [318] - - - 3 05 | 14| 20 | 25 ° -
TEEN 1603PTFR 4,7 [ 3
1603PTER-NE 119525 - |318] - - - 41 06 | 14| 20 | 22 o o -
TEKN 2204PTFR 438 o0
2204PTFR-NE 11127 | - | 476 | - - - 42 07 | 1,8 | 20 | 22 e o -
«w
7K W) TGN 110302 ) Clea | 3| | |ee )
BN 110304 1) 63 38 04 37 " oo
L

Yonli kesici ug sag yonu gosterir
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(BN ve PCD Kesici uglar
1 adetlik kutularda satilir



Diger kesici uglar Delikli kesici uglar

Mevcut geometriler
Kullanim siniflandirmasi Ostenitik paslanmaz gelik
Martensitik paslanmaz celik
Y :Kabaisleme / 1. Segim (okeltmeyle sertlestirmeli paslanmaz celik
Yy : Kaba isleme / 2. Segim
Il : Yiizey isleme / 1. Secim
[]:Yiizey isleme / 2. Secim
(Sertlik 45 HRC veya altinda oldugunda)
B k7]
Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir £
(%)
PVD - |-
Kesici ug Agiklama Uygun govde
IC S D1 | RE | BCH | BS L AN | A |oimicimn| |=
—NI— N2 S
S22 E2
s RDHX 0702M0T 7 1239 28 - - - - 15 - [}
! ﬂRDHx 1003MoT 03838 - | -|-]-[ws|-] @ e -
™ (ROHX  12T3MOT w3l | - |- -] -|ws]|-] | e
RDMT  08T2MO-H 8 | 278 | 34 - - - - 15 - o o0 -
RPMT 10T3MO 10 [397 ] 34 - - - - n - o oo
RPMT 1204M0 12 | 476 | 44 - - - - n - o oo
RPMT 1204M0-H 12 | 476 | 44 - - - - n - U0
RPMT 1606M0-H 16 | 635 55 - - - - n - o o0 -
RPMT 2006M0-H 20 | 635 65 - - - - n - ol®
SDKW  1204AESN 127 | 476 | 55 1 - 15 - 15 | 2
DKW 1204AETN 12747655 1| - [15] - | 15] 22 - r
T [ 7
SEKW  1204AFTN 12,7 | 476 | 55 - 05 | 17 - 20|25 |e@e: "/////
v
€
Q
SDMT 1204AESR-H 12,7 | 476 | 55 1 - 08 - 15 | 20 ° - [
g
[y
SEKT 1204AFEN-S 127 | 476 | 55 - 05 [ 17 - 20 | 25 [ -

Yonli kesici ug sag yonu gosterir
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