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« Gift tarafli 10 kenarl kesici ug

« Kesme agzi agisi 66°

« Diisiik kesme kuvveti gerektiren tasarnimla
tirlamay azaltir

Uygulamalar Yiizey isleme Pah kirma Uygulamalar Yiizey isleme Pah kirma
Sekil Sekil
MFPN45 2 « 10 kenarli besgen kesici uglar (cift tarafli MFLN45 « Agrfrezeleme icin
*" f-l + Helisel kesme agzi tasarimi ile diisiik kesme « Tok 4 kenarli dikey kesici uglar
: m a kuvveti « Bilyiik kesme derinlikleri ve yiiksek ilerleme
' « Gift kesme agzi tasanimi (Yiiksek tokluk) hizlari igin
45 « Maks.ap 12 mm
45°
« 8 kenarli kesici uclu sekizkenar kesici ug
« 05 ve 07 tiplerinde kesici ug ebatlan mevcuttur
« Gilimiis kaplamali
Uygulamalar Yiizey isleme Uygulamalar Yiizey isleme
5 5
Sekil Sekil
MFPN66 MFLN70

+ Agir frezeleme icin

« Tok 4 kenarli dikey kesici uglar

« Bilyiik kesme derinlikleri ve yiiksek ilerleme
hizlari igin

« Maks.ap 17 mm

MSRS15

+ Agir frezeleme igin
+ Maks.ap 12mm
« Birim bagina yiiksek talas tahliye hizi

15°
MFF + Yiizey isleme icin
- Yiiksek Kaliteli yiizey kalitesi
« Kalipli silicili kesici ug
0°

« Takim govdesi miikemmel giivenilirlik saglar
+ Kolay ayarlanan kesme agzi

20°

« Dokme demir icin
10 kenarli besgen kesici uclar (gift tarafli)
Helisel kesme agzi tasarimi ile diisiik kesme

.

kuvveti
Tirlamay azaltan ve capak olusumunu dnleyen
iyilestirilmis yiizey kalitesi

« Cift kesme agzi tasanimi (Yiiksek tokluk)

« Dokme demir icin

« Ayarlanabilir kesme agzi yiiksekligi

« Seramik kesici ucu ve (BN silicili kesici ucu
birlestirerek dokme demirin yiiksek hizda ve
yiiksek hassasiyetli bir sekilde islenmesi
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Giris acis1 0°/2° (Cift tarafl kesici ug)

Uygulamalar |  Yiizey isleme Kenar isleme Slot agma Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Slot agma
Sekil
« Ekonomik gift tarafli 4 kenarli kesici ug MFWN « Ekonomik ift tarafli 6 kenarli kesici ug
« Kiit kenar kesme agzinin toklugunu arttinr « Kalin kenar tasanimi sayesinde iistiin kinlma direnci
« Disiik kesme kuvveti gerektiren ve tirlamasi « "Bilyiik edimli kenar" tasarimi kesme agzi ig
azaltilmis diizgiin yiizeyli duvar o parcasina girdiginde darbeyi azaltir
+ Diisiik kesme kuvveti ve azaltilmis tirlama
« Parmak frezelerde @32 silindirik saft vardir
0°
« Ekonomik cift tarafli 8 kenarli kesici ug
MEW kafasi + Disiik kesme kuvveti gerektiren tasarimla tilamayi
(Modiiler tip) azaltir
2 « Fatura Kaba isleme icin maliyetlerin azaltiimasina
katkida bulunur
« Parmak frezelerde @32,240
silindirik saft bulunur
. . o ~
Giris acis1 0° (Agir frezeleme)
Uygulamalar | Yiizey isleme Kenar isleme Slot agma Uygulamalar | Yiizeyigleme Kenar isleme Slot agma
5 5
Sekil Sekil
MEWH + Diisiik kesme kuvveti ve keskin kesme performansi MECH « Centikli kesici ug daha yiiksek iiretkenlik salar
/ « Miikemmel yiizey kalitesi
J/ « Ekonomik cift tarafli 4 kenarli kesici ug P -~
L= / « Agir frezeleme sirasinda yiiksek kalite ve stabil i /
» isleme L
- » ¢
MEWH takma uglu freze « MEWH takma udu freze MECH takma uglu freze « MECH takma u§|u freze
{, P p &
= e -
| g
£ v
S, | MSR - Centikli kesici ug sayesinde diisiik kesme kuvveti 5 MECH-BT50 « MECH icin entegre edilmis, yiiksek rijitlikte BT50
g gerektirir ve tilamay azaltir = | MECH-BT505A Takim Tutucu
£ - (Ozel centiklere sahip talas kinc tasanimi talag « Kafasi degistirilebilir tip mevcuttur
= . PR "y
=) tahliyesini iyilestirir (MECH-BT50SA)
= - Talag kina agir frezeleme icin dengeli isleme saglar
MSR-BT50 « MSRicin entegre edilmis, yiiksek rijitlikte BT50
/ Takim Tutucu
MFLN90 « Agir frezeleme igin MECHT < « Titanyum alagimlar icin dzel tasanimla milkemmel
« Tok 4 kenarli dikey kesici uglar /é,‘, tirlama direnci ve iyi talag kontrolii
-
« Bilyiik kesme derinlikleri ve yiiksek ilerleme hizlan igin . 3 « Parmak frezelerde 632 silindirik saft vardir
‘\«;ﬂ«” ¥
+ Maks. ap 20 mm ¢+ :
« Pahli kbse tipi mevcuttur ‘
« Tirlamay ve kesici ucun catlamasini onler
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Giris acis1 0°

Uygulamalar | Yiizeyigleme Kenar isleme Slot agma Uygulamalar | Yiizeyisleme Kenar isleme Slot agma
Sekil Sekil
MEC + lyi karesellik MEV « Yeni gelistirilmis dikey iicgen kesici uclar
« Diisiik kesme kuvveti « Ekonomik 3 kenarli kesici ug
+ Giimiis kaplama takim gdvdesindeki talas aginmasini « MEV genis bir cesitlilikte isleme siireclerini gercekles-
onler tirebilir
+ Sogutma sivisi deliiile (216 iizeri)
MEC kafast « Kiiciik frezeleme makineleri ve M/Cicin
(Modiiler tip)
25
- 0°
0° DMCH + Yiiksek Talag Agisi
MECK - Iyikaresellik « Kiiciik frezeleme makineleri ve M/Cicin
+ Cok kenarli dzelliklere sahip kiiciik ebatl kesici ug
/ « Diisiik kesme kuvveti
i « Giimiis kaplama takim gdvdesindeki talas aginmasini DMC-SX « Kiigiik frezeleme makineleri ve M/Cicin
A onler
+ Sogutma sivisi deligiile
MTP90 - Celigin / Ddkme demirin orta seviyede islenmesinden
kaba islenmesine kadar
« Kiiciik makineler ve M/Cigin
Giris acis1 0°
Uygulamalar | Yiizeyigleme Kenar isleme Slot agma Uygulamalar | Yiizeyisleme Kenar isleme Slot agma
5 £
Sekil Sekil
MEC + Bilkiilmiis kesme agzi kesme performansini yilestirir MFAH « Aliminyum alagimlanin yiizey iglemi icin yiiksek
+ Yan duvarda diizgiin yiizey verimli freze takimi
« lyi karesellik e i . L
- Giimiis kaplama takim govdesindei talas L . - Igt(?ns? verme ile hafif hibrit gévde mevcuttur /
asinmasini onler Celik govde
+ Sogutma sivisi deligiile - M « Ayarlanabilir kesme agzi yiiksekligi
o g ] « 3 farkl kesme agzi tasanimi
. . . - 5'.,' | ’
MECX + Coklu kesici uglari tutan kiiciik capl takim ile
verimli isleme
« Kiiciik makineler icin tavsiye edilir: diisiik
0° kesme kuvvetine ve yiiksek dayanimli tasarim 0°
« Giimiis kaplama takim gdvdesindeki talas
asinmasini onler MEAS « Aliiminyum alagimlarin yiizey islemi icin yiiksek
« Sogutma sivisi deligi ile verimli freze takimi
MSRS90 « Yiiksek verim, diisiik kesme kuvveti ve tirlamasiz « Stabil isleme saglamak icin miikemmel sagilma
stabil isleme onleme
« Notr kesici ucu ve 6zel sipari edilen takimi
birlestirerek cesitli genisletme olanaklan )
<
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Yiiksek ilerlemeli takim

Uygulamalar

Yiizey isleme Kenarisleme Slot agma Cepisleme

SZ

ol

Kesme ¢api DC

g

" 08 0)5 ol 50 2160
Seki | a}a Iaalz || “fo
MFH Harrier (yiizey freze) « 3 tip kesici ugla cesitli uygulamalar
[ (5OMT10 tipi)
q'v‘ F 250 280
A/¥
: |
’ 050 0160
- (SOMT14ipi)
- GM tipi GH tipi
MFH Harrier (parmak freze) (Genel amag) (Tok kenar)
I (5OMT10 tipi)
225 240
7 : [ (SOMT14 tipi)
. i 250 280
MK Harrer Biiyiik D.0.C L?»/S\[I)(is =5 S'I‘F!_I:ipi {
(Modiiler tip) (Biiyiik D.0.C.) .ap=>5mm . (Silici eniarl)'
Kaba isleme ve yiizey isleme
« 3D dighiikey kesme agzi is parcasi 1sirma darbesini azaltir @25- Q;Z(Z)MHO“W
« Rampalama, helisel frezeleme, dik frezeleme (dalma), vs. icin cok islevli takim
(GM/GH tipi)
MFH mini (yiizey freze) « Ekonomik ift tarafli 4 kenarli kesici ug
¥ i i; / GM tipi GH tipi -
* « (Genel amacl)) (Tok kenar) ol 250
b J
MFH mini (parmak freze) + Kiigiik capl isleme ve kiiiik isleme merkezinde yiiksek verim ve yiiksek ilerlemeli
isleme
.
216 @32
MFH mini
(Modiiler tip)
'(/ ==
» 16 @32
MFH mikro (parmak freze) « Yiiksek ilerlemeli isleme icin mikro capli takim
« Diisiik kesme kuvveti ve azaltilmis tirlama ile yiiksek verimli isleme
|
P 28 016
i
MFH mikro
(modiiler tip)
o
|
28 0216

q
N\

0 =
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Cok islevli isleme parmak frezesi

Uygulamalar

Yiizey isleme Kenar isleme

Slot agma Derin slot agma

Cepisleme Delme

Kesme ¢api DC

« Yiiksek verimli kalip isleme
« Diisiik kesme kuvveti, Iyi talas
tahliyesi

« Bosluklu kanal talas
kaynamasini onler

mls ozl5 afo
MEY « Cokiislevli isleme (Delme/ « Tam 2 kesici uglu yapi ve yiiksek  « Saft capindan biyiik kesme
Rampalama/Kenar isleme/ stabilite caplari duvarda kenar islemeyi
Kanal agma) - Rampalama sirasinda iyi talag saglar
. YUksekverimIikallpi§Igme kontrolii « Glimis kaplama takim @16_¢50
« Diigiik kesme kuvveti, lyi talag govdesindeki talas aginmasini
tahliyesi onler
« Cokislevli isleme (Delme/ + Giimilg kaplama takim
Rampalama/Kenar isleme/ govdesindeki talas aginmasini
Kanal agma) onler I
216 249

Slot freze MST

MSTA

« Kendinden sikmali tip
« Kesici ucu uygun anahtarla sokiin

« Kolay vidalanan teget baglamali kesici ug

« Benzersiz kam ayarlama yapisi nedeniyle
ayarlanabilir slot agma
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Radyiis

Uygulamalar

Yiizey isleme Kenar isleme Cepisleme

Girig agisi ve maks. ap

Kesme capi DC

Sekil ool o2 ol o0 of 080 0100 o125
L1 1 1 1 1 1 1 1
MRW yiizey freze/parmak freze « Cift tarafli kesici uglu yiiksek verimli
radyis takimi
T + Keskinligi ve kesme agzi dayanimini
birlestirir (A.R. Maks. +12°)
|
« Diiz kilit yapisi ile isleme sirasinda
;ti 232 2125
kesici ucun donmesini dnler &8
" A RE6-RE8
« Celikten isil direncli alagimlara kadar DC
—_—
genis uygulama yelpazesi
MECX yiizey freze « Dilsiik kesme kuvvetine ve yiiksek performansa sahip
. radyiis bicagi
- « Helisel kesme agzi tasarimi ile diisiik kesme kuvveti I
] (A.R. Maks. +10°) 240 @125
- -’ « Diiz kilit yapist ile isleme sirasinda kesici ucun dénmesini RE5-RES
- c DC
' onler -
« Yiizey isleme, kanal agma, cep islemeden dalmaya kadar
MRX parmak freze . .
genis uygulama yelpazesi
« Celikten 51l direncli alagimlara kadar genis uygulama [T
yelpazesi 216 263
MRX kafasi 4-8
(Modiiler tip) - RE4-RE8
- [
216 40

&

/f.
<7
-

Kiiresel parmak freze

Frezeleme l@

Uygulamalar

Konturlama/Profilleme Cepisleme

Girig agis ve maks. ap

Kesme capi DC

Sekil
28 025 050 280
1 1 1 1
MRF « Yiiksek kaliteli kalip yiizeyi isleme icin
« Yiiksek Radyiis hassasiyeti
(Kesici ucun Radyiis hassasiyeti: 0,01 mm veya alti)
« Burg, kesici ug montaji hassasiyeti saglar .
28 025
MRFW « Karbiir saft
« Yiiksek kaliteli kalip yiizeyi isleme icin
« Yiiksek Radyis hassasiyeti
(Kesici ucun Radyis hassasiyeti: £0,01 mm veya alt)
" ) A |
« Burg, kesici ug montajt hassasiyeti saglar % on

+ Titresim onleme modellerine iistiindiir ve tirlamasiz uzun
Bara baglama uzunlugu sayesinde stabil isleme miimkiindiir
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receeme ()

Pah kirma

Uyqulamalar Geriye pah | Vseklindeslot | Konik havsa
& Pah kirma kirma agma agma
@ Giris agisi ve maks. ap
Sekil "
MCSE « 30°,45°,60° Pah kirmaigin
« Ekonomik 4 kenarli kesici ug
« Geriye pah kirma miimkiindir
Civata konik havsa agma T slot agma
Uygulamalar %2'3;: L‘;’T‘:: Yiizey isleme | Kenar igleme Uygulamalar | 1 gjot acma Afrrtietla;;fza
Giris agisi ve maks. ap Giris agist ve maks. ap
S A
Sekil \ Sekil '
MEF « Altigen lokmali avata iin konik havsa | METS « Tslotacma
(M6 ~ M30) } « 2 aguzl tasanmla yiik- L
« Ekonomik 4 kenarli kesici ug . sek ilerlemeli isleme g
.. icin tavsiye edilir e o
’ « Ekonomik 4 kenarli oc
oC kesici ug
Kanal agma
Uygulamalar | ¢ cap kanal agma Halka kanal agma
@ Giris agisi ve maks. ap
Sekil

+ Kenar Genisligi 1.0
~40mm

+ M/Cicin kanal
acma

~
g

« Kesme capi
230 ~ @75

« Kenar genisligi
4.0~49mm

+ 0-Ring kanal agma
(G Serisi)
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1SO tanimlamasi

Sembol Sekil

Altigen

Sekizgen

Besgen

Kare

Uggen

80° Eskenar dortgen

55° Eskenar dortgen

75° Eskenar dortgen

50° Eskenar dortgen

86° Eskenar dortgen

35° Eskenar dortgen

Uggen

Dikdortgen

85° Paralelkenar

82° Paralelkenar

55° Paralelkenar

DR W > rE<Z2MmON-Hwno0x

Yuvarlak

Gosterilen agi eskenar dortgen
ve paralelkenar kesici uglar igin
dar agiy gsterir.

Sekil

Sembol Sekil
w | 7/
Talas kina yok, delikli
T m
Tek tarafli talas kinc,
delikli
i 1
Cift tarafli talas kinc,
deliksiz Sembol Sekil
Sembol Tolerans (mm) E
Gmif) ™ Kose Vuksekligi | Kamiik T.C.Ebat N Talas ki yok F :
A +0.005 +0,025 deliksiz Keskin kenarli
F 7 +0,013
C +0,025 +0,025 ‘ 7 ( 1
Sembol | Bosluk agisi H 0013 +0,013 R E
~ E Tek tarafli talas kinc,
A 3 F +0,025 +0,025 deliksiz Radyiislii honlanmig
B T G +0,13
C e J +0,005
D | e = K* +0,013 0025 M 17 T
E 20° & L* +0,025 +0,05~%0,15 Tek tarafli talag kinc,
delikli Pahli
F [ 5k MY | 008018 003
G 300 & N +0,025
N © £ U* +0,13~+0,38 +0,13 +0,08~+0,25 A GD s (
P 1m° = Kesici ucun gevresi ¢iktigi haldedir.
O | Digeracilar *Tolerans farki kesici ug ebadina baglidr. Talas kinciyok, delikli Pahli + Radyiislii honlanmig
Bosluk agisi Tolerans Talas kina / Delik Kenar hazirligi

Eﬁmmmn

Kenar uzunlugu Kalinlik Kesme agzi agisi Bosluk agist Takimin yonii Uretici segenegi
Sembol Kalinlik (mm) Sembol Kesme agzi agisi Sembol Bosluk agisi Sembol | Takimin yonii Talag kina, vs.
02 238 A 45° A 3° R Sag
S 03 3,18 D 60° B 5° L Sol
I3 3,97 E 75° C 7° N Notr
LL,‘ 04 4,76 F 85° D 15°
05 5,56 H 87° E 20°
06 6,35 P 90° F 25°
X 65° G 30°
N 0°
] IS P I
KAPR R 10°
S 4°
T 2°
U 23°
L
/AN/ o
% Kose R(RE) degeri gosterildiginde
Kdse R (RE) (mm)
04 0,4
L 08 038
12 12 @
4)
16 16 /439
20 20
L
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Frezeleme

PNMU/PNEU

Kullanim siniflandirmasi

%  Kabaisleme/1. Secim
Y © Kabaisleme /2. Secim
M : VYiizey isleme / 1. Segim
[ * Yiizey isleme / 2. Secim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

P . Ser-
Olii (mm) Karbiir met
= PVD .
Kesici ug Agiklama Uygun govde
S D1 | INSL | BCH | BS wlnicigoiginlsis
CEEEEEEE
PNMU  1205ANER-GM 55 | 62 [17,88| 2 2 (o] o000 @
PNMU  1205ANER-SM | 556 | 62 [1788| 2 | 2 |e| e e @ @@
PNEU 1205ANER-GL 556 | 62 |1751| 27 | 27 |@| 00000 @
4
PNMU 1205ANER-GH 617 | 62 17,98 2 . 0|00 0000 MFPN45
M1, M12
9 PNEU 1205ANER-W 55 | 62 [1785] 23 | 81 |@ o 00|00
o PNMU 1205ANEL-GM 556 | 62 |1788| 2 2 |® o000 O
; PNEU 1205ANEL-GL 55 | 62 (1751 27 | 27 |@ o000 O
@ PNMU  0905XNER-GM 556 | 47 | 146 | 2 2 o000 O
MFPN66
@ PNMU  0905XNER-SM 55 | 47 | 146 | 2 2 00 W17, M18
@ PNMU 0905XNER-GH 556 | 47 | 146 2 2 [ [ 3 3
Tok kenar

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MFPN45

MFPN45
DCSFMS DCSFMS
DCB
Kww a
\ N
| N
f
e "7 i
" Q DCX
. - \

LF

i} \D

R IR

a

@
L
N APMX

Govde olculeri

%
d S s Olgii (mm) E =
Agiklama urumui = AR. | RR. S| = [sekl
2 E| =
R DC DCX |DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB2 | DCCB3 | DCCB4 | LF | CBDP | KDP | KWW | PCD1 E‘
MFPN  45063R-4T-M [J 4 -10 | 63 76 47 22 19 1 40 21 6,3 10,4 05 | 1
45080R-5T-M [J 5 -8 80 93 60 27 22 13 50 24 7 124 1111
- 45100R-6T-M [J 6 100 | 113 70 32 48 30 8 14,4 14 |2
2 45125R-7T-M [J 7 125 138 87 58 26 |2
= +10 40 32| 9 | 164 Hayir r
EN 45160R-8T-M [J 8 6 160 | 173 102 68 14 20 6 66,7 38 |3
. 45200R-10T-M [} 10 200 | 213 64 | 3 d
142 18 26 101,6
45250R-12T-M [J 12 250 | 263 60 10 40 14 25,7 91 (3 “E’
45315R-14T-M [J 14 315 | 328 | 220 80 213 |4 k7]
MFPN  45063R-5T-M [J 5 -10 | 63 76 47 22 19 n 40 21 6,3 10,4 05 |1 g
45080R-6T-M [} 6 -8 80 93 60 27 22 13 50 24 7 124 1 11 i
- 45100R-8T-M [J 8 100 | 113 70 32 48 30 8 14,4 14 |2
& 45125R-10T-M [J 10 125 138 87 58 25 |2
=} +10 40 32 9 16,4 Hayir
§ 45160R-12T-M [J 12 6 160 | 173 102 68 14 20 6 66,7 38 |3
= 45200R-14T-M [ ] 14 200 | 213 65 | 3
142 18 26 101,6
45250R-16T-M [J 16 250 | 263 60 10 40 14 25,7 91 (3
45315R-18T-M [J 18 315 | 328 | 220 80 217 | 4
MFPN  45063R-6T-M [J 6 -10 | 63 76 47 22 19 n 40 21 6,3 10,4 05 |1
= 45080R-8T-M [} 8 -8 80 93 60 27 22 13 24 7 12,4 1111
< +10 50 Hayir
= 45100R-10T-M [J 10 6 100 | 113 70 32 48 30 8 14,4 13 |2
45125R-13T-M [J 13 125 138 87 40 58 63 32 9 16,4 26 |2
APMX: 6 mm (GM, SM, GH Talas kinailan), 5 mm (GL Talag kincr), 3 mm (W Talas kinci)
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M14
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MFPN45

Frezeleme m

Yedek parcalar
Yedek parqalar
Anaht P,
Baglama vidasi fantar Altlik Althk vidas Anahtar Kaynama t_)nleyla Montaj avatasi
Agklama W DTM S
SN @) | S
é / 8l \._ j § g
MFPN 45063R-4T-M HH10X30
~ MFPN 45080R-5T-M SB-50140TR TTW-15 MFPN-45 SPW-7050 LW-5 HH12X35
< | MFPN 45100R-6T-M - P37
A 1 kesiciug b*‘?’!‘“ma pabucu altlik baglama pabucu igin R
<in stkma torku 6,0 N m
45315R-14T-M sikma torku 4,2 N m
MFPN 45063R-5T-M HH10X30
= MFPN 45080R-6T-M SB-50140TR TTW-15 HH12X35
E MFPN 45100R-8T-M - - - - p-37
g kesici ug baglama pabucu
1 . _
igin
45315R-18T-M sikma torku 4,2 N m
MFPN 45063R-6T-M HH10X30
MFPN 45080R-8T-M SB-40140TRN - DTM-15 HH12X35
2 | MFPN  45100R-10T-M - - : P37
A kesici ug baglama pabucu
: igin -
45125R-13T-M stkma torku3,5N m
%‘@Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine uygulayin.
MFPN45
8| 8 -
a
)
?
AN
_ APMX
LH
LF
Govde olclleri
Yedek parcalar
Stok A — %
Ol¢ii (mm) = T )
durumu| | Kaynamadnleyic bilesik Vida Anahtar (Torx)
Agiklama 5; AR.|RR. &
3 g any
R DC DCON DCX LF H [ \é
MFPN 45050R-532-3T [} 3 -121 50 63 P37 SB-50140TR TTW-15
45063R-532-4T [} 4 (+10|-10| 63 32 76 110 30 Ha-
yir Sikma torku4,2N-m
45080R-532-5T [} 5 -8 80 93

APMX: 6 mm (GM, SM, GH Talas kincilari), 5 mm (GL Talas kirict), 3 mm (W Talag kinc)
Kesici ug sabitlendidinde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M14

M12



MFPN45

Takim tipi ve talas kirici se¢imi

Frezeleme amad i Takim ti[ji i Talas kina
Seyrek agiz Normal agiz Sik agiz GM M GH GL W
Celik ve alagimli gelik icin genel frezeleme [} [}
Celik ve alagimh celik (Disilk rijitlikte makine veya diisiik sikma kuvveti nedeniyle tirlama durumunda) °
Uretkenlik odakh (Galistirma maliyetinin azaltilmasi) (ap=4 mm veya iizeri, fz=0,35 mm/t veya iizeri) [}
Yiizey kalitesi odaklt [} [}
Paslanmaz celik igin genel frezeleme [}
Paslanmaz celik (Dilsiik rijitlikte makine veya dilsiik stkma kuvveti nedeniyle tilamayi dnlemek igin) [} o
D&kme demir (isleme veriminin iyilestirilmesi icin) [ ) [}
Dokme demir (ap=4 mm veya iizeri, fz=0,35 mm/t veya iizeri) [ [
Yiiksek Verimli Frezeleme Sirasinda lyilestirilmis Yiizey Kalitesi [} [ ) [ )

Silicili kesici ucun kullanilmasi

1. Lutfen bir takim tGizerinde bir silicili kesici ug kullanin.
(Bir takim tizerinde 2 kesici ug kullanirsaniz, is parcasi ylzeyi camurlu beyaz
renk alabilir.)

2. Silicili kesici ucun diger talas kiricilarla kombinasyonu

_ Talas kina oM m W
Kombinasyon
Tavsiye edilen kombinasyon [ [
Tavsiye edilen kombinasyon [} [}

GH+W ve GL+W kombinasyonlari tavsiye edilmez.

Silicili kesici uglarin MFPN takim iizerine takilmasi

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

1 Asagi yéndeki ok sembolii ()
silicili kesme agzini gosterir.

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

Uygun talas kirici
Talas kina
Takim tipi
GM SM (GL) GH
Seyrek agiz (Altlikli) v v v
) A
Normal agiz (Althksiz) v v (llerleme hizi fz=0,4 mm/t veya daha diisiik olarak
tavsiye edilir)
Sik agiz (Althksiz) v v Tavsiye edilmez

M13
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MFPN45

Tavsiye edilen kesme kosullar

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
?,‘%, is parcasi malzemesi ( fZ) (::\lrz;to)M < MEGA:;ASTZ(: . kapIaF:;?!:(; & N
= TN620M PR1535 (PR1225) (PR1210) PRO15S CA6535
Karbonlu celik 0,1~0,2~0,4(0,06~0,12~0,20) zoo~z*5(o~3oo 120~17§f0~250 120~1§)~250 - : i
Alagimh celik 01~0,2~0,4(0,06~0,12~0,20) 180~330-250 | 100-160~220 | 100~160-220 - ) -
Kalip celgi 01-02-035 006~008-015 | 150780220 | g0-126-180 | s0~120-150 - ) -
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,1~0,2~0,4 - 100~1‘%?0~200 100~1i6}0~200 3 ) )
GM Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,1~0,2~0,4 - 150~2%?0~250 - - - 130N§0N300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,1~0,2~0,3 - 904%4 50 - - - -
Gri dkme demir 0,1~0,2~04 - - 3 1zo~1‘§0~250 ) -
Sfero dékme demir 0,1~0,2~0,35 - - - 100~1§)~200 N B
Ni bazli isil direngli alagimlar 0,1~0,12~0,2 - 20~§§~50 B B B 20~‘3,6~50
Karbonlu celik 0,06~0,12~0,25 (0,06~0,10~0,15) zoo~z§0~300 120~1§0~250 120~1%(0~250 - - i
Alagimi clik 006~0,12~025 006-010-015) | 19078250 | 100~160-220 | 100~160~220 - - )
Kalip eligi 006~-01~-02006~008-012 | 150780220 | g0-126-180 | 80~140-130 ) : -
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,06~0,12~0,25 - 1004‘:(% 200 100~17§(]~ 200 - - 3
SM | Paslanmaz gelik (Martensitik ilgili) 0,06~0,12~0,25 - 1504%0450 - - B 180~271(0~300
*1GL | Ppaslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,12~0,25 - 90~1Zﬁ6~1 50 - N - i
Gri dokme demir 0,06~0,12~0,25 - - 3 120~ 1%;%250 ) ]
Sfero dokme demir 0,06~0,1~0,2 - - - 100~ 1%;%200 . )
Ni bazlisil direncli alagimlar 0,06~0,1~0,15 3 20~§%~50 3 B B 20~§%~50
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,15 - 40~:6~80 ) ) ] .
Karbonlu celik 02~0,4~07 - 120~180-250 | 120~180-250 : - -
Alagimhi celik 02~04~06 - 1oo~1i§)~zzo 100~1i§)~220 - - -
Kalip eligi 02~035~05 - so~1§§~180 80~1§g~180 i . i
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,2~0,3~0,4 - 1004%7(%200 10047?(%200 - - 3
o Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,2~0,3~0,4 ) 150~2%70~250 B B B 180~2<§0~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,2~0,3~0,4 - 90~172£\*6~1 50 - - - -
Gri dkme demir 0,2~04~07 - - - 120~ 17?3{0~250 . -
v Sfero dokme demir 0,2~035~0,5 - - - 100~ 1?0400 - -
iE.) Ni bazlisil direncli alagimlar 0,2~03~0,4 - 2033%4;0 i 3 B 20~§)(~50
E Sert malzemeler (60 HRC veya daha az) 0,1~0,25~0,35 - - - - 80~1E)A(;~120 -
L * : 1. Tavsiye ¥ : 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 kirnci: Yiizey kalitesi odakli frezeleme icin tavsiye edilir.

*2. GH Talas kirici: Normal agiz = fz<0,4 (mm/t)
Sik agiz = Tavsiye edilmez

Uygun talas kirici araligi

1 SM
Al

s
E _—
g 3F G M GH E w
Q ]
® o

i+ GL | | W rNe20m/TN100M)

00601 02 03 04 05 05 07 006 o ok
fz (mm/t)

fz (mm/t)
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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 tUizerine 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 ytizeyi 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 ydonde cevirin. (Sekil 3)
Kesici ug kdse tanimlama numarasi kesici ucun Gst yiizeyine damgalanmistir. (Sekil 4) Silici kenari korumak icin,
kesici ucun koselerini kose numarasi sirasina gore kullanin.

Kesici ucun yan yiizeyi

Kesici ucun
ust ylzeyi

Kesici u¢
kose tanimlama
numarasi

Sekil 2

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 yiizeyine hizalar (bkz. Sekil 5) ve althgi 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 @

Althk Takim Althk
govdesi vidasi
Kisitlama
Tanimlama yiizeyi Anahtar
isareti
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MFPN66

receeme ()

Kesme agzi agisi 66°

MFPN66

Ekonomik cift tarafli 10 kenarli kesici ug diisiik kesme kuvveti gerektiren tasarimla tirlamay: azaltir

Otomotiv parcalarini islerken ve diger genel amach 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 gesitli uygulamalarda maliyetin azaltiimasi

a Diisiik kesme kuvveti gerektiren tasarimla tirlamayi azaltir
Kiiciik ap'den orta ap'ye kadar uygulamalar i¢in kullanilabilir

66° kesme agzi acisi ile mikemmel yiizey kalitesi icin titresimi bastirir

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme) Yiizey kalitesi (80 mm is parcasi bara baglama uzunlugu ile isleme)

400

g 300
=
S -
5 Lw|. ASAGI
Q)
£
3
b4

100

0 e e e
MFPN66 Rakip A
(Kesme agzi agisi 45°)
Kesme kuvveti baski kuvvetidir Diisuik is parcasi baglama rijitligi sayesinde miikemmel yiizey kalitesi

Kesme kosullari: V=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 ¢api @63 Is par¢asi malzemesi: S50C Takim gapi 963  Is parcasi malzemesi: S50C

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

Genel amach Tok kenar Paslanmaz celik igin
GM talas kirici GH talas kirici SM talas kirici
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MFPN66

DCSFMS
DCCB.
DCSFMS DCSFMS Dvcvx?v" 14
- o DCB N [
ol . KW, g o
: =N K x| 2]
o G N | g
. )
A D *ﬂl 3 5 \ 8 5 K 5
15 \s M —
© /\66" 5
3 1 ©
< g DCCB: z ocs 20 -
DC be < oG ‘ g
bex Sekil 1 DO/ gekil 2 bex Sekil3
Govde olculeri
Stok [
duru- | S Ol¢ii (mm) o .
S Sogutma Agirik .
Agiklama mu é AR. | RR. SRR (kg) Sekil
>
R DC DCX | DCSFMS| DCB | DCCBT | DC(B2 LF (BDP | KDP | KWW
MFPN  66050R-4T-M-G ® |4 -9 50 58 03 1
48 22 18 n 40 21 6,3 10,4
~ 66063R-5T-M-G ® |5 -8 63 71 0,5 1
kS 66080R-6T-M-G ® |6 -7 80 88 70 27 20 13 24 7 124 1,2 1
[ +12 50 Hayir
5 66100R-7T-M-G e (7 100 107 78 32 45 30 8 144 1,6 2
= 66125R-9T-M-G ® |9 -6 125 132 28 2
89 40 55 63 33 9 16,4
66160R-11T-M-G | @ |11 160 167 38 3
MFPN  66050R-5T-M-G ® (5 -9 50 58 0,4 1
48 2 18 n 40 21 6,3 10,4
66063R-7T-M-G e (7 -8 63 n 0,5 1
=S 66080R-9T-M-G ® |9 -7 80 88 70 27 20 13 24 7 124 1,2 1
= +12 50 Hayir
> 66100R-11T-M-G e |1 100 107 78 32 45 30 8 14,4 1,6 2
66125R-13T-M-G | ® |13 -6 125 132 3 2
89 40 55 63 33 9 16,4
66160R-15T-M-G | ® |15 160 167 4 3
APMX: 5 mm (GM, SM, GH Talas kinailan, Kaplanmis karbiir), 3 mm (GM Talas kirici, Sermet)
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kaynama dnleyici bilesik Montaj civatasi
Aciklama =
/
= =
MFPN 66050R-4T-M-G HH10X30
- 66063R-5T-M-G HH10X30
2 66080R-6T-M-G $B-4090TRP DTPM-15 - HH12X35
g 66100R-7T-M-G Tavsiye edilen sikma torku )
= 66125R-9T-M-G Kesici ug baglama pabucu icin 3,5 N-m .
66160R-11T-M-G
MFPN 66050R-5T-M-G HH10X30
66063R-7T-M-G SB-4090TRP DTPM-15 HH10X30
=2 66080R-9T-M-G b.37 HH12X35
= 11TM Tavsiye edilen sikma torku B
m L TR Kesici ug baglama pabucu icin 3,5 N-m
66125R-13T-M-G -
66160R-15T-M-G

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

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

Tavsiye edilen kesme kosullari: M19
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MFPN66

L3

N
N\

Frezeleme

b4
: 1
LF
Govde olculeri
Stok ; 5 Yedek parcalar
Olgii (mm) T P )
durumu| 5 S | Kaynama dnleyici bilesik Vida Anahtar
Agiklama = | AR | RR. &
Z = =
R = DC DCON | DCX LF LH ‘% % ‘é /%
(=3
MFPN 66032R-532-2T-G (] -4 32 39,5 P-37 SB-4090TRP DTPM-15
+12 32 110 30 | Hayr ‘ Tl 351 ‘
Ikma forku 5,0 N-m
66040R-532-3T-G [ ] 3 -12 40 47,5 |

APMX: 5 mm (GM, SM, GH Talas kinailar, Kaplanmis karbiir), 3 mm (GM Talas kinci, Sermet)

Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M18
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MFPN66

Tavsiye edilen kesme kosullar

Kaplamali karbiir

. Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Talas kina Is parcasi malzemesi (fll;rl[:r:‘ln/et) MEGACOAT (PVD kaplamal karbiir)
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S

Karbonlu celik 01~02~03 120-180-250 | 120~180~250 - -
Nlagiml celik 01~0,2~03 100-160-220 | 100~760-220 - -
Kalip celigi 01~018~0,25 80-140~180 B0-140~180 - .
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,1~0,18~0,25 100~1i5\\?0~200 100~1i5\\?0~200 - -

GM Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,1~0,18~0,25 100~f§70~200 - - -
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,1~0,18~0,25 90~1$~1 50 - - -
Gri dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - 120~1§0~250 )
Sfero dokme demir 0,1~0,18~0,25 - - 100~1§0~200 B
Ni bazlisil direngli- alagimlar 0,1~0,12~0,2 20~?6~50 - - -
Karbonlu celik 0,06~0,12~0,2 - 120~17§?0~250 ) )
Alagimh celik 0,06~0,12~0,2 - 100~1%?0~220 ) -
Kalip elidi 0,06~0,1~0,15 - 3o~1ff6~180 ) -
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 1004‘;'0400 1004?0400 - -
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 1004?0400 - - )

M Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,12~0,2 90~1%~150 - - -
Gri dokme demir 0,06~0,12~0,2 - - 120~17§0~250 )
Sfero dokme demir 0,06~0,1~0,15 - - 100N1i§0~200 -
Ni bazlisil direnli alagimlar 0,06~0,08~0,15 20~§A('J~50 - - -
Titanyum alagimlar 0,06~0,08~0,15 402580 - - -
Karbonlu gelik 0,15~0,25~0,35 - 120~130~250 - -
Alagimli gelik 0,15~0,25~0,35 - 100~1§g0~220 ) .
Kalip elidi 0,1~0,2~03 - 3o~1f6~180 ) -

o Gri dokme demir 0,15~0,25~0,35 - - 120~1§0~250 )
Sfero dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - 100~1§0~200 -
Sert malzemeler (60 HRC veya daha az) 0,1~0,2~0,3 - - - 30~1(‘)A(')~120

* : 1. Tavsiye ¥ : 2. Tavsiye

w
S
Q
g
N
)
S
[N

Sermet Uygun talas kirici araligi
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri Kaplamali karbiir Sermet
Talagkina | s parcasi malzemesi llerleme Ve midak 5 5
(fz: mm/t) Sermet
TN620M E , £,
i ~012~ * a GM = 2
Karbonlu gelik 0,06~0,12~0,15 200~250~300 & a
M | Alagmii celik 0,06~0,12~0,15 * o8 05
o 180~2i0~250 006 01 02 02503035 006 0101502 03
Kalip celigi 0,06~0,1~0,13 150~180~220 fz (mm/t) fz (mm/t)
* : 1. Tavsiye
Uygun talas kirici
» Talas kina
Takim tipi
GM M GH
Normal agiz v v v
) A
Sik adiz v v (Ilerleme hizi fz=0,2 mm/t veya daha dilsiik olarak
tavsiye edilir)

Tavsiye edilen kesme kosullari: F122 - F124
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Agir frezeleme icin ylzey frezeler

MFLN

Tok 4 kenarli teget kesici uclar biiyiik kesme derinlikleri ve yliksek ilerleme hizlarinda agir
frezeleme sirasinda yuiksek giivenilirlik saglar. Cesitli isleme uygulamalar icin optimize

edilmis 3 kesme agzi acisi (MFLN90 dahil).

Stabil agir frezeleme icin tok ve giivenilir kesici uclar

22 mm uzunlugundaki kesici uclar daha fazla ri-
jitlik saglar

Teget olarak monte edilen kesici uclar her iki ta-
rafta 2 kesme agzi saglar

Kose pah kirma

sadece MFLN90'da mevcuttur

Hem genel kdse R tipi hem de pahli kdse tipi
mevcuttur

Tirlamayi ve kesici ucun ¢atlamasini 6nler

Disbiikey kesme agzi cikintisi

is parcasina girerken daha diisiik
darbe kuvvetleri

Kiit kenarli tasarim

Hem dayanimi hem de keskinligi korumak igin
sadece ucta kesme agzi agisini arttinir

Kesme agzinin kesit gérinimi

MFLN

A

Konvansiyonel

:

Teget olarak monte edilen kesici uclar rijitligi arttirir

M20

Genis diiz montaj ylizeyi

Agdir frezeleme sirasinda kesici ucu sikica tutar




LOGU

Kullanim siniflandirmasi

% Kabaisleme /1. Seim
¢ Kabaisleme /2. Segim

Ol¢ii (mm) Karbiir

PVD Uygun govde

Kesici ug Agiklama =>M21, M22, M103

S DT | RE | WT [INSL | BS

PR1525
PR1535

g e MFLNSS...
ﬂ l0GU  221616ER-GM 166 | 68 | 16 | 1252863 |®@ @ MFLN70...
MFLN9O...
S
Kose R
Yonli kesici ug sag yonu gosterir
MFLN45 (Yiizey frezeleme)
DCSFMS o [~ DCSFMS
o DCB & DCB
= KWW i KWW
[a) : > a x
[2a) = =2} S
(] % 5 o . & Y5
D| L
DCCBD] |5 ol [%
DCCB:DCX| T DCCB: DCX | %
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCSFMS bca
222 018 [ KWW ﬂ
o il |
= 7))
S e v
o a e
2 = 7 = <
¥l (]
= DC] % N
M By, %éfcm E;‘( %\/o o
DCX | 2177.8 L
==t DCCB:s
Sekil 4
Govde olculeri
dStOk '—; Ol¢ii (mm) :E §;~ 2| _
Agiklama U S | AR | RR. I A
O £ < =
R | = DC DX |DCSFMS | DCB | DCCBT | DCCB2 | LF | APMX | CBDP | KDP | KWW | PODT | 2| = <
MFLN  45080R-4T-M | @ A 155 80 104 70 27 20 13 5 2% 7 124 5070 | 2 | 1
45100R-4T-M | ® 1450 100 | 124 78 32 45 30 8 14,4 Evet| 4780 | 2,7 | 2
45125R-6T-M | ® |6 125 | 149 89 55 3820 | 46| 2
40 3 9 16,4
45160R-7T-M | @ |7 | +2 160 | 184 | 110 90 8 12 66,7 299 |67 | 3
45200R-8T-M | ® |8 35| 200 | 24 | 142 124 kv | 22201 97 | 3
45250R-10T-M| @ |10 ®0_| | 60 160 38 | 257 | 016 [ 1010 [169] 3
45315R-12T-M| MTO | 12 315 | 339 215 80 1520 | 251 4
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receeme ()

MFLN70 (Yiizey frezeleme)

DCSFMS . DCSFMS
DCB a _DCB
S | [kww e KWW
a X =l o Lt
gl t = 2 Z
S = AEP 8 5
DCCBDC| 12,
DCCBIDCX| =
Sekil 1
DCSFMS
& DCB
) 218 [ KWW
o
87 '
v}
026
[PCD:
DCCB+
Sekil 3
Govde Olculeri
Stok P -
durumu| Olcii (mm) 2l A
= 3| 3~ £ —
Agiklama = |AR.|RR. a s =22
1] = < — | &
R[> DC DCX [ DCSFMS| DCB | DCCBT | DCCB2 LF APMX | CBDP | KDP | KWW [ P(DT | 5 = <
=3
MFLN 70080R-4T-M | @ s -16,5 80 93 70 27 20 13 50 24 7 124 5970 | 14 | 1
70100R-4T-M | @ -14,5 100 13 78 32 45 30 8 14,4 Evet | 4780 | 19| 2
70125R-6T-M | @ |6 125 138 89 55 3820 | 34| 2
40 33 9 16,4
70160R-7T-M | @ | 7 |+1 160 173 110 90 6 17 66,7 2990 | 53| 3
70200R-8T-M | ® | 8 -13,5 200 213 142 120 Havir 2390 | 82| 3
70250R-10T-M| @ |10 250 263 m 60 160 38 14 257 | 101,6 y 1910 |148] 3
70315R-12T-M | MT0 | 12 315 328 215 80 1520 [219] 4
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Yedek parcalar
Parcalar
Baglama vidasi Anahtar Altlik sact Baglama vidasi Anahtar K.:syn_ama nleyic Takim tutucu avatasi
bilesikle kaplayin
Agiklama
® A PN
MFLN **080R-4T-M HH12X35
SB-60200TRP TTP-20 MAP-2216 SB-40140TR DTM-15
**]00R-4T-M p37
~ Kesici ucun sikilmas1 igin Althk sacinm sikilmastigin -
**315R-12T-M sikmatorku 6,0N m stkma torku 3,5 Nem
\ \ \

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M23




Tavsiye edilen kesme kosullari

D.0.C. (mm) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
is pargasi Kesme genigligi Kesme genisligi fz:mm/t e
=05x0¢ >0.5x0C PRI535 PRI525

; ¥ *
ity 80120150 100150 180
Alagimli celik ~10 ~8 0,1-03-06 80—1;};—150 100—1:0—180

% *
MEDES IEIpET 70-100-120 80120150

% *

Gri dokme demir

- 10 01-03-06 80 12 150 100 13(0 180
St ditime A 80-120-150 100 - 150 - 180

; % *
iyl 80-120-150 100 - 150 - 180
Alasimh celik ~15 ~12 0,1-02-04 80—1;;—150 100—1:0—180

% *
MIRLZ Y 70-100-120 80-120-150

% *

Gri dokme demir
17 s 01-02-04 80—1;(:—150 100—110—180
S i 80120~ 150 100150 - 180
Asagidaki tablo Uriin teknik 6zelliklerine gore tavsiyeler saglar. *:1. tavsiyeyy: 2. tavsiye

Uriint kullanmadan énce, makine dzelliklerini, 5rnegin giic gibi, kontrol edin.
Koyu renkli rakam tavsiye edilen baslangi¢ kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna goére 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 iist kenarina bir baglama vidasi monte ettikten sonra, kesici ucu altlik yatag yiizeyine ve takim ytizeyine dogru basiimis durumda tutarken vidayi sikin (Sekil 1,2)
3. Her bir cepte kesici ucun st 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 ug ile althigin ylizeyi arasinda veya kesici ucun yan ytizeyi ile

takim ylzeyi arasinda bosluk olmadigini kontrol edin. Bir bosluk varsa, kesici ucu

yukaridaki talimatlari kullanarak yeniden monte edin. Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3

Bir althgi degistirme

1. Althgin montaj tarafindan talas ve tozlari tamamen temizleyin.

2.Vidalar tzerine orta glicte vida kilitleme yapiskani uygulayin.

3. Althgr takimin cep ylizeyine bastiriimis durumda tutarak vidayi sikin.

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

w
S
Q
g
N
)
S
[N

Anahtar (DTM-15)

Sekil 2 Sekil 3 Sekil 4

Uygun kesici u¢ hakkinda Maks. Devir, her bir kesme capi igin
L0GU221616ER-GM LOGU2216PWER-GM Kesme Capi Maks. Devir
(Kdse R) (Kdse Pahlr) DC (mm) (dak™™)
MFLN 45 v uygulanamaz 280 5.970
MFLN 70 v uygulanamaz 0100 4.780
0125 3.820
0160 2.990
9200 2390
9250 1.910
2315 1.520

M23



Yiiksek verimli dokme demir isleme

MFK

Stabil ve ekonomik isleme icin 10 kenarli besgen kesici
uclar

p
MFK iyi dengeli tasarimi ile kesme kuvvetini azaltir
Tirlamanin kontrol edilmesi ile miilkemmel ylizey kalitesi

Yiizey kalitesi karsilastirmasi (Sirket i¢i degerlendirme) Gapak karsilastirmasi (Sirket ii degerlendirme)

MFK

Tirlama gergeklesi

Rakip B

Rakip A

< {(esme yonii
Kesme kosullari:
is pargasi malzemesi: FCD600, Kuru, Vc=180 m/dak, apxae=3x78 mm, fz=0,3 mm/t Keskin kesme ¢apak olusumunu onler

: "o /

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

2

|
A\

Frezeleme

Helisel kesme agzi tasarimi
ile diisiik kesme kuvveti

Cift kesme agzi tasarimi
(Yiiksek tokluk)

ikinci ana kesme agzi
A.R. maks. +15°

Birinci ana kesme agzi

—

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

Radyal yénde ortaya ¢ikan kuvvet Eksenel yonde ortaya cikan kuvvet

Kesme kosullar::

Is pargasi malzemesi: 4
delikli FCD450
VC=300 m/dak
ap=2,0 mm

fZ=0,5 mm/t

Islak

3.000 1.000 =
%7 ASAGI %16 ASAGI

800

2.500
2.000

1.500 Rakip E
400 [—
1.000

Kesme Kuvveti [N]
Kesme Kuvveti [N]

500 200 [—

=
S
|
g
p
S
S
o
x
a
a
>
<3
a
>
<3

Rakip F

MFK Rakip C Rakip D 0 5 10 15 20 25

Kesme siiresi (dak)
Kesme kosullari:

is parcasi malzemesi: FCD600, kuru, 0125 is parcasina giris sirasinda darbe yiikiiniin azaltilmasi
Vc=180 m/dak, apxae=3,0x62 mm, fz=0,3 mm/t

M24



Cesitli uygulamalar icin takim yelpazesi

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

Normal agiz (Ornek: 8125 12 agiz) Sikagiz (Ornek: 8125 18 agiz)

- Disuk rijitlikte is parcasi icin tavsiye edilir « Yiksek rijitlikte is parcasi icin tavsiye edilir

« Genis uygulama aralidi icin « Yiksek verimliisleme igin

Genis bir talas kiric1 yelpazesi ile ¢esitli uygulamalara uygundur

Genel amagl: Tok kenar: Yiizey isleme: Silici kenarli: Yiksek hizli isleme:
GM talas kirici GH talas kirici GL taslanmis talas kirici W taslanmis talas kirici Talas kirncil seramik

Kesici uc kalite yelpazesi

0 .
Uzun takim 6mri Stabil isleme Kirilma direnci yuksek ilerlemeli Yuksek hizl ve ylksek
(1. Tavsiye) odakli isleme hassasiyetli isleme
CA420M PR1510 PR1525 KS6050/CS7050 KBN475
(CVD) (PVD) (PVD) (Seramik) (CBN silicili kesici ug)

CBN silicili kesici uglar
seramik (KS6050/CS7050) kesici uglarla
birlikte kullanin.

Asinma direnci karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)

07
0,6 [H —®— CA420M
—— Rakip G
05 1
r Kirlma
04

03 /
02 }
01

0 10 20 30 40 50
Kesme stiresi (dak)

Asinma (mm)

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

M25
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PNMG/PNEG/PNEA

Kullanim siniflandirmasi
% : Kabaisleme /1. Secim
Y : Kabaigleme /2. Segim
W : VYiizey isleme / 1. Segim
[] @ Yiizey isleme / 2. Seim
Olgii (mm) g Karbiir Seramik
- E| wm | S -
Kesici ug Aciklama Uygun govde
SINSLBCHBSKsEomoO
2|§|eig|g|g
SIS |EE|IC|L
o E PNEA 1106XNTN-T01020 65 1694 15 15 [ N )
R Yiiksek ilerlemeli isleme
/!
PNEG 1106XNTR-T00515 6,35 | 17,07 [ NN )
Yiiksek ilerlemeli
isleme /
Talas kinci ile
¢ O’ PNEG  TI06XNTRTOIOTSW | 65 | 1806 | 17 | 48 | @
Silici kenarli /
2 kenarli
6 I PNEG 1106XNEN-GL 635 (1718 | 26 | 26 o e 0 M27,M28
Yiizey yonlendirmeli
ﬂ PNMG  T106XNEN-GM 635 (17,23 2 2 el 0
Gt /
(9}
=
Q
N
v PNMG  T106XNEN-GH 635 (17,23 2 2 el 0
i
0 PNEG 1106XNER-W 635 (1802 2 10 el 0
— Silici kenarli /
2 kenarli

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MFK

DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
g K'_V‘i‘i‘v ) KWw
< —
N J
g 5 %
5] o]
X
s
W ;g :
70°
DCCB: DC
DCX
Sekil 2
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
é FW_W-‘ ?E% KWw Pcﬁi DCCBs
JIo= 1 JaZd | ;
Y 2 2 3
) S
z o
< == # [lee DCCB
M o o— \ oc
PCD: DCX DCCB: ' Dex
Sekil 3 Sekil 4
Govde olclleri
Stok o 2
durumuf S| Ol {mm) E R .
Agklama S| 2| = = ZlgE =] 2
= A = | | @ | = %) 2l l=Zlxs|a]|= — x| &|E(l=—| =
MFK 080R-11-8T-M [} 8 <718 [ 8 | 76 |27 | 20| 13 24 |7 | 124 8000 | 1,87 | 1
100R-11-10T-M | @ |10 -6 100 {109 9% | 32 | 26 | 17 28| 8 |144 7000 {299 | 1
S 125R-11-12T-M | @ |12 125 | 134 55 6100 [ 3,56 | 2
= 100 | 40 —— 39 |164— 1 He-
2 160R-11-16T-M | @ [ 16 |+15 160 | 169 70 14| 20 63 6 66,7 28 yir 5300 [ 451 3
= 200R-11-20T-M | @ |20 -5 200 | 209 10 4700 [ 735 3
250R-11-24T-M | @ |24 250 | 259 60 | 110 18 | 26 40 | 14 | 257 (1016 32 4200 |1043| 3
315R-11-28T-M | MTO |28 315 | 324 | 220 2| 3 177,8 3700 {1941| 4 v
MFK 080R-11-10T-M | @ |10 <718 |8 | 76|27 |20 | 13 24| 7 | 124 8000 [ 1,81 1 QE_)
100R-11-14T-M | @ |14 -61100 [ 109 | 9% | 32 | 26 | 17 28| 8 |144 7000 (2,86 | 1 TNJ
~ 125R-11-18T-M | @ |18 125 | 134 55 6100 | 3,38 | 2 g
5 100 | 40 —— 3319 |164— ~—{Ha- L
g 160R-11-22T-M | @ | 22 [+15 160 | 169 70 14 | 20 63| 6 66,7 28 i 5300 | 432| 3
< 200R-11-28T-M | @ |28 -5 200 | 209 ” 4700 | 71 3
250R-11-36-M | @ |36 250 | 259 60 | 110 18 | 26 40 | 14 | 257 (1016 32 4200 (10,07 3
315R-11-44T-M | MTO | 44 315 | 324 | 220 22 | 32 1778 3700 (18,92 4

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.

Yedek parcalar
Kama Kamavidasi | Anahtar  |Montaj avatasi

Agiklama I®) Uygun kesici uglar

=

S =

= =

MFK 080R-11-8T-M HH12X35 PNMGT106HNEN-GM
Do ve— 1106 -
100R-11-10T-M HH16X40 PNMG T106XNEN-GH
125RA1-12TM PNEGT106XNEN-6L
160R-11-16T-M CO9N W6X18N T1-15 PNEGT106XNER-W
200R-11-20T-M B PNEAT106XNTN-T01020
oo | PNEG1106XNTR-T00515
250R-11-24T-M
B — PNEGT106XNTR-T0T015W
315R-11-28T-M
MFK 080R-11-10T-M HH12X35 PNV T106ANEN-GM
PP vre— 1106 .
100R-11-14T-M HH16X40 PNMG 1106XNEN-GH
125R-11-18T-M PNEGT106XNEN-GL
160R-11-22T-M CO9N W6X18N TT-15 PNEG1106XNER-W
200R-11-28T-M _ PNEAT106XNTN-T01020
250R1136TM | PNEG1106XNTR-T00515
| PNEGT106XNTR-T01015W

315R-11-44T-M

Tavsiye edilen kesme kosullari: M29
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receeme ()

MFK-SF

CBDP

KDP

DCSFMS
DCB
Kww

A4

)

7 ml

LF

9»

DCCB: Lj

APMX

DCSFMS

KDP

CBDP

AL
"ﬂl-i.lbti

Bl

APMX

LF

] .
=
\[-? w AH- DCCB: DCX DCCB:
jﬁ:ﬁ_r l‘a?:ill Sekil 1 Sekil 2
i el DCSFMS DCSFMS
: 4 : DCB — :‘;:I DCCBs DCCBs
Kww ‘
4 $ | E g
. i ’ - .
< ! &
| 20
) | ; 1
DCC‘B4 e % PCD. P Lo - g
| DCX <
CD: Dex § PCD:
DCCB: DCCB:
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
Stok - —
durumu Ot o) =
= 2E= e
= e 28T 2 | =
Agiklama EREIE - el = |2
R | € s|lz|lz|e|8|8|8|8|8|8|=|E|s|s|E|5|8|8|E27| =
Sl|lg|e|la|a|la|a|a|a I|o|*|=s|ls|=[8]3
wv
MFK 080R-11-9T-M-SF [J 9(3) <718 |8 | 76|27 |2 |13 247|124 8000 | 2,21 | 1
100R-11-12T-M-SF [J 12(4) -6 100 {109 | 96 | 32 | 26 | 17 28| 8 |144 7000 | 3,49 | 1
125R-11-15T-M-SF [J 15(5) 125 | 134 6100 | 447 | 2
100 | 40 | 55 39 |164—— .
160R-11-18T-M-SF [J 18(6) |+15 160 | 169 14| 20 751 6 66,7 28 [Hayir| 5300 | 6,99 | 3
200R-11-24T-M-SF [J 24(8) -5 1200 | 209 1 4700 | 989 | 3
250R-11-30T-M-SF MTO | 30(10) 250 | 259 60 [ 110 18 | 26 35 | 14 |257(101,6 32 4200 | 1635 | 3
315R-11-39T-M-SF MTO | 39(13) 315|324 | 220 22| 3 1778 3700 | 28,14 | 4

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

Parantez icindeki rakamlar ( ) ayarlanabilir kesme agzi cebi sayisidir.
Liitfen silicili kesici uglan ayarlanabilir kesme agzi ceplerine takin.

Yedek parcalar
Kama Kama vidas Anahtar Kartug bggi;:lrﬁa Anahtar Ayar vidas Montaj
v?d as) avatasi
Agiklama 7 & Uygun kesici uglar
@ S
S (Y S = <
= S = = S|
100R-11-12T-M-SF HH16X40 | PNMG1106XNEN-GH
125R-11-15T-M-SF PNEGT106XNEN-GL
160R-11-18T-M-SF CO9N WEXT8N TT-15 C(R-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR PNEGT106XNER-W
200R-11-24T-M-SF PNEAT106XNTN-T01020
250R-11-30T-M-SF PNEG1106XNTR-T00515
315R>‘|1-39T>M-SF PNEGT106XNTR-T01015W

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M29




Uygun kesici uclar

Uygun kesici uglar

B

Agiklama g
Silicili kesici ug
Genel amacl Tok kenar Yiizey kalitesi odakli (2 kenarh)
MFK...-11-... PNMG1106XNEN-GM PNMG1106XNEN-GH PNEG1106XNEN-GL PNEG1106XNER-W
Uygun kesici uglar
- \
Agiklama C 1. O O
.L-_ " / " —
iksek lerlemeliil Yiiksek hizliisleme Silicili kesici ug
yiiksek ilerlemeli isleme (Talas kinarle) (2 kenarh)
MFK...-11-... PNEA1106XNTN-T01020 PNEG1106XNTR-T00515 PNEG1106XNTR-TO1015W
Tavsiye edilen kesme kosullari (Seramik/CBN)
Talas kirici olmadan
is parcasi malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Kenar hazirligi fa(mm/t)
005 01 02 03 04
Gri dokme demir ggggg: 600~900~1.200
0,10x20° 001
" . KS6050 v '
Sfero dokme demir (57050 400~600~900
Talas kirici ile
i parcasi malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Kenar hazirigi fa(mm/t)
005 01 02 03 04
Gri dokme demir g?gggg 600~900~1.200
0,05x15° 01
. ) KS6050 v
Sfero dokme demir (57050 % 400~600~900
CBN silicili kesici ug
Is parcast malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Kenar hazirligi fz(mmyt)
005 01 02 03 04
Gri dokme demir 600~900~1.200
KBN475 0.10x15° ®01
Sfero dokme demir 400~600~900

Tavsiye edilen uygulama araligi (Seramik/CBN)

is parcasi malzemesi: Dékme demir

(Seramik) (CBN)
6,0 ; ; ; 6,0
i Talas kiricr olmadan
'E 40 ' E 40
£ £
2 g %
20 [ NNV )
Talas kiricrile KBN475J
"
0,05 01 0,15 0.2 0,05 0,1
fz [mm/t] fz [mm/t]

% : 1.Tavsiye ¥ : 2.Tavsiye

is parcasi malzemesi: Dékme demir

CBN silicili kesici ug kullanirken

1. CBNsilicili kesici uglar lutfen seramik kesici uglarla birlikte
kullanin.
ilerleme hizi fz=0,1 mm/t veya daha diigiik olmalidir.

2. CBNisilicili kesici ucun ana kesme agzi
seramik kesici uglardan biraz daha ytiksektir.
Bu ytizden, CBN silicili kesici uglarin yanindaki kesici uglar
icin ilerleme hizi diger kesici uglarin iki katidir.

M29
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receeme ()

Tavsiye edilen kesme kosullari (Kaplamali karbiir)

Is parcasi malzemesi Kesici Ug Kaliteleri Ve (m/dak) Talag kina fz(mm/t)
0,06 01 02 03 04
CA420M 170~230~300 GM % ®025
Gri dokme demir PR1510 GH¥ 003
120~180~250
PR1525 GL ®012
CA420M 150~200~250 GM % 002
Sfero dokme demir PR1510 GH+x ® 025
100~150~200
PR1525 GL 00

Tavsiye edilen uygulama araligi

is parcasi malzemesi: Gri dékme demir

0,1 0,2 03 04
fz [mm/t]

Kesme agzi yiiksekliginin ayarlanmasi

1. llgili tim parcalari takima monte edin.

2. Kartusun arka ucunun ayar vidasina temas ettigin-
den emin olun (Sekil 1) ve parcalari hafifce iceri
cekin (Sekil 2).

Kartus baglama vidasini gegici olarak sikin.

3. Kesici ucu takin (Sekil 3) ve kama vidasini gegici
olarak sikin.
Kama kesici uca temas ettikten sonra, viday1 40 - 45
derece dondirerek gecici 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: T0N-m)

Notlar:
1. Ayarigin 1 ~ 7 arasi adimlari izleyin.

2. Agiz yiksekligini 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 iginde olmalidir.

M30

% : 1. Tavsiye s :2.Tavsiye

is parcasi malzemesi: Sfero dékme demir

Notlar:

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

2. fz=0,2 veya daha Uzeri 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.

01 02 03 04
fz [mm/t]

Kartusun arka ucunun
ayar vidasina temas

Kama vidasi etmesini saglayin

Kama

A id
Kesici ug yarvidas!

Kartus baglama
vidasi

Sekil 1

Sekil 3

Kartus baglama
vidasi

Anahtar



OFMT

Kullanim siniflandirmasi
% - Kabaisleme /1. Segim
Y * Kabaisleme /2. Se¢im
W : Yizeyisleme /1. Segim
[ - Yiizey isleme / 2. Secim

asemazeelk | k] M

Ol¢ii (mm) Agi () Karbiir
PVD
Kesici u Agiklama Uygun govde
¢ ¢ IC S DI | RE | BS | AN | AS 2: 5 yng
OFMT 050405EN-GT 1335|483 | 46 | 05 | 14 26 2% | ®:®
OFMT  070408EN-GT 17851512 (59 |08 | 12| 26 | 26 |®: ®
MOF...
OFMT 050405ER-SH 1347|476 | 44 | 05 | 17 26 2 | ®: @
OFMT  070405EN-SH 1798 487 | 58 | 05 26| 2 | ®:@
Yonli kesici ug sag yonu gosterir
DCB DCB
Kww ww
. &) &St & |Sf
& : . : )
B Fl % a8 4 e &
;&. - DCCB:
! DCCB: = DCCB: s
DC DC
DCX DCX
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
Stok Ol¢ii (mm) =) . '
durumu . gl Montaj civatasi Vida Anahtar (Torx)
= z| 2 _ .
Agklama == HEE Uygll:;:resm
&3] £ >
= = @&
R DC | DCX | DCB |DCCB1|DCCB2| LF | CBDP | KDP | Kww | ‘é/
MOF 45040R-05-3T-M 0|3 4 | 49 | 16 | 135| 85 19 56 84 03[ 1 HH8X25
45050R-05-4T-M O |4 50 | 59 40 -104] 1
+15[ +5 22 17 " 21 6,3 10,4 Ha HH10X30 SB-4082TPR DTP-15 OFMTO5 tipi
45063R-05-5T-M 0 5 63 72 yir(06| 1
45080R-05-6T-M O 6 80 89 27 20 13 50 24 7 124 1101 HH12X35
MOF 45063R-07-4T-M 0 4 63 75 22 17 " 40 21 6,3 10,4 " 06| 1 HH10X30S
45080R-07-5T-M O |5 [+15/+5| 80 | 92 | 27 | 20 | 13 5 24 7 124 y?r 12| 1 HH12X35 | SB-50120TRS DTP-15 OFMTO7 tipi
45100R-07-6T-M 0 6 100 | 112 | 32 45 32 8 14,4 191 2 -

(]

0 =

N\

Frezeleme

Tavsiye edilen kesme kosullari: M32

M31

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz



receeme ()

Genel amach "SH talas kirici", tok kenar tipi "GT talas kiric1"

1. Ylj.jlkfek kirilma direnci OFMTOS tpi OFMTO? tpi
Buyuk alan uygulanir
2. Diisiik kesme kuvveti
" . M - . GT talag kinai
Yuksek ilerleme orani araliginda buyk etki eder
(Tok kenar)
3. Silici kenarh
Tam profil kenari icin en iyi aciya sahip oldugundan, SH talas kina s
ylizey kalitesi blytik oranda iyilestirilir (Genel amagh) \ |
4. Kése tanimlama numarasi ile Not 1: OFMTO7 tipi uglar MOFX takimlar i¢in kullanilamaz
Uygun talas kirici arahigi
05 tipi <S50C> 07 tipi <S50C>
4 4
GT talas kirici
3k GT talas kirna 3k
B B
£ £
& 2r g 2r
1 1 1 1 1 1 1 1
0 0,1 0,2 0,3 0,4 (] 0,1 0,2 0,3 0,4
fz (mm/t) fz (mm/t)
Tavsiye edilen kesme kosullar1 (MOF)
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Is parcasi malzemesi GT talas kin SH talas kina MEGACOAT
(Tok kenar) (Genel amagh) PR1225 PR1210
' *
Karbonlu celik 0,10~0,25~0,40 0,10~0,15~0,30 120~180~250 -
i *
Alasimli elik 0,10~0,25~0,35 0,10~0,15~0,30 100~160~220 -
*
Kalip celigi 0,10~0,20~0,35 0,08~0,12~0,25 80~140~180 -
. *
Paslanmaz celik - 0,08~0,12~0,25 120~160~220 -
L . *
Gri dokme demir 0,10~0,25~0,40 0,10~0,15~0,30 - 120~180~250
. . *
Sfero dokme demir 0,10~0,20~0,35 0,08~0,12~0,25 - 100~150~200

* : 1. Tavsiye 5 :2.Tavsiye
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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°(280)
o A -5°(100'den fazla)
5 =
z £ £
El = £ o
Elg 2 -
AN| © =
— g 2 KesmeagZ| aclisl
) v A p—— fon 75°

Daha biyiik silici kenarlar yiiksek ilerleme hizi saglar.

8

Kose R=1,2 mm

Talas kirici se¢imi

H——e 6.35mm_

Kesici uglar 6,35 mm kalinlikla guiclendirilir.

Diisiik kesme kuvveti

Genel amacl

Kenar dayanimi odakli

Kesici ug tipi T
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 icin
Uygulamalar parcalarinin islenmesi icin amacli tip llerleme hiz: arttinldiginda veya is parcasi malzemesi dokme
demir oldugunda

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

Dayanim, kenar ve talag kontroliiniin tiimii iyi bir denge
icindedir

Dayanim, kenar sekli ve pah kirma agzinin orta seviyedeki
talas agisi sayesinde artar

/1. alan Genis alan
§ 2. alan Biiyiik Diizgiin — B
Kenar hazlg > talg acist talas agisi Kose pah
3 a¢ kirmaile ﬂ
%
C0,12x15° v
+R0,05 E
Ornegin kaynaklanms alanlarin islenmesi sirasinda, dirence odaklanirken dayanimin -~ | * NB2P (4 g'er.mtikli) ve NB3P (5"«;en_tikli) pumarah k?SiCi ug hakkinda - %
ve Isirmanin arttinlmasi gerektiginde ek bir talas kirici kullanilir. Uygun kesici uglari takimlar izerinde isaretlenmis numaralara ayarlamak icin, N
NB2P (4 gentikli) igin “2+" ve NB3P (5¢entikli) icin “3+"isareti konmustur. v
i

Takimin ozellikleri
Kesici ug degistirme tanimlamasi

Seyrek agiz Normal agiz

Normal agizli tasarimla daha yiiksek iiretkenlik

Biiyiik talas cebi tasanimi
lyi talas tahliyesi

Kesici ug numarasi kesici takim
yukuniin sonucu olarak ifade edilir.

Uygun kesici ug numarasini
gasterir (Centik numarast)

Kartusun kullanilmast (Seyrek agiz tipi)
Taban govdesinde hasarin Gnlenmesi

* Kesme kosullarina bagl olarak, isaretler gosteriimez.
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SPMT

Kullanim siniflandirmasi "
Paslanmaz celik
%  Kabaisleme /1. Secim
¥¢ © Kabaisleme /2. Segim
M Yizeyisleme /1. Secim
[ : Yiizey isleme / 2. Secim
Olii (mm) Agi () Karbiir
Kesici ug Agiklama Y Uygun govde
IC S D1 RE BS | AN | AS 233
SPMT 1806EDER-NB2 18 (63568 | 1,2 | 31 n 5 00 e
SPMT 1806EDER-NB2P 18 1635 68 | 12 | 31 n 5 eee
4 centikli / Diisiik
kesme kuvveti
SPMT 1806EDSR-NB2T 18 (63568 | 1,2 | 31 n 15 (@ @
SPMT 1806EDER-NB3 18 (63568 | 1,2 | 31 n 15 o0 e M35
SPMT 1806EDER-NB3P 18 [63568 | 1,2 | 31 n 5 eee
' 5 centikli / Disiik
) kesme kuvveti
]
S
Q SPMT 1806EDSR-NB3T 18 1635 68 | 12 | 31 n 15 |@ @
N
g
L
SPMT 1806EDER-V 18 (63568 | 1,2 | 31 n 15 oo e
Centiksiz
Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
Tavsiye edilen kesme kosullar
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Is parcasi malzemesi NB2P | NB2 | NB2T MEGACOAT
+ + +
NB3P | NB3 | NB3T PR1225 PR1230 PR1210
. hAe *
Karbonlu celik 015 | 02 03 120~180~250 120~180~220 -
f e *
Alasimli celik 015 | 0.2 03 120~180~250 120~180~220 -
o * *
Kallp gelg 01 | 015 ) 02 100~160~220 100~160~200 )
o/ . *
Gri dokme demir 02 | 025 | 035 - 120~180~250
. . *
Sfero dékme demir 015 | 0,2 03 - 100~160~220
Paslanmaz celik Tavsiye edilmez
Aliiminyum/Bakir Tavsiye edilmez

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MSRS15

DCSFMS DCSFMS
DCB - DCB
KWW Kww
f | !
5 B —
4

CBDP

APMX ~—J— 1
<)
APMX «—»‘

CBDP
LF

%

DCCB:
DCCB: 15¢ 15°
DCCB: e L e Lt
DCX DCX
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS DCSFMS |
DCB DCB
KWW DCCB:  DCCB: ‘
5 5 %I\F %I\
e . & | ‘ I ty
el bl )
‘ M 15 /]| &
PCD: L <
DC
DCX
Sekil 4
Govde olclleri
Sl kS Olii (mm) g =
durumu| = .| . T = =
Actklama == = ET| = 2
R 2 s|zs|E|(s|(28|8|8|8|8|8|=|E|5|a|E|la|a|58|27| =
= S|=|g|=|E|E|E|B|EB|E|7|g|8|=|2|=|=|8|5 |~
MSRS 15080R-4T-M [J 4 -9 80 | 87 |70 | 27 | 20 | 13 5 2417 |124 13 1
15100R-4T-M [J 100 | 107 % 32 | 45 29 | 8 |144 2 2
RS 15125R-6T-M [J 6 125 | 132 10 55 1319 164 3,6 2
< 15160R-8T-M [J 8 |+9 5 160 | 167 | 110 68 141 20 12 " 66,7 28 | Hayr 5 3
A 15200R-10T-M ® |10 200 | 207 10 60 7,7 3
15250R-12T-M ® |12 250 | 257 60 18] 26 38 | 15 | 257 (101,6 32 12 3
15315R-14T-M ® |14 315 | 322 | 230 22| 32 1778 17 4 ;
MSRS 15080R-6T-M ® 6 -9 80 | 87 |70 | 27 | 20 | 13 5 2417 | 124 13 1
15100R-6T-M o 100 | 107 & 32 | 45 29 | 8 |144 19 2 )
o 15125R-8T-M [J 8 125 | 132 55 35 2 €
o 40 — 3319 |164 —7 v Q
[ 15160R-10T-M ® |10(+9 5 160 | 167 | 110 68 141 20 12 66,7 28 | Hayir | 49 3 qN_,
= 15200R-12T-M ® (12 200 | 207 0 60 7,6 3 v
15250R-14T-M ® |14 250 | 257 60 18] 26 38 | 15 | 257 (101,6 32 11,9 3 w-
15315R-16T-M | MTO | 16 315 | 322 | 230 22 | 32 1778 17 4
Montaj civatasi (HH12X35) MSRS15080R-COT-M icin dahil edilmistir.
Seyrek agizli tipte kartug dahildir, ama normal agizl tipte kartus yoktur.
Yedek parcalar
Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kartug Baglama vidasi Anahtar Kaynal;'ir;:;iil? b5t Montaj avatasi
Agiklama
=
MSRS 15080R-OOM HH12X35
SB-60120TR TT-25L MAP-1806 SB-40140TR DT-15
S | MSRS  15100R-OOM
x Kesici ug baglama P37
= 2 pabucu iin tavsiye Kartus baglama pabucu icin tavsiye edilen _
v edilen sikma torku stkma torku 3,5N m
153158-O0M 7Nm
MSRS  15080R-OOM HH12X35
- SB-60120TR TT-25L
2 | MSRS 15100R-OOM
= Kesici ug baglama - - - P-37
g 2 pabucu igin tavsiye R
= edilen sikma torku
15315R-00M 7'5‘”'"‘

%@Kesm ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin izerine uygulayin. Tavsiye edilen kesme kosullari: M34
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L3

(]
N\

Frezeleme

Cift tarafli 4 kenarl kesici ug

MEW

Kyocera'nin benzersiz kalip teknolojisi
kesme kuvvetini pozitif kesici uclarin dengi oranda azaltir
AR. Maks. +10°
Kut kenar kesme agz
toklugunu arttinr

Kesme agz
agisi 90°

5

Kesme agzi

Kt kenar

Benzersiz kalip teknolojisi

Pozitif kesici uglara denk diisiik kesme kuvveti

Kesme kuvveti karsilastirmasi (sirket ici degerlendirme) Kirilma direncinin karsilastirilmasi ikt ici degerlendirme)

*Kesme kuvveti birincil kuvvetle ilerleme kuvvetinin sonucunda ortaya cikan kuvvettir. Yiiksek ilerleme hizlarinda yiiksek denge

2.000 § MEW \/ Sonraki isleme §
= B adlm\ann({a g
2 1800 R ortifesiiuradenk 20 s e oo et TRt
£ 1.600 :
] H H .
<1.400 : : Rakip D X Kirilma 2 (mm/o)
é 1.200 H (Negatif)
< %109 I %100 [EEERRN %98 Raki M 030
: : pE X Kirnlma
1.000 : : (Negatif) 035
800 : :
Rakip A RakipB ¢ MEW : RakipC 0 10 20 30 40 50
(Negatif) (Negatif) GMtalaskinar 5 (Pozitif) Kesme stiresi (dak)
H . <Kesme kosullari>
<Kesme kosullar> ~ Cooeesccsescoeess : Vc=120m/dak apxae=3x10mm fz=0,3~0,35mm/t
Vc=150m/dak apxae=3x15mm fz=0,15mm/t S50C Kesme capi 220 SCM440H (37~39HS) Kesme ¢ap! 220
lyilestirilmis yiizey kalitesi, tirlamayi azaltir MEW Rakip F Rakip G
GM talas kirici (Negatif) (Pozitif)

Keskin kesme ve tirlama ve capaklara karsi Gstiin direng . S S
helisel kesme agzi ve optimum eksenel talas agisi tasarimi ile +20 +17 +17

Buyiik gercek talas agisi kesme kuvvetini azaltir

Yan duvar ylizeyi (sirketici degerlendirme) Pozitif takimlarla capak karsilastirmasi  (sirket ici degerlendirme)

Rakip H
(Pozitif takim)

Rakip |
(Pozitif takim)

1)

sescescesess,
NS

_ £ . |
4 . WA
: A
H
L

MEW'de tirlamasiz dlizglin ylizey Keskin kesme pozitif takimlara gore daha az ¢capak saglar

<Kesme kosullari> <Kesme kosullari>
Vc=240m/dak apxae=4 (3 passes)x5mm fz=0,12mm/t Kuru S5400 Kesme capi 220 Vc=250m/dak apxae=4x5mm fz=0,imm/t Kuru S50C Kesme capi 220
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MEGACOAT NANO teknolojisi ile uzun takim 6mrii

Ozel nano kaplama katmani "MEGACOAT NANOQ" ile stabil ve
daha uzun takim 6mri

Kaplamanin 6zellikleri

PR1 525 “ MEGACOAT HARD
Celik ve paslanmaz celik (ostenitik ilgili) icin 3 S —— ®

_ 30 =T|CN ‘‘‘‘‘‘ MEGACOAT NANO

g . _TIAIN MEGACOAT
PR1510 £ . TN
Dokme demir igin T

10 400 600 800 1.000 1.200 1.400

PR1 535 Oksitlenme sicakhigi (°C)

Isil direngli alasimlar, titanyum paslanmaz ¢celik icin

(cokeltmeyle sertlestirme)

Yuksek sertlik (35GPa) ve Ustlin oksitlenme direnci (oksitlenme
sicakhgi: 1.150°C) ile asinma ve kirilmayi 6nler.

CA6535 o Yileas ¢
Isil direngli alasimlar ve paslanmaz celik

(martensitik) icin CVD kaplamal karbir

PDL025 PRO15S
Demir disi metaller icin DLC kaplamal karbiir Sert malzemeler icin MEGACOAT HARD
GW25

Demir disi metaller icin karbr

Cesitli talas kiricilar yelpazesi

Genis bir yelpazedeki uygulamalarda kullanilabilir

Cesitli uygulamalar icin yeni gelistirilmis 4 talas kirici ‘ 4
‘ ‘ LOMU 10 tipi LOMU 15 tipi -— =
Talas kirici : Uygulamalar : Kesici ug ipi ipi ’

iGenel : 0 SM GM Maks ap P SM_GM Maks ap Talaslar (Slot agma) '
GM : amagli : 70'77’77 \ 75rnm (]

: : — = =10 k iEJ
SM 3 Dusiik kesme 3 % o ‘ &\G\PI ‘g’_ \S H \ /// %

: kuvveti : © © 6 ) y =

| | 3 ; \ \k 4
G H :Ac]lrfrezeleme 3 ) ) J ) ) J ‘ 7’ %

ligin
|

I metaller icin
|

‘ 005 0,1 015 02 025 03 005 0,1 015 02 025 03
: : fz (mm/t) fz (mm/t) Talaslar (Kenar isleme)
:Demir : <Kesme kosullar>  Vc=150m/dak ae=DC/2mm s parcasi malzemesi: S50C
AM :igermeyen :
|
|

Kose R(RE) degeri yelpazesi

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

08
06l markalamasina
sahip degildir

04'tin markalamasi 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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L3

]
QO

Frezeleme

LOMU/LOGT

Kullanim siniflandirmasi
%  Kabaisleme/1. Segim
3¢ * Kaba isleme /2. Secim
M : VYiizey isleme / 1. Secim
[ - Yiizey isleme / 2. Seim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

Ol¢ii (mm) Karbiir
slg e |- 2
Kesici ug Aciklama =
S| D1 | RE| L | W BS |alglmioginl. =
EEE s
&
@;‘ LoGT 100408FR-AM 4 36 | 08 | 112 68 | 28 [} [}
D m LoGT 150508FR-AM 56 | 49 | 08 [ 159 89 | 29 [ ] [}
emir Disi Metaller /
2 kenarli
LoMU 100408ER-GH 4 34108 (10966 | 17 |@f @0ee0e@
Lomu 150508ER-GH 56 | 48 | 08 [ 15792 | 18 |@| @@ @@
Tok kenar
Lomu 100404ER-GM 0,4 21 @ [ 3 H J
100408ER-GM 0,8 17 |@ [ 3 H J
100412ER-GM 4 34 112 (10966 | 13 |@ [ 3 H J M39-M42
100416ER-GM 1,6 1 |® [ 2 M J
100420ER-GM 2 1 |® [ N}
LomMuU 150504ER-GM 0,4 22 @ o0 0
150508ER-GM 038 18 (@ [ H J
150510ER-GM 1 1,6 [}
150512ER-GM 26 | 48 12 57| 92 14 (@ [ H M J
150516ER-GM 16 1 |® [ 3 H J
150520ER-GM 2 06 (@ [ H J
LoMU 100408ER-SM 4 34108 (10966 |17 |@ [ 3 H J
LOMU 150508ER-SM 56 | 48 [ 08 | 157192 | 18 |®@ [ 3 H J
Diisiik kesme kuvveti

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MEW

%
o
O
° a
4
(e}
v}
(@)
EZ
S
o
o
Govde olculeri
Sl Ol¢ii (mm)
Acklama QUM eici Ugar| AR, RR. Sogutma | Maks.devir] ¢\, | Uygun kesid
sivist deligi|  (dak™) uglar
R DC DCON LF LH APMX
MEW  16-512-10-2T ® -22 16 12 100 23 Hayir 43750 1
18-516-10-2T ® 2 -21 18 1 25 43000 2
20-516-10-2T [ J 20 110 % 41000 2
&= 22-520-10-3T [ J 22 2 39600 2
= 25-520-10-3T ® 3 25 37500 2
o +7 -20 120 29 10
= 28-525-10-3T ® 28 Evet 35800 2
- 30-525-10-4T [ J 30 25 34800 2
4 130 32
32-525-10-4T [ J 32 33900 2
40-S32-10-5T ® 5 19 40 0 150 50 30000 2 LoMUT
B : 2 o 9 22500 2 LOG$1 (;) ﬂ
-516-10- ° 2 1 1 1 2 g0 |3 | T
MEW  16-516-10-2T 5 6 6 00 6 3750 3 d
20-520-10-2T [ J 3
2 2 110 30 41000 o
& 20-520-10-3T ° 3 3 CIEJ
= 25-525-10-2T ® +7 10 Evet 3 o]
= -20 25 25 120 32 37500 N
25-525-10-3T [ J 3 [
3 L
32-532-10-3T [ J 3
32 32 130 40 33900
32-532-10-4T ® 4 3
S & MEW  20-520-10-150-2T | @ 20 20 150 40 41000 3
SR 2 +7 -20 10 Evet
= 25-525-10-170-2T | @ 25 25 170 50 37500 3
MEW  25-520-15-2T [ J 5 » 25 20 120 29 35000 2
5 32-525-15-2T ® 32 25 130 32 30000 2
5 40-S32-15-3T ® 3 +10 15 Evet 2
= 40 150 50 25000
& 40-S32-15-4T ® -21 32 2 LOMUT5...-..
4
50-532-15-4T [ J 50 120 40 17000 2 LOGT15...-..
&= MEW  25-525-15-2T [ J ) 25 25 120 32 35000 3
= 32-532-15-2T ® +10 -22 15 Evet 3
= 32 32 130 40 30000
32-532-15-3T ® 3 3
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M46
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receeme ()

MEW

% 35 =
8 =3 IS]
a = S
LH
LF
Sekil 2
ﬁZ
g
Govde Olculeri
Stok i
Olgii (mm) Maks.
durumu | Kesici ;
Aciklama Kesid AR. | RR. Sogutm.al. devir Sekil | Uygun kesici uglar
Uglar sivisi deligi ,
R DC DCON LF LH APMX (dak)
MEW 40-W32-10-5T [ ] 5 +7 | -19 40 32 m 50 10 Evet 30000 5
MEW 40-W32-15-4T [ 4 | 410 | -2 40 32 m 50 15 Evet 25000 1
MEW 16-W16-10-2T [ ] 5 -22 16 16 75 43750 2
20-W20-10-2T [ 2 " 7 25 1000 2 LoMUT0
20-W20-10-3T [ ] 3 2 LOGTIO0....
25-W25-10-2T [ ] 2 +7 | -20 10 Evet 3
25 25 90 32 37500
25-W25-10-3T [ ] 3 3
32-W32-10-4T [ 4 32 1 102 40 33900 3
40-W32-10-5T [ ] 5 -19 40 m 50 30000 1
MEW 25-W25-15-2T [ 2 25 25 90 32 35000 3 LOMU15...-..
+10 | -22 15 Evet
32-W32-15-3T [ 3 32 32 102 40 30000 3 LOGT15...-..
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
DCSFMS
Govde olculeri
Stok .
Olgii (mm) Maks.
durumu idi “ id
Acklama Kesid | o e | R Sogutma |- i agurik (kg)| Y9Un kesia
Uglar swvist deligi p uglar
R DC |DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB2 | LF | APMX | CBDP [ KDP [ KWW (dak™)
MEW 032R-10-4T-M [ 4 -20 32 30 35 33900 0,1
16 14 9 19 56 84
040R-10-5T-M [ 40 34 30000 0,2 LOMU10...-..
5 +7 10 Evet
050R-10-5T-M [ -19 50 45 40 22500 0,4 LOGT10...-..
22 18 n 21 6,3 10,4
063R-10-6T-M [ 6 63 47 20500 0,5
MEW 040R-15-4T-M [ 4 40 34 16 14 9 19 56 84 25000 0,2
050R-15-4T-M [ 21 | 50 45 40 17000 03
+10 22 18 n 15 21 6,3 10,4 Evet LOMU15
063R-15-5T-M [ ] 5 63 47 14500 0,5 LOGT15...-..
080R-15-6T-M [ ] 6 -20 80 60 27 25 7 12,4 12000 1

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M46




MEW

T
;
:
I
|
|
|
DCSFMs

DCON

Govde olculeri

Stok P
durumu Ol {mm) Sogutma sivisi
Aciklama Kesici Uglar| ~ AR. R-R. 9 AT Devir maks. | Uygun kesici uglar
R DC | DCON [DCSFMS| OAL LF [ APMX |  CRKS H
MEW 16-M08-10-2T [ ] ) -22 16 85 14,7 42 25 M8x1.25 12 43750
20-M10-10-2T [ ]
20 105 | 187 48 30 M10x1.5 15 41000 LOMU10...-..
20-M10-10-3T [ +7 10 Evet
3 -20 L0GT10...-..
25-M12-10-3T ® 25 12,5 23 56 35 M12x1.75 19 37500
32-M16-10-4T [ J 4 32 17 30 62 40 M16x2.0 24 33900
MEW 25-M12-15-2T [ ] 2 25 12,5 23 56 35 M12x1.75 19 35000 LOMU15...-..
+10 -22 15 Evet
32-M16-15-3T [ 3 32 17 30 62 40 M16x2.0 | 24 30000 LOGT15...-..

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Uygun takim tutucu icin M42 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii baglama mili icin BT takim tutucu)
Yedek parcalar icin M42 sayfasina bakin

| Uygun kesici uglar referans sayfasi | M38, M67
]
S
Q
[}
N
()
S
.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M46
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Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (Parmak freze/yiizey freze)

Yedek parcalar Uygun kesici uglar
K
Baglama vidas! Anahtar . a).m.arﬁa . Montaj avatasi
onleyici bilesik
Agiklama
% . . Tok kenar Demir digi
é S Genel amagl Diistik kesme kuvveti (Agir frezeleme icin) metalle?
MEW L=10-T -
MEW 032R-10_-M SB-3065TRP DTPM-8 HHBY25
040R-10_-M Kesic ugbaglama pabucu i avsiye edien skma P-37 LOMU10...-GM Lomu10...-SM LOMU10...-GH L0GT10...-AM
R-10_-M idiuc bai icin 1,20
050R-10_ torku kesici ug baglama pabucu icin 1,2 Nem HH10X30
063R-10_-M
MEW L-15-T -
MEW 040R-15_-M SB-4090TRP DTPM-15 HH8X25
050R-15_-M Kesici ug baglama pabucuicin tavsiye edilen p-37 RH 10130 LOMU15. . .-GM LOMU15...-SM LOMU15...-GH LOGT15...-AM
063R-15 -M sikma torku 3,5 N-m !
080R-15_-M HH12X35

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

Anahtar o6zellikleri hakkinda

Anahtarlar ve baglama vidalari "Torx Plus" cesididir. Mor sap

1. "Torx Plus" Anahtar icin bkz. Sekil 1. (Mor sap) __m

2."Torx" Anahtar icin bkz. Sekil 2. (Siyah sap) Sembol "Torx Plus" anlamina gelir.
Bir "Torx Plus" Anahtar ile bir "Torx" Anahtarin tst kisimlarinin sekilleri farkhdir. Sekil 1"Torx Plus” Anahtar (MEW icin)

ve sonra vida sokllemeyebilir. Sembol "Torx" anlamina gellr

Latfen bir "Torx Plus" Anahtar kullanin.
* Sikmak icin bir “Torx” Anahtar kullanilirsa, vida basi zarar gorebilir .
Sekil 2 "Torx" Anahtar (MEW igin KULLANMAYIN)

Yedek parcalar ve uygun kesici u¢lar (MEW modiiler tipi)

Frezeleme .% 2

Yedek parcalar
Baglama vidas Anahtar Kaynama onleyici bilesik
Agiklama
g | L X
VEW JEMOBI0T SB-3065TRP DTPM-8
20-M10-10-2T
200103 Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen P37
25-M12-10-3T stkma torku 1,2 N m
32-M16-10-41
MEW  25-M12-15-2T SB-4090TRP DTPM-15
Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen p-37
stkma torku 3,5 N-m
32-M16-15-3T

gyKesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.

Modiiler parmak freze kafasi tanimlama sistemi

MEWY 10 Mo 108 2T

Seri Kesme capi Baglama icin Kesici ug ebadi Kesici ug sayisi
dis olciist

M42



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

Olgek cizgisi U takim tut
D — un takim tutucu
(Olcekyuzey) Uygun parmak freze ¥9
—
Fg‘ﬁ%:ﬁ
Sogutma sivisi deligi k_L
(Icten su vermeli sistem)
Aksesuar goriintlsd
Olguler
bt (m) Takim tutucu
Olgii (mm (Giftyiizlii
5 T baglama) Uygun parmak freze (Kafa)
Agiklama = deli MEW, MEC, MEV, MFH Harrier,
= IF 8D DCONWS CRKS . MFH Mini, MFH Micro, 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 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M10-..
M12-45 [ 23 12,5 M12x1,75 (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 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M10-..
Evet BT40
M12-55 [ ) 55 23 12,5 M12x1,75 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M12-..
M16-65 [ 65 30 17 M16x2,0 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M16-..
Asil parmak freze derinligi >
Uygun parmak freze (Kafa) Asil parmak freze derinligi (mm) @
S
Takim tutucu agiklamasi - Q
Kesme ¢api (mm) Olii (mm) [T}
Agiklama LUX qNJ
DC LF C
...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-... 32 512
M16-65 ...35-M16-... 35 40 60,2
...40-M16-... 40 64

@ : Kullanilabilir

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Frezeleme

Takim tutucu tanimlama sistemi

B30} K RMOsg s

Takim tutucu Ciftytzli Baglama icin
ebadi baglama mili dis olciist

kglzglsmden
|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 talag
OLMADIGINDAN emin olun

Sekil 1

2. Kafayi takim tutucuya baglayin ve anahtar kullanarak sabitleyin (Sekil 2).
Tavsiye edilen sikma torku icin Tablo 1'e bakin.
Not: Anahtar iiriinlere dahil DEGILDIR.

Tablo 1 tavsiye edilen kafa sikma torku

Tavsiye edilen sikma torku
Baglama igin dis 6lgisii Anahtar gift genisligi [mm] / INm] Anahtar ebadi ve
‘m tavsiye edilen sikma
M8 1 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 Sekil 3

Soru: Cift ylzIu sikan takim tutucu genel BT is miline monte edilebilir mi?
A: Evet. Genel amach bir BT is mili ile genel amach bir BT takim tutucu olarak kullanilabilir.

S~ Bosluk yok

Genel amacli bir BT takim tutucu olarak
kullanilabilir, ancak cift yiizli baglamanin
avantaji gorilmez.

Cift ylizlii sikan takim tutucu cift yGzli
baglama mili tizerine monte edilmis

M44

Cift ylzlii sikan takim tutucu genel
amacli is mili Gizerine monte edilmis
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Modiiler tip ozelligi

Genis bir yelpazedeki uygulamalarda kullanilabilir

10 4 <Kesme kosullari>
Modiiler tip - Kesme hizi: V=150 m/dak (n=2.390 dak™)
+ Kesme genisligi: ae=10 mm (Kenar isleme)
8 - Is parcasi malzemesi: S55C, Kuru
« Makine: BT30 M/C
<Kesici takim>
» Modiiler tip
0 6 Kafa: MEW20-M10-10-3T
£ Takim tutucu: BT30K-M10-45
E Kesici ug: LOMU100408ER-GM (PR1525)
c 4 . - Saft tipi
Takim: MEW20-520-10-3T
\ Takim tutucu: BT30 Frezeleme Aynasi (Cift yiizlii baglama)
, Kesici ug: LOMU100408ER-GM (PR1525)
\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 agizh veya daha az agizli takimin secilmesi

Kenar isleme (ae=10 mm) Slot agma

n)

\N
N

Frezeleme

Cok agizh
takimi segin

Daha az agizhi
takimi segin

Modyiler tipin kullanilabilir kesme kosulu

Kenar isleme Slot agma
(mm) (mm)
= =N
8 <~ 8 5
S Mimkin olan kesme N
6 -4 kosulu, 2 agizicin 6 =
~
4 . 4 =
|:| Mumkin olan kesme
2 kosulu, 3 agizicin 2
B 005 01 015 02 025 |(mmsy PE| 005 01 015 02 025 [

Kenar isleme icin cok agizli takim; daha yliksek ilerleme hizi ile islemede daha yiiksek verim.
Kanal agma icin, kesme kuvvetini azaltmak icin daha az agizh takim secin.
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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 onleyici bilesik uygulayin.
2. Vidayi (manyetik basli) anahtarin 6n ucuna yerlestirin. Kesici ucu kisitlama ylzeylerine dogru hafifce

bastirirken, viday 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.

4. Vidayi siktiktan sonra, kesici u¢ oturma yiizeyi ve takimin yatak yiizeyi arasinda veya kesici uc yan ylzeyleri
ile takimin kisitlama ytizeyi arasinda bosluk olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici ucu ¢ikarin ve

yukaridaki adimlara gore yeniden monte edin.

Tavsiye edilen kesme kosullari

*Kalin yazili say1 tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gére yukanidaki kosullar iinde ayarlayin.

Nibazliisil direngli alasimlar ve titanyum alagimlari igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.
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fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici u kaliteleri (Vc: m/dak)
% is parcasi malzemesi Takim agiklamasi MEGACOAT (PVD kaplamali karbiir) (VDkI;ar[;I;lrmall
=
MEW16~MEW18 | | M MEm0 | PRIS3S PR1525 PRISTO PRO1SS (6535
Karbonlu gelik 006~01~02 | 0,08~015~025 | | 20~1i§)~250 10~ T80-250 - - -
Alagimh gelik 0,06~0,1~0,14 0,08~0,15~0,2 1004%(0420 100N1‘:o~220 - - -

Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,2 80~1§§~180 2018180 - - -
B A | RS | i | o | — —
o EEEZ%E?EZE%EIE) — D06-008-012 | 00801202 | 150 30m acp - - - 180~280-300
oo e§tirm§) (Okeltmeyle | 46..0.08~0,12 | 008~0,12~02 90~1%~1 5% - - - -

Gri dkme demir 006~0,1~017 | 008~0,18~025 - - 120~T80~250 - -

Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,12 0,08~0,15~0,2 - - 100~1§,~200 - -
Nibazliisil direncli alagimlar | 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,15 20~§;~50 - - - 20~%~50

Titanyum alagimlan 006~008-012 | 008~015-02 | 0 X o . mno70 - -
Karbonlu gelik 006~01~017 | 008~0,15~02 | |, zo~1§7o~250 201025 - - -
Alagimli gelik 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,18 100~1i§o~220 100~180-220 - - -
Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,1~0,15 so~1ﬁ~1so 8045480 - - -

a E(ES}EEEEE'%EEE 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,1~0,15 100~1§)~200 100~ 180-200 - - *

(Martensitk i) 006~0,08~012 | 0.08~0,1~015 | 150 509-50 - - - 180~240~300
fgft'fey‘l‘fnz‘g"k (Cokeltmeyle | o 06-0,08-012 | 008~01~015 | 4 2 10 - - - -
Nibazliisil direngli alagimlar |  0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 20~§§~50 - - - 20~%~50
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,15 40~:(()~80 - 30~§§~70 - -
Karbonlu gelik 0,06~0,1~0,2 008~02~03 | | zo~1iz;)~250 0T25 - - -
Alagimii gelik 006~01~014 | 008-02-025 | o0 | 0 K - - -
Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 | 0,08~0,15~0,22 so~1fo~1so a0-18-180 - - -
I()Ssstlggmzuléeum( D06-008-012 | 008012015 | 100 10 00 | 100-160-200 - - -
Paslanmat celik 006~0,08~0,12 | 0,08~0,12~0,2 It - - - R
(Martensitik ilgili) . ’ ' g 4 g 150~200~250 180~240~300

GH Feglarl]tmzylc: Is"(:rtle;tirme) 006~0,08~0,12 | 008~0,12~02 90~1§~150 - - - -

Gri dokme demir 0,06~0,1~0,2 0,08~0,22~0,3 - - 12047{%450 - -
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,15 | 0,08~0,18~0,25 - - 100~1’§°~200 - -
Ni bazliisil direncli alagimlar | 0,06~0,08~0,12 0,08~0,12~0,15 20~§~50 - - - 20~§~50
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,12 0,08~0,15~0,2 40~§\3~80 - 30}840 - -
?g(;tHnrlzlégymae(li:La a) 006~0,08~0,12 | 0,08~0,15~0,22 - - - 80-136-160 -

S fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)

g. is parcasi malzemesi Tekm agklam&sflwzomsww LEtaplaipal ey i * : 1. Tavsiye ¥ : 2. Tavsiye

= MEWIS-MEWTS | R PDLO2S aw2s

AM | Aliiminyum alasimlan 0,06~0,1~0,2 0,08~0,15~0,25 200N6:0~900 200N5§§0~800

\/ Anahtar

/Baglama vidasi

Sekil 1

Sekil 2



Rampalama, helisel frezeleme ve dik frezeleme (dalma) Dik frezeleme (Dalma)

1. Dik frezeleme (dalma) icin kullanilabilir
2. Is parcasi ve kesici ug arasinda carpisma olusabileceginden, rampalama

Kesici ug agiklamasi | Maks. kesme geniglidi

ve helisel frezeleme icin KULLANILAMAZ. LOMUTO tp 5mm
LOMU15 tipi 7mm
Kesme performansi
Kenar isleme Kenar isleme
Agklama (Kesme genigligi ae=DC/2) Slot agma Agklama (Kesme genisligi ae=DC/2) Slotagma
10 10
s 8 16 16
P = 14 14
MEWI6.10 | £ | £ 2 2
MEW18...-10 ® ®, MEW?25...-15 g £
0 . 0 H 2 % 8 % 8
e 7 e 7 MEWS50...-15 e e
2 2
0 0,1 0,15 0,2 0,25 0 0,1 0,15 0,2 0,25
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
8 8
MEW20...-10 Eo N
2 g4 g
MEWS50...-10 2 2 ‘ 16 16
°Tor o 02 o ® ot o5 02 o0 “ 14
fz (mm/t) fz (mm/t) MEWO040R... 12 - 12
15 210 210
1 Es8 - E 8
MEWOSOR... "o e
4 4
10 10 -13 2 2
MEW?20-520 8 8 5 5
-10-150-2T T 6 Es 01 015 02 025 01 015 02 025
MEWZS'SZS % 4 E- 4 fz (mm/t) fz (mm/t)
-10-170-2T 2 | 2 |
(Uzun §aft) 0 01 015 02 025 ° 01 015 02 025
fz (mm/t) fz (mm/t) \
[
10 10 GE)
MEWO32R... 8 8 <Kesme kosullari> o
LU - T +Vc=180 m/dak <
2 £, <. + GM talas kirici N
MEWO063R... ® ° « Is parcasi malzemesi: S50C &=
-10 0 0 - Bara baglama uzunlugu
o1 ‘y(smm/g'z 025 o1 ‘};fmmlg'z 0.25 - 1. Parmak freze: Olctideki LH ile ayni uzunlukta
« 2. Yiizey freze: Olclideki LF + takim tutucunun minimum bara baglama uzunlugu
Ornek calismalar

$S400

-Is makinesi pargasi

-Ve=250 m/dak

- apxae=4x20 mm

-fz=0,14 mm/t (Vf=1.350 mm/dak)

15-5PH (42 HRC)

- Ucak parcasi 0

-Ve=180 m/dak §
- apxae=2x25mm #
-fz=0,1 mm/t (Vf=716 mm/dak)

- Islak - Islak
- MEW32-532-10-4T(4 agiz) - MEW32-532-10-4T(4 agiz)
- LOMU100408ER-GM (PR1525) - LOMU100408ER-GM (PR1525)
. _ Talas tahliye hizi = 35,8 cc/dak
PR1525 Talas tahliye hizi =108 cc/dak PR1525 (Daha fazla isleme miimkiindiir)
Rakip A ) _ Rakip B Talas tahliye hizi = 26,8 cc/dak
(Pozitif takim) Tolas tahliye hizi = 72 cdfdak (Pozitif takim) (islemeye devam edilemez)

MEW daha yiiksek ilerleme hizinda tirlamasiz stabil frezeleme saglamistir ve isleme verimini %7150 iyilestirmistir. MEW ile tilamasiz ve daha stabil frezeleme miimkiindiir.
Capaklar dnlenmistir ve milkemmel yiizey kalitesi elde edilmistir. Malzemenin dzellikleri (42 HRC) nedeniyle islemenin zor olmasina ragmen, PR1525 asinma ve yapismayi en aza indirerek

iyi bir kesme agz: seklini korumustur.

(Kullanici Degerlendirmesi) (Kullanicr degerlendirmesi)
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Frezeleme

BDGT/BDMT

Kullanim siniflandirmasi
%  Kabaisleme /1. Segim
¢ © Kabaigleme /2. Segim
M : VYiizey isleme / 1. Secim
[7] : Yiizey isleme / 2. Segim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir PCD
2 SELLIHE
Kesici ug Agiklama = Uygun govde
S S | D|RE|L|LE|W AN |aewallss
EEE
BDGT 11T302FR 0,2 [ M ]
o 11T304FR 113828 |04 [115] 38| 67 13 18 [ M ]
!@‘, 11T308FR 08 oo
A, BDGT  11T302FR-LE 02 oo
11T304FR-LE 113828 |04 [11,5] 521 67 13 18 [ M ]
11T308FR-LE 08 o0
BDGT 11T302FR-JA 0,2 [ [ ]
& 7 11T304FR-JA 2138128 |04 n 6,7 13 18 [ J [
@ 11T308FR-JA 08 o |o
E—% " |BDGT  170404FR-JA 04 ° ° MS0-M53
w 170408FR-JA 08 [ [ ]
Demir Disi Metaller 170420FR-JA 2149 44 2 7 96 3 18 Y )
170431FR-JA 31 [ [ ]
(4 A
Ml BD
o0l e | BDMT 11T302FR 02 o0
e [ G
Cﬁ— 11T3045R 2138 | 28 04 n 36 | 67 13 18 oo
@5 ’/;‘.ﬁ BDMT 170402FR 0,2 [ 3 J
hr ! | L ,
170404FR 2| 49 | 44 04 17 44 1 96 13 18 e
1 |BoMT  070302ER-IS 02 o oo
070304ER-JS 20126 | 23 | 04 | 67 4,6 15 16 (@ @@
3 070308ER-JS 0,8 o o0
Diisiik kesme kuvveti /
Paslanmaz celik
BDMT 110302ER-JS 0,2 o o0
110304ER-JS 2| 3 28 104 | M 6,3 15 18 (@ ee® M62, M63
. 110308ER-JS 08 o oo
v [BDMT  11T302ER-JS 02 o oo
T, 11T304ER-JS 2|38 | 28|04 M 67 | 13| 18 |@ @@
Dli%ik }(es?ne kuvlyfti/ 11T308ER-JS 08 ol oo
aslanmaz celi L
BDMT 170404ER-JS 2| 49 | 49 04 7 96 3 18 o oo
170408ER-JS 038 o o0

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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BDGT/BDMT

Kullanim siniflandirmasi
% : Kabaisleme /1. Segim
Y © Kabaigleme /2. Segim
W : VYiizey isleme / 1. Secim
[ Yiizey isleme / 2. Secim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

-
Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir | £
2 SEE
Kesici ug Agiklama = Uygun govde
Sl s [ D1 | RE| L [ W | M| A [fomias=
g|aiaing
S|EEEz=
. 5 - |BOMT  070302ERT 02 ooee
: = B 070304ER-JT 20262304 67 46| 15| 16 |@|leee
71, 070308ER-JT 08 eleee
BOMT  110302ER-JT 02 N
110304ER-JT 20 3 28|04 |11 |63]15] 18 |@|leee
110308ER-JT 08 eleee
BOMT  11T302ER-IT 02 Y
T1T304ER-IT 04 0
11T308ER-IT 08 oleocole
T1T3126R-IT 12 OO0 M62, M63
et |2 BB s [T | B eleee
| 11T320ER-IT 2 eleoe
T1T324ER-IT 24 eleoe
T1T331ER-IT 3,1 eleoe
o BOMT  170404ER-IT 0,4 N
170408ER-JT 08 OO0
170412ERT 12 eleee
170416ER-IT 16 eleee
170420ER-JT S IR A N B A B I PYPSPE S
170424ER-JT 24 eleee
170431ERT 3,1 eleoe
170440ER-JT 4 00

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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receeme ()

MEC

DC DC %
Wl —T iz g
8 g
APMX
LH LF
Sekil 1
g g
LE LF
Sekil 3 Sekil 4
Govde olculeri
) = Yedek parcalar
. lci (mm) T | . : parg
durumu| 5 z s~ _ Vida Anahtar (Torx)
Aciklama 2| AR | RR s | S=| =
AR
RO = DC [DON| LF | LH |AMx| £ | =
g =
MEC 10-510-11 ° 10 Hayir 1
+1 24| 17 4
10-516-11 ° 0 0 Bet | 00 [
12-510-11 ° 10 1
12:512-11 ° 22 n Hayr | comon |1
1 80 10 $B-2545TR DTM-8
12-516-11 ° . 16 " Evet 2
13-512-11 ° B, hay |29200 |1
1451211 ° o[, Y a0 ]
14-516-11 ° 16 Evet 2
MEC 16-512-11T ° O EETH NI I Hayr | 43750 | 1
17-516-11T o |2 5 7 00 | 23 43500 | 3
= 18-516-11T ° +19 B | 43000 | 3
£ 19-516-11T ° 0 42000 | 3
2 20-516-11T ° 420 20 a0 | 26 41000 | 3
& 21-520-11T e |, -9 2 40300 | 3
22-520-11T ° n 39600 | 3
24-520-11T ° u | 0 38200 | 3
25 0T o 21 | 10 0 ; SB-2555TRG DTM-8
2 120 | 2 7
25-520-11T-4 o |4 ° 0 ® 37500 75
28-525-11T o [3]| +n 28 35800 | 3
-525- [ ]
30-525-11T . o 130 34800 | 3
32-525-11T ° N 130 | 32 13000 -3
30-525-11T-5 e |[5| +» 3
40-532-11T ° 8 | 0 30000 | 3
50-532-11T R 7 | s | 2| P00 2500 | 3
MEC 16-516-11T o [af v [ a4 | w6 [ 16|00 8750 | 4
20-520-11T o |, [ 0 | 20 | 10 41000 | 4
=
% 25-525-11T ° -10 4
2 +21 5| 25 | 120 | 32 | 10 | Evet | 37500 $B-2555TRG DTM-8
£ 25-525-11T-4 e |, 4
32-532-11T ° 4
23] -9 | 32| 2| 1B0| 0 33900
30-532-11T-5 o |5 4
MEC 20S18-170-NT | @ 18 | 170 | 30 3
20520-140-11T | @ +20 2 w | 41000 | 4
20-520-170-11T | @ 0| 4
2520170117 | @ 20 | 2» 30 39600 | 3
BS3210-11T | @ . B |20 | » 3
= 25-525-160-11T | @ 2% 60 | 37500 | 4
< 25525210-11T | @ |2 5 10 | Evet 4 $B-2555TRG DTM-8
S 28525210-11T | @ 2 28 32 35800 | 3
32-530-250-11T | @ 30 | 250 | 40 3
32-532-200-11T | @ 9 | n w | 33900 | 4
32-532-250-11T | @ +3 4
32 | 250
35-532-250-11T | @ 35 40 32600 | 3
40532240117 | @ 8 | 40 20 | 65 30000 | 3

M50

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

Tavsiye edilen kesme kosullari: M56-M57




Stok o = Yedek parcalar
- Olgii (mm) = - :
durumu| 5 z s~ _ Vida Anahtar (Torx)
> = © =
Agiklama E AR. | RR é gE| &
R | = DC | DCON | LF LH | APMX = = é
=
MEC 20-520-150-11T-3 [ ] +20 20 20 150 41000 4
25-525-170-11T-3 ® -10 60
21 25 170 37500 4
& 25-525-170-11T-4 ® 4 * 25
§ 30-525-180-11T-3 [ J 3 30 180 32 10 Evet | 34800 3 SB-2555TRG DTM-8
= 32-532:200-1113 | @ o | e 4
32-532-200-11T-4 [ J 4 32 32 200 65 33900 4
32-532-200-11T-5 [J 5 4

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin. Daha fazla ayrinti icin M57
sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
Kesici ug sabitlendiinde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

S g
o a
LF LF
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
< = Yedek parcalar
stok | lcii (mm) s | . : e
durumu| 5 z s~ _ Vida Anahtar (Torx) N
> I~ o = T = =
Agiklama ;g = = 2 £8| &
R [= DC | DCON | LF LH | APMX = = '
= v
Cal S
& MEC ~ 25-520-17 ® (2| +16 -1 25 20 120 36 35000 1 %
g 32-525-17 ® |3 +17 32 25 130 40 30000 1 o
= 157 | Evet SB-4070TRN DTM-15 =
= 40-S32-17 ® -7 40 25000 1 w
3 41 +19 32 150 50
50-532-17 [ 50 17000 1
B | MEC 2552517 ® |2 +16 -1 25 25 120 36 35000 2
= 157 | Evet SB-4070TRN DTM-15
= 32-S32-17 ® |3 +17 -7 32 32 130 40 30000 2
MEC ~ 25-525-160-17 ® 160 2
25 60 35000
25-525-210-17 [ +16 -n 25 210 2
28-525-210-17 [ 28 36 32500 1
2 157 | Evet SB-4070TRN DTM-15
32-532-200-17 ® 7 32 200 65 30000 2
% 35-532-250-17 ® -7 35 32 250 40 27700 1
B 40-532-240-17 [ +19 40 240 65 25000 1
MEC  32-S32-250-17-3 | @ 3 +17 32 30000 2
40-S32-250-17-3 | @ -7 32 65 1
40 250 157 | Evet | 25000 SB-4070TRN DTM-15
40-S32-250-17-4 | @ s +19 1
50-542-250-17-4 | @ -6 50 42 64 17000 1
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin. Daha fazla ayrinti icin M57
sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M56-M57
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receeme ()

MEC

DC %%, DC %
< - | S
a
APMX | __|
LH LH
LF LF
Sekil 1 Sekil 2
g g
LF Sekil 4
Sekil 3
8 a
LF
LF
- Sekil 6
Sekil 5
Govde olclleri
Stok . = Yedek parcalar
Olgii (mm) = P ’
durumu| o S | = Kaynama dnleyici bilesik Vida Anahtar (Torx)
=) I 2 |3 =
Agiklama o= = I
g == E é = /
R DC DCON LF LH APMX | 3, =
: E
MEC 10-W10-1103 (] 10 60 Hayir 1
10 (-24| 10 17 54800
10-W16-1103-H [ J 16 68 Evet 2
12-W10-1103 ® 10 60 Hayir 1
1 21 12 10 50800 P-37 SB-2545TR DTM-8
12-W16-1103-H ® ” 16 2 Evet 2
14-W12-1103 (J 12 68 Hayir 1
-9 14 47700
14-W16-1103-H [ J 16 Evet 2
MEC 16-W12-11T3 ® ) 18 |-14| 16 12 2 Hayir | 43750 | 1
18-W16-11T3-H ® 19(-13] 18 1 68 43000 | 3
20-W16-11T3-H [ 20 | 20 25 41000 | 3
22-W20-11T3-H [ J 3 | -0 22 2 81 26 39600 | 3
25-W20-11T3-H ® 25 2 10 Bvet 37500 | 3 P-37 SB-2555TRG DTM-8
28-W25-11T3-H ® 22 28 35800 | 4
30-W25-11T3-H [ J s 91 30 25 88 3 34800 | 4
32-W25-11T3-H [ J 23 32 33900 | 4
40-W32-11T3-H ® |5 8| 40 32 110 50 30000 | 4
MEC 16-W16-11T3-H ® |2 (18]|-14] 16 16 68 25 3750 | 5
20-W20-11T3-H [ 20 20 20 81 30 41000 [ 5
3 =-10 10 Evet P-37 SB-2555TRG DTM-8
25-W25-11T3-H [ J 21 25 25 88 32 37500 | 6
32-W32-1113-H ® |4 |B[9] 32 32 100 40 33900 | 6
MEC 25-W20-1704-H ® |2 (1611 25 20 86 3 35000 [ 3
32-W25-1704-H ® |3 |17 . 32 25 92 157 | Evet | 30000 | 4 P-37 SB-4070TRN DTM-15
40-W32-1704-H ® | 419 40 32 110 50 25000 | 4
MEC 25-W25-1704-H ® |2 [16[-11] 25 25 92 36 35000 | 6
157 | Evet P-37 SB-4070TRN DTM-15
32-W32-1704-H ® |3 (17]-7] 32 32 100 40 30000 | 6
Maks. devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Daha fazla ayrintt icin M57 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
Uygun takim tutucu icin M42 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii baglama mili igin BT takim tutucu)
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M56-M57
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DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
T KMW | KMW
o o |
a8 S
o o
(9] U
x x
s =
| . | N
DCCB; . DCCBr o
DCCB: o -+
DC Sekil 1 S [ CE—— Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
stok Olgii (mm) =y K
durumu = aynama )
% g % s dnleyic bileik Vida Anahtar (Torx)
Agiklama === E ; % % i
R DC [DCSFMS| DCB | DCCB1|DCCB2 | LF | APMX | CBDP | KDP | KWW | 2 \é
MEC 040R-11-5T-M [ ] 5 40 34 16 14 8,5 20 55 8,5 30000 | 0,3
050R-11-5T-M (] 5
50 22500 | 0,4
~ 050R-11-7T-M [ ] 7 40
=3 063R-11-6T-M ° 5 40 22 18 12 22 63 | 104
E +23| -7 | 63 10 Evet| 20500 (0,7 | 1 P-37 SB-2555TRG |  DTM-8
z 063R-11-8T-M [ ] 8
080R-11-7T-M (J 7 80 | 525 | 27 20 14 50 % 7 12,4 18500 | 1
100R-11-9T-MN | @ 9 100 65 32 26 176 | 55 8 144 17000 | 1,6
125R-11-11T-M | @ |1 125 85 40 45 32 63 33 95 | 164 15000 | 3,1
~ | MEC 032R-11-5T-M [ J 5 32 30 1 15| 85 35 10 20 5,6 84 Euet 33900 | 0,1
pi=2)
= 040R-11-6T-M ® |6 23l 7 40 34 14 8,5 40 20 56 | 84 30000 | 0,2 1 P37 sBasssThe | DTS
§ 080R-11-10T-M | @ |10 80 | 525 | 27 20 14 50 10 | 265 7 124 Eret 18500 (0,9 r
100R-11-11T-M | @ |1 100 65 32 26 176 | 55 34 8 14,4 17000 | 1,7 l
MEC 040R-17-4T-M [ ] 4 40 34 16 14 8,5 20 55 85 25000 | 0,3
050R-17-4T-M ([ ] GEJ
50 17000 | 0,4
050R-17-5T-M (J 40 Q
5 40 22 18 12 22 63 | 104 []
7 OGRS | @ 63 Evet| 14500 | 0,6 | 1 o
< 063R-17-6T-M (] 6 +19| -7 15,7 ' P-37 SB-4070TRN |  DTM-15 C
>
K 080R-17-6T-M [ ] 80 | 525 | 27 20 14 50 % 7 124 12000 | 1
100R-17-7T-MN | @ | 7 100 | 65 32 26 | 176 | 55 8 14,4 10500 | 1,8
125R-17-9T-M (J 9 125 85 45 32 8900 |3,1
40 63 33 95 | 164
160R-17-12T-M | @ |12 160 | 110 68 - Hayir| 7400 45| 2

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Daha fazla ayninti icin M57 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M56-M57
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receeme ()

Maks. devir

Yk altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve pargalarin sagilmasina neden olabilecegi i¢in takimi maksimum devirde veya daha tizerinde kullanmayin.

Merkezden gegen hava/sogutma sivisi/bugu kullanildiginda
Merkezden gegen hava (Sogutma sivisi, Bugu) kullanildiginda, litfen montaj civatasi ile birlikte

uygun takim tutucu ve baglama pabucunu kullanin (Tablo 1)

MEC cok agsamali ap. ile iyi fatura yiizey kalitesi icin.

MEC freze takiminin birden fazla pasoyla diizgln islenmis duvar yiizeyi elde etmek igin, 1173 tipi
icin ap'yi 5,5 mm veya altinda ve 1704 tipi icin ap'yi 9 mm veya altinda tutun.

Tablo 1

Agiklama Montaj civatasi (Aparat) Anahtar
MEC032R--M SP8X35 (it ge:z“i Smm)
MECO40R---M HH8X25H (Gt ge:ghi Smm)
mggggggm HH10K30K (Cift gelr-l\ilgl—ii 6mm)
mgggg;g(M) HH12K35H (Cift ge:-l\ilzl—ii 8mm)
MEC100R----N/M HH16X52H (i geﬂﬁ 2 mm)
MECI25R-- HF20X53H (qﬁge:i’;’l'il“] -
MEC160R-- HF24X60H w7

(Cift genislik 17 mm)

Anahtar birlikte verilmez. Liitfen ayri olarak satin alin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MEC

LF
R CRKS H
‘ ! o \
IR I e o | z
o PriE 8 Y
APMX § g
a
OAL
Govde olculeri
Stok . Yedek parcalar
Olgli (mm) > -
durumu| i Vida Anahtar (Torx)
= S| T~
2|=|= Z|lS X Uygun
Agiklama 2| <] = L \\_/, kesici uglar
R = DC | DCON | DCSFMS | OAL LF | APMX CRKS H = = E
K
MEC  16-M08-11T-2T [ 5 +18[-14| 16 8,5 14,7 42 25 M8x1.25 12 43750
20MOTE2T o +200 20| 105 | 187 | 48 |30 MI0x15 | 15 41000 BDMTI1T3
20-M10-11T-3T [} 3 — -10 ’ ! 10 ’ Evet SB-2555TRG DTM-8 BDGTIIT3
25-M12-11T-3T [ ] +21 25 12,5 23 56 35 M12x1.75 19 37500
32-M16-11T-4T [ 4 1+23| 9| 32 17 30 62 40 M16x2.0 24 33900
MEC  25-M12-17-2T [ 2 [+16]-11] 25 12,5 23 56 35 M12x1.75 19 35000
157 - Evet SB-4070TRN DTM-15 BOMT1704
32-M16-17-3T [ J 317 -7 32 17 30 62 40 M16x2.0 24 30000 BDGT1704

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagiimasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin. Daha fazla ayrinti icin M57

sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.

Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Uygun takim tutucu icin M42 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii baglama mili icin BT takim tutucu)

Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kaynama dnleyici bilesik
Agiklama
/ %

MEC 16-M08-11T-2T

20-M10-11T-2T P —

20-M10-117-3T ] DTM-8 P37

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

32-M16-11T-4T
MEC 25-M12-17-2T SB-4070TRN DTM-15

32-M16-17-3T ‘ Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen skma torku 3,5N-m P-37

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

M55
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Frezeleme lg

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.)

*Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir.

. . " . . T Pah seklinde ek isleme yaparken, cok fazla kesmeyin.
Kesici ug Kose R(RE) (mm) Govde kosesinde ek isleme dl¢iisii (mm)
16
R1.0 Buytik kose R(RE)
2,0 " . Ek olarak degerine sahip
4 Govde kosesi islenmis A Kesici uc
Onisleme mss—p Sonisleme
24 R1.2
31 R1.6
4,0 R2.5
Tavsiye edilen kesme kosullari
JT talas kinar
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
. D
is parcasi malzemesi Takim agiklamasi Sermet MEGACOAT NANO MEGACOAT Kaplamals Karbiir
MEC10~ MEC20~MEC40
MECT9 MECO32R~MECT60R TN100M PR1535 PR1225 PR1210 CA6535
. ¥ Y *
Karbonlu celik 0,06~0,1~0,15 0,08~0,15~0,25 - -
120~160~200 120~180~250 120~180~250
. ¥ ¥ *
Alasimli celik 0,06~0,1~0,12 0,08~0,15~0,2 - -
100~140~180 100~160~220 100~160~220
¥ Y *
Kalip celigi 0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~0,2 - -
80~120~150 80~140~180 80~140~180
Paslanmaz celik (Oste- Yo Y
ot 0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~0,15 - - -
nitik ilgili) 100~160~200 100~160~200
Paslanmaz celik ¥ *
P 0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~0,2 - - -
(Martensitik ilgili) 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz celik (Co- *
A 0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~0,2 - - - -
keltmeyle sertlestirme) 90~120~150
- . *
Gri dokme demir 0,06~0,1~0,15 | 0,08~0,18~0,25 - - - -
120~180~250
. . *
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,1 0,08~0,15~0,2 - - - -
100~150~200
Ni bazlisil direncli w *
0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~0,15 - - -
alasimlar 20~30~50 20~30~50
) Y ¥
Titanyum alasimlari 0,06~0,08~0,1 0,08~0,15~0,2 - - -
40~60~80 30~50~70

* Kalin yazili sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini
fiili makine durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

Ni bazliisil direngli alasimlar ve titanyum alagimlari igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

M56
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JS talas kirici

fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
) D
|§ parcasi malzemesi Takim aglklamaﬂ MEGACOAT NANO MEGACOAT kaplamall Karbiir
MEC10~ MEC20~MEC40
MECT9 MEC032R~MECT60R PR1535 PR1225 PR1210 CA6535
' ¥ *
Karbonlu celik 0,06~0,1~0,12 0,08~0,15~0,18 - -
120~180~250 120~180~250
. ¥ *
Alagimli elik 0,06~0,08~0,1 0,08~0,12~0,15 - -
100~160~220 100~160~220
¥ *
Kalip celigi 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 - -
80~140~180 80~140~180
Paslanmaz celik * A
erelh (TR TH 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 - -
(Ostenitik ilgili) 100~160~200 100~160~200
Paslanmaz celik e *
et AT 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 - -
(Martensitik ilgili) 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz celik e
= ) 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 - - -
(Cokeltmeyle sertlestirme) 90~120~150
Ni bazliisil direncli e *
0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 - -
alasimlar 20~30~50 20~30~50
) *
Titanyum alagimlari 0,06~0,08~0,1 0,08~0,1~0,12 - - -
40~60~80
* Kalin yazil sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini % : 1.Tavsiye v :2.Tavsiye

fiili makine durumuna gére yukaridaki kosullar iginde ayarlayin.
Ni bazli isil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

JA talas kirici
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri
) (Ve: m/dak)
Is pargast malzemesi fz (mmy/t) DLC kaplamali karbiir Karbiir
PDL025 GW25
£
Aliiminyum alagimlar N " "
G R i 0,05~0,3 200~1.000 200~800 %
N
g
[N
Aliminyum alagimlar N " "
(Si9%13 veya daha fazla) 0,05~02 200~300 200~300

PCD
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri

(Vc: m/dak)

i§ parcasi malzemesi fz (mm/t) PCD
KPD230 (KPD0O1)

Aliiminyum alasimlari . "
(Si %13 veya daha az) 005~0,2 500~1.500
Aliiminyum alasimlan 0,05~0,15 300~1.000

(Si %173 veya daha fazla)

Lutfen tim 6nlemlere uyun. o
! Uya" Onlemlere uyulmamasi insan bedenine ciddi zarar verebilir. DE_"![ |28n19994:§a|1|§§§261
(utar) (115 B090S)
Ana govde iizerinde gosterilen Maks. Devirle ilgili uyari
~20.000 @16
1. Yik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve pargalarin sagilmasina neden olabilecegi veya gévde zarar
gorebilecegi icin parmak frezeyi veya takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin. ~30.000 G6.3
2. Gergek pratik devir igin, litfen tavsiye edilen kesme kosullari iginde ayarlayin.
3. Daha ytiksek bir devirde (10.000 dak tizeri) kullanirken, MEC ve uygun takim tutucunun dengesini ayarlamak igin 30.000~ G2.5
tabloya bakin.
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receeme ()

MEC'nin ozellikleri

lyi karesellik

MEC parmak frezenin kesme performansi

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

77 13um 29um

MEC Parmak Freze Rakip A Rakip B

(Sirket ici degerlendirme)

Diistik kesme kuvveti

Kesme kuvveti karsilagtirmasi

5.000

4.000

3.000

2.000

Kesme kuvveti (N)

1.000

0

MEC parmak freze Rakip A Rakip B Rakip C
Takim ¢ap1 220 S50C
Vc =100 m/dak Kenar isleme ap x ae =9 x 10 mm

fz=0,2 mm/t Kuru (Sirket ici degerlendirme)

Talas kirici

JT talas kirici
(Genel amacli)

JA talas kirici
(Aliminyum igin)

S

L=
W
JS talas kirici

(Dustik kesme kuvveti)

Kesme kuvveti
%20 daha az
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Bara baglama Sekil
G0 Agiklama uzunlugu LPR
capi (mm)
210 MEC10-510-11 17 - g‘ | A
212 MEC12-516-11 20 30 H
216 MECT16-S16-11T 30 45
220 MEC20-520-11T 30 45 '
225 MEC25-525-11T 32 48
@32 MEC32-S32-11T 40 60
(Ve=120 m/dak is parcasi malzemesi: S50C)
Acklama Kenar isleme Slot agma
¢ (Kesme genisligi ae=D(/2) Rampalama ve helisel frezeleme
10 10
8 8
€ 6 E 6
MEC10-510-11 | 5 , 4
2 2
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0 0,05 0,1 0,15 0,2
fz (mm/t) fz (mmyt)
10 10
8 8
Ee6 €6
MECI2-S16-11| %, £,
2 2
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0 0,05 0,1 0,15 0,2
fz (mm/t) fz (mmyt)
10 10
8 8
£ £
MEC16-516-11T| 5 4 P
2 2
0 0,05 0,1 0,15 02 0 0,05 0,1 0,15 0,2
fz (mm/t) fz (mmt)
10 10
8 8
E6 E6
MEC20-520-11T| £ , -
2 2
0 005 0,1 0,15 02 0508 S 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
10
8 8
MEC25-525-11T| 54
2 2
0 0,05 0,1 0,15 0,2 005 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
8
£ £
MEG32-S32-1T| ¢ 54
2 2
005 0,1 0,15 0,2 o 0,05 0,1 0,15 0,2
fz (mmt) fz (mm/t)




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
G Agiklama uzunlugu LPR 5 Agiklama uzunlugu LPR
qapi (i sap! (mm)
220 25 | MECQ5-525-17 36 54
U ft MEC20-520-140-11T 60 90
Zunsa 232 | MEG2-532-17 40 60
225 @40 | MEC40-S32-17 50 75
Uzun saft MEC25-525-160-11T 60 100
i U oL ft MEC25-525-160-17 60 100
o3 : zun sa
Uzun saft MEC32-532-200-11T 100 130 ; %_,“
t 032 MEC32-532-200-17 100 130
Uzun saft
Uzug:gaft MEC40-532-240-11T 100 130
040 | \ecao 3224017 00 | 130
Uzun saft
(Vc = 120 m/dak is parcasi malzemesi: S50C) (Ve =120 m/dak Is parcasi malzemesi: S50C)
Kenar isleme Slot agma Agkklama Kenarileme Slot agma :
Agiklama Kesme genislii ae = DC/2) Rampalama ve helisel frezeleme Kesme genisligi ae = DC/2) Rampalama ve helisel frezeleme
MEC20 s s _ ~
T g e E 12 g 12
R c £, MEC25-525-17 | ¢ H
nr ® E ) .
Uzun saft 2 2 .
0,05 0,1 0,15 02 70,05 0,1 0,15 02 008 o 013 o2 008 o 013 02
£ (/) 2 (ot fz (mm/t) fz (mm/t)
MEC25 o e _ _
€ € 6 E 12 g 12
-525-160- £ € MEG2-S32-17 | £ £
nt ° ;’ g4 N . ® . g
Uzun saft 2 y
0,05 o;z ‘mm/g,ws 02 970,05 0,1f 0/,[15 02 0,08 0'11 ‘mm/o(,]ws 02 N ng (mm/?) s 02 J
Z (mm/t) ()
5
K7
MEC32 = ’ = T2 E 12 E’
$32:200- | £ E° MEC40-$32-17 | £ £ e
nt g4 g4 . "
Uzun saft 2 2 o
005 01 015 02 0505 0,1 0,15 0,2 008 o o1 o2 008 o 018 2
f2 (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
MEC40 8 MEC25 _ ~
-$32-240- £ - Ee E” £
£ £ -$25-160-17 = S
o 4 a © &
nt g S Uzun saft B 4
Uzun saft 2 2
0,05 0,1 0,15 0.2 0,05 0.1 0,15 02 005 ol 015 02 005 o1 015 02
f2 ) f2 (i) fz (mm/t) fz (mm/t)
MEC32 En2 En
53220017 | £ <
Uzun saft 4 4
0,05 0,1 0,15 02 0,05 01 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
MEC40 1 £ 12
3224017 | £ :
Uzun saft 4 4
0 0,05 01 0,15 0,2 0,05 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
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Frezeleme lg

MEC yiizey frezenin kesme performansi

Kesme agzi uzunlugu 10 mm tipi (JT talas kirici)

(V=120 m/dak i parcasi malzemesi: S50C)

Bara baglama q
Kesme 5 Kenar isleme
e Agiklama uzurzlmug]u) LPR Aciklama (Kesme genisligi ae=DC/2) Slot agma
232 MEC032R-11-5T-M 110
10 10
240 MECO040R-11-5T-M 115 8 . 8
£ 6 P £
50 | MECOSOR-11-OT-M 100 MECO40R £ £
-11-5T-M &4 & 4
263 MEC063R-11-OT-M 95 2 2
0 0,05 0,1 0,15 02 9 0,05 0,1 0,15 0,2
280 MEC080R-11-OT-M 95 fz (mm/t) fz (mm/t)
2100 MECT00R-11-9T-MN 108 o
10
@125 | MEC125R-11-11T-M MEC050R s 8
-11-OT-M e g -
Sekil L 4 54
MEC100R s 2
-11-9T-MN
0 0,05 0,1 015 0,2 0 0,05 01 015 0,2
E fz (mm/t) fz (mm/t)
3
10 10
8 8
MEC125R Ee £ -y
-11-11T-M g4 g4
2 2
0 0,05 0,1 0,15 02 0 0,05 0,1 015 0,2
fz (mm/t) fz (mm/t)
Kesme agzi uzunlugu 15,7 mm tipi (JT talas kirici) (Ve = 120 m/dakls parcast malzemesi: S50C)
Bara baglama .
Kesme & Kenar isleme
apl Agiklama uzurz::g‘u) LPR Agiklama (Kesme genisligi ae=DC/2) Slot agma
240 MEC040R-17-4T-M 115
20 20
250 MECO50R-17-OT-M 100 16 L 16
£ 12 2 €12
MECO63R-17-OT gy £ N £
263 95 S N N
MEC063R-17-OT-M 4 4
0 0,05 01 0,15 0,2 0 0,05 01 0,15 0,2
280 MEC080R-17-OT-M 95 fz (mm/t) fz (mm/t)
2100 | MECI00R-17-OT-MN " "
2125 MEC125R-17-9T-M 108 16 . 16
MECO50R En S En -
160 | MECI60R-17-12T-M iy = > =
4 4
§ek|l 0 0,05 01 0,15 0,2 0 0,05 01 0,15 0,2
fz (mm/t) fz (mm/t)
[a'
o 20 20
MEC063R B . )
-17-0T-M - -
1 £ D £
a 8 o 8
MEC100R N N
4 4
-17-OT-MN
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0 0,05 0,1 0,15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
20 20
MEC125R e e
791 E® R £
MEC160R g8 = g8
-17-121(-M) 4 4
0% 01 o015 02 00605 o1 o015 02
fz (mmft) fz (mmn)

Mé60



Rampalama, helisel frezeleme ve dik frezeleme (dalma)

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 iginde talas olugturmustur ve yiiksek bir isleme sesine
sahiptir. MECilerleme hizini arttirabilmistir, kesme agzi son derece iyi durumda kalmigtir ve daha fazla isleme yapmak icin siirdiirilebilir durumdadr.
(Kullaniar degerlendirmesi)

SUS304

« Plaka T
+V=125m/dak (n = 1.600 dak") N
+ap=9,0mm /IR E
«fz =0,1 mm/t (Vf =320 mm/dak) <lg
«Kuru .
- MEC25-25-17 Vi 2%
«2agiz Gikarlan kism (4 konum)
- BDMT170408ER-IT

(PR830) T T 7] _

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 kinlmasina sahipti,
ama MEC'te kesici ug kinimasi yoktu ve islemeden sonra daha fazla isleme yapmak iin hala kullanilabilir durumdaydi

4parca (16 nokta). (Kullaniar deg

SCM420

« Direksiyon Mafsali

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

« f2=0,1 mm/t (Vf = 478 mm/dak)
« Kuru

« MEC40-532-17

+4agiz

« BDMT170408ER-JT

Islenmis kisim

(PR830)

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 mriinii 3 kattan fazla uzatti.

(Kullaniar degerlendirmesi)

Rampalama/Helisel frezeleme Dik frezeleme (Dalma)
Rampa agisi RMPX altinda tavsiye edilmistir. Kesme capt Uygun kesici uglar | Maks. rampa agisi (RMPX) = Kesme capt Uygun kesici uglar | Maks. kesme geniligi (ae)
Helisel frezeleme sirasinda devir bagina dalma derinligi icin 016~018 3°
her bir takimin kesme performansi listesine bakin. #19~021 5 ol6~plg | COMITIT3 tpi 15mm
isleme sirasinda basingli hava kullanin. 022~025 BOMTTITS tipi 25° BDGT1TTS tipi
=3 328~332 BDGT11T3 tipi 1,5°
| S
240 0,7° 4 BDMT11T3 tipi
A 20 ~ 2160 o 5
Imi @50 ve iizeri Tavsiye edilmez P ~ —4: ;- e~ BDGT11T3 tipi mm
M Eq 025 8
S 032 BOMT1704tipi 5 = : -
. e - . = . BDMT1704 tipi
— ] 240 BDGT1704 tipi 2,5 g 225 ~ 2160 BOGTI704 tipi 8mm
b @50 ve lizeri Tavsiye edilmez ]
RMPX
Rampalama ve helisel frezeleme icin BDMT1103 tipi tavsiye edilmez. Dik frezeleme (dalma) icin BOMT1103 tipi tavsiye edilmez.
Helisel frezelemeye gore minimum kesme ¢api kilavuzu
MEC Kesme capi 216 218 220 22 @25 228 230 @32 240 @50
Helsel frezelemeye gare minimum o | @5 | 229 | o33 | @39 | o845 | 249 | 53 | @69
BD_T11T3 kesme capt kilavuzu Helisel frezeleme
tini ) - ) tavsiye edilmez.
p Helisel frezeleme(je_n sonra alt kismin diizlenmesi 228 232 236 240 046 252 256 260 076
durumunda minimum kesme ¢api kilavuzu.
MEC Kesme capi 225 232 240 250
Helisel frezelemeye gére minimum
234 248 264
BD_T1704 kesme capi kilavuzu Helisel frezeleme
tipi Helisel frezelemeden sonra alt kismin diizlenmesi tavsiye edilmez.
. 46 260 @76
durumunda minimum kesme ¢api kilavuzu.
Ornek calismalar
RC55 (Onceden Sertlestirilmis Takim Celigi) $S400
«Test parcasi (54~56 HRC) = « Plaka
+Ve = 50 m/dak (n = 800 dak™) « Ve =88 m/dak (n = 1.400 dak)
-apxae=2x14mm | «ap=>5mmx2 paso
+f2=0.125 mm/t (Vf = 300 mm/dak) ud « f2=0,12 mm/t (Vf = 500 mm/dak)
«Kuru «Kuru
+ MEC20-520-11T « MEC20-520-11T
+3agiz 3agiz
+ BDMT11T308ER-JT « BDMT11T308ER-JT
(PR830) (PR830)
MEC Talas kaldirma miktari =71,3cm’ (Daha fazla isleme miimkiindiir) MEC 23 parca/kenar
Rakibe ait parmak freze A Talag kaldirma miktan = 2,9 cm? (Talas olusmustur) Rakibe ait parmak freze B 10~11 parca/kenar

MEC takim omriinii iki kattan fazla arttirmigtir.

(Kullanici degerlendirmesi)

DACTO (Sicak i takimi celigi)

«Kalip
«Ve =130 m/dak (n = 1.040 dak") L

«ap x ae =(~3)X(~5) A
(Isleme noktasina gore dedisir)

« f2=0,18 mm/t(Vf = 936 mm/dak)

« Kuru (Hava iifleme)

« MEC40-532-11T - 5 agiz

« BDMT11T308ER-JT

50

£

L

(PR830) 68 ¥

MEC 2 saat (Kiiciik aginma: genisletilebilir)

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

MEC rakibe it parmak freze D'ye kiyasla daha iyi kesme performansina/kesici ug omriine sahipti ve kesici ugta sadece kiliik bir aginma 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) degeri ile kullanilmisti. (Kullanici deg

Nibazliisil direncli alasimlar

« Tiirbin parcalari

«Vc=15m/dak (n =120 dak™)
«ap=05mm

« f2=0,08 mm/t (Vf = 38 mm/dak)
« Islak

« MEC040R-17-4T-M

160

4agz =
« BDMT170408ER-JS Islenmis kisim
(PR1025)
MEC 9 parca/kenar
Rakibe ait parmak freze F 1 parca/kenar veya daha az

Rakibe ait parmak freze F (Kaplamal karbiirlii kesici ug) 11is parcasinin islenmesini bitirememistir,
ama MEC9 parca/kenar kesebilmistir ve tamamlanmis yiizey iyidir.

(Kullaniai degerlendirmesi)
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receeme ()

MECX

DC :)72 g DC -2 g
@ 7#52 === }» e }
APMX APMX
LH 'J LH
LF LF
Sekil 1 Sekil 2
A . g AN sl - - %
—- e | [ - - — - —— - ——-——1 0O
= 2 g
LH
LF LF
Sekil 3 Sekil 4
S~ ______ 1 sosy Bel . T %
e | B 8 e | B 8
= Jat Jat
LH
LF LF
Sekil 5 Sekil 6
Govde olculeri
Stok ) = Yedek parcalar
Olgii (mm) S )
= durumu| 5 S = Vida Anahtar (Torx)
= = D — —
> S| S =
= =| AR | RR Slegs| 2
E [+=] NS 74
= R DC | DCON | LF | LH | APMX |S| = = %
g E
MECX 08-510-07-1T [ ] 1T[+17| -24 8 10 16 48100 1
80 SB-2035TRG
14-512-07-2T [ ] 2 -121 14 12 18 44800 3
17-516-07-3T ® -1 17 42400 3
v 3 100
B 18-516-07-3T [ J -10,9 18 16 2 41600 3
E s 20-516-07-4T [ J -10,4 20 6 |Evet| 40200 3 DTM-6
Zl 8 4| +163 110
S| & 21-520-07-4T [ ] -10,1 21 2 39500 3 SB-2042TRG
2 25-520-07-5T (J 9,7 25 37000 3
5 120 25
26-525-07-5T ® -9,5 26 25 36500 3
33-532-07-6T [ J 6 -8,8 33 32 130 30 33100 3
= [MECX 20-516-07-5T [ ] 5 -10,4 20 16 110 20 40200 3
Ex +163 6 |Evet $B-2042TRG DTM-6
= 25-520-07-7T ® |7 9,7 25 20 120 25 37000 3
MECX 10-510-07-1T [ J 1 +128] -187 10 10 17 47100 2
g 80 SB-2035TRG
B 12-512-07-2T [ J 2 | +143 | 13,7 12 12 18 46200 4
E 16-516-07-3T [ ] 3 -113 16 16 100 2 6  |Evet| 43200 4 DTM-6
& § 20-520-07-4T [ ] 414163 | -104 20 20 110 40200 4 SB-2042TRG
g 25-525-07-5T [ J 5 -9,7 25 25 120 25 37000 4
= ~ [MECX 16-516-07-4T (J 4 -11,3 16 16 100 2 43200 4
& 20-520-07-5T [ ] 5 -10,4 20 20 110 40200 4
2 +16,3 6 |Evet SB-2042TRG DTM-6
s 25-525-07-7T e |7 -9,7 25 25 120 25 37000 4
= 32-532-07-8T ® 8 -89 32 32 130 30 33600 4
ele MECX 17-516-130-07-3T (J 3 -1 17 16 130 2 42400 3
§ % E 21-520-140-07-4T [ ] 414163 | -10,1 21 20 140 6 |Evet| 39500 3 SB-2042TRG DTM-6
= | 26-525-160-07-5T ® |5 -9,5 26 25 160 25 36500 3

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

Daha fazla ayrinti icin M64 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
MECX 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 ayarlaymn.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi (P-37) ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M64




Stok - =y Yedek parcalar
Olgii (mm) S )
= durumu| 5 S| = Vida Anahtar (Torx)
O 2 L — —
< > = =
= S AR RR v b o U
: 5 225 2| @
R |>= DC DCON LF lH | APMX | S| = ‘é
K
= MECX 16-W16-07-3T O 3 -13 16 16 68 2 43200 6
g E 20-W20-07-4T ] 414163 | -104 20 20 81 6 |Evet| 40200 6 SB-2042TRG DTM-6
s|” 25-W25-07-5T 0|5 9,7 25 25 88 25 37000 6
2 % MECX 16-W16-07-4T O 6 -11,3 16 16 68 2 43200 5
g 20-W20-07-5T O 5|+163 | -104 20 20 81 6 |Evet| 40200 5 SB-2042TRG DTM-6
2 25-W25-07-7T ] 7 -9,7 25 25 88 25 37000 5
DCSFMS
DCB
" ' Kww
I" b 5| B ]
§ . 5 — 5]
f “P"“ ; 5
cfl £
DCCB:
DCCB: 1o
bC
Govde olculeri
Stok . _ Yedek parcalar
Olgii (mm) = .
durumu| 3| _ Vida Anahtar (Torx)
= N = =
Agiklama === =
3| =|= HFERE
R DC [DCSFMS| DCB | DCCBT [ DCCB2 | LF | APMX | CBDP | KDP | KWW = ‘é
wv
MECX 032R-07-8T-M ® 89| 32 30 16 14 8,5 20 55 | 85 33600 0,15
+7 40 6 Evet SB-2042TRG |  DTM-6
040R-07-10T-M ® |10 -84 40 38 22 18 12 22 6,3 10,4 30500 0,25

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Daha fazla ayninti icin M64 sayfasindaki "Uyan" kismina bakin.
MECX cok asamali ap. ile iyi fatura yiizey kalitesi igin.

MECX ¢ok asamali ap ile diizgiin islenmis duvar yiizeyi elde etmek icin ap'yi her bir kesme icin 5 mm iginde 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/050R/063R montaj civatasi (HH10X30H) ile gelir.

Uygun kesici uglar

Kesici ug

Kater “a
MECX BDMT0703..ER-).. BDMT0703..ER-IT
Sayfa M43 M49

@ : Standart tiriin  R: Sadece sag taraf

L: Sadece sol taraf

[]: Stok durumunu sorunuz

Tavsiye edilen kesme kosullari: M64

Mé63
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Frezeleme lg

Talas kirici segimi

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

$45C
Ve =150 m/dak
Biiyiik A 'c =150 m/da
1500 oo B apxae=>5x5mm
s fz2=0,07 mm/t
ap=3 =
(mm) §
31.000 ---|  f-omp——yeee e
a S
o <
[
JT 2
a
U
X 500 f1 e
Kiigiik f2=0,1(mm/t) #
Kiigiik fz Biiyiik 0
MECX-JT MECX-JS Rakip A Rakip B
1 Lutfen tim &nlemlere uyun. ] Denge kaltesi G
: Uya" Onlemlere uyulmamasi insan bedenine ciddi zarar verebilir. (D?V{[) 150 19940,1/3321
min
Ana gbvdede gosterilen maks. devirle ilgili uyari e
1. Yik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve pargalarin sagilmasina neden olabilecegi veya govde zarar gorebilecegi i¢in parmak ~20.000 G16
frezeyi veya takimi maksimum devirde veya daha tizerinde kullanmayin.
2. Gergek pratik devir igin, lutfen tavsiye edilen kesme kosullari iginde ayarlayin. ~30.000 G6.3
3. Dabha yiksek bir devirde (10.000 dak' tizeri) kullanirken, MECX ve uygun takim tutucunun dengesini ayarlamak igin tabloya bakin.
30.000~ G2.5

MECX

Tavsiye edilen kesme kosullari

fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
MEGACOAT o
Is parcasi malzemesi NANO B kaplamali karbiir
JS talag kina JT talag kina
PRIS35 PR1225 PR1210 CA6535
Karbonlu celik 0,04~0,08~0,1 0,06~0,1~0,12 » * - ;
/04~0,08~0, 06~0,1~0, 120~180~250 | 120~180~250
Alasim celik 0,04~0,06~0,08 0,06~0,08~0,1 by * - -
/04~0,06~0, /06~0,08~0, 100~160~220 | 100~160~220
. *
Kalip geligi 0,04~0,06~0,08 0,06~0,08~0,1 80~140~180 80~140~180 - -
Paslanmaz celik * bAe
(0stenitik lgil) 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06~0,07 100~160~200 | 100~160~200 ) ;
Paslanmaz celik A *
(Martensitk lgil) 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06~01 150~200~250 - ) 180~240~300
Paslanmaz celik *
(Gokeltmeyle sertlestirme) 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06~01 90~120~150 i i )
o . *
Gri dikme demir 0,04~0,08~0,1 0,08~0,1~0,15 - - 1201802250 -
) . *
Sfero dokme demir 0,04~0,06~0,08 0,08~0,1~0,12 - - 100~150~200 -
Ni bazl il direngli alasimlar 0,03~0,04~0,05 0,05~0,06~0,07 * - - o
/03~0,04~0, /05~0,06~0, 20~30~50 20~30~50
Titanyum alagimlan 0,04~0,06~0,08 0,08~0,1~0,12 o - ¥ ;
/04~0,06~0, 08~0,1~0, 40~60~80 30~50~70

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

Mé64
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Rampalama/Helisel frezeleme

Rampa acisi RMPX altinda tavsiye edilmistir.

Kesme capi Uygun kesici uglar Maks. rampa acist (RMPX)
Helisel frezeleme sirasinda devir basina dalma derinligi o
n K . 28 Tavsiye edilmez
icin her bir takimin kesme performansi listesine bakin.
isleme sirasinda basingli hava kullanin. 210 1.5°
212,014 2°
216 3°
217,818 15°
220 BDMTO0703 tipi 2
221 18°
225 13°
226 12°
@32 0,8°
233 0,5°

Helisel frezelemeye gore minimum kesme capi kilavuzu

MECX Kesme ¢api a8 210 212 214 216 17 218 220
Helise E::ﬁ::’g:gfk?l‘;ml'"'m”m o4 | o8 | o2 | 0% | o8 | o0 | o4
BDMT0703 Helisel frezeleme
tipi ) , . tavsiye edilmez
Helisel frezelemed_ep sonra alt kismin diizlenmesi 017 o] 225 029 231 o33 037
durumunda minimum kesme capi kilavuzu
MECX Kesme capi 221 @25 226 232 233
Helisel frezelemeye gdre minimum 236 ot 246 258 260 )
kesme capi kilavuzu i
BDMT0703 '
tpi Helisel frezelemed It kismin diizlenmesi
elisel frezelemeden sonra alt kismin dizlenmesi 239 047 049 261 063 o
durumunda minimum kesme capi kilavuzu £
[}
K7
N
g
[N
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MECX parmak frezenin kesme performansi

(Ve = 150 m/dak is pargasi malzemesi: S50C)

Kesme Bara Ba_glama
& Agiklama Uzur;lmu%u) LPR
o8 MECX08-510-07-1T 16 -
210 MECX10-510-07-1T 17 -
212 MECX12-512-07-2T 18 30
216 MECX16-516-07-3T 20 40
220 MECX20-520-07-4T 20 40
225 MECX25-525-07-5T 25 50
232 MECX32-532-07-6T 30 50

Sekil

* Uzatilmis bara baglama uzunlugu ile isleme @8 ve
210 icin tavsiye edilmez.

* Kesme performansi listesinde Standart agiz numarali
tipte JT talas kircinin gecerli yelpazesi gésterilmistir.

Cok kenarli tip icin, %70 veya daha dustk ap kullanin.

* JS talas kincinin kesme kosullari

.MECX08~MECX12 icin
ilerleme hizini kesme kapasitesi listesine gére %25
azaltin.

. MECX16 ve Uzeri icin
llerleme hizini ve ap'yi kesme kapasitesi listesine
gore %30 azaltin.

N

Kenar isleme Slot agma
Agiklama P .
(Kesme genigligi ae = DC/2) Rampalama ve helisel frezeleme
6 6
= _ s
E 4 €4
£ £
MECX08-510-07-1T E) 53
2
1 1
0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
. _ s
E 4 E 4
E E
MECX10-510-07-1T T3 E
2 2
1 1
0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
= _ 5
E 4 E 4
E E
MECX12-512-07-2T 53 53
2
1 1
005 01 015 0 005 01 015
fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
_— s
E 4 E 4
E E
MECX16-516-07-3T O — bR
.y 2
1 1
0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mmt) fz (mm/t)
6 6
=3 _ 5
£ = £
MECX20-520-07-4T 53 S — B!
= 2
1 1
0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
6. 6
= _ s
£ S £
MECX25-525-07-5T E e — E)
2
1 1
0,05 0, 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
= _ 5
E 4 E 4]
MECX32-532-07-6T FAE) 3
2
1 1
0,05 0,1 0,15 0 0,05 0,1 0,15
fz (mm/t) fz (mm/t)

MECX yiizey frezenin kesme performansi

(Ve = 150 m/dak is parcasi malzemesi: S50C)

Bara baglama

Kesme b Kenar isleme
apl W A uzulzlmug:J)LPR Agilama (Kesme genigligi ae = D(/2)
232 MECX032R-07-8T-M
100
40 MECX040R-07-10T-M 6
MECX032R-07-8T-M 4

Sekil

LPR

MECX040R-07-10T-M

ap (mm)

0,05 015

01
fz (mm/t)

Mé66

* JT talas kincr kullanin.
*Slot agma tavsiye edilmez.




LOMU/LOGT

Kullanim siniflandirmasi
%  Kabaisleme/1. Segim
Y © Kabaisleme /2. Secim
W : VYiizey isleme / 1. Secim
[T - Yiizey isleme / 2. Seim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

Ol¢ii (mm) Karbiir
slg e |-
Kesici ug Agiklama Uygun govde
S D RE| L | W B |alglmicnal.
e R
[ |LOMU  100408ER-GH 4 | 3410819]|66|17 |@f e ee
LOMU  150508ER-GH 56 | 48 | 08 [ 157 92| 18 |e| @ @e@®
Tok kenar
LOMU  100404ER-GM 0,4 21 |@ oo
100408ER-GM 038 17 |@ ooe
100412ER-GM 4 | 34121096613 |@ oo
100416ER-GM 16 1 |@ oo
100420ER-GM 2 1 |@ eooeo
LOMU  150504ER-GM 0,4 22 |@ CH ) M68, M69
150508ER-GM 08 18 |@ oo
150510ER-GM 1 16 °
Genel amagl 4
150512ER-GM 6| 48 1,2 17| 92 14 |@ eo0e
150516ER-GM 16 1 |@ oo
150520ER-GM 2 06 |® O
g l LOMU  100408ER-SM 4 [ 34]08[109]66]| 17 |@ (H H )
inse LOMU  150508ER-SM 56 | 48 [ 08 | 15792 ] 18 |@ T )
Diisiik kesme kuvveti

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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receeme ()

MEWH

9}
a
/ U
a
& /
< 74
a
~
—_ =z
8- =33
(e
Sekil 5
Govde olclleri
Yedek parcalar
Stok i = K onlevid parg
durumu| T ay"a'?” 9” eyd Vida Anahtar
5 | = = bilesik
Agiklama S| 2| & AR. | RR S Uygun kesici uglar
g|1<| 8 g o @)
R DC |DCON | LF | LH |APMX| S g
MEWH 02552510321 | ® | 6 3 25 | 25 [ 120 37 | 8| |1] SB-3065TRP DIPM-8
032-532-10-4-2T o |8l 24 |3 130 | 46 | 37 | I e e LOMUT004
p—— 1 - e p-37 esici ug baglama pabucu icin ..
OiOSAZI 05T hd 10 5 40 32 140 | 57 46 2 | tavsiye edilen sikma torku 1,2 N m
040-532-10-5-3T ® |15 3 2
MEWH  040-532-15-4-2T ° s | ) 40 | 32 2 SB-4090TRP DTPM-15
050-542-15-4-2T ° 4 [+13]-20 160 | 63 | 53 |Evet| 2 P37 Kesici ug baglama pabucu igin LOMU1505..
050-542-15-4-3T e | 1l3 04 | tavsiye edilen stkma torku 3,5 N m
MEWH 025-W25-103-2T | ® | 6 3 5|25 | 95 [ 37 | 8| |3] SB-3065TRP DIPM-8
0203210421 | @ | 8 | 2|4 | | | 108 46 | 37 | I3 . _ _ LOMUT004
040-W32-10-5-2T ° 10 ] 3 4 Ke:5|(| u baglama pabucu icin =
5 40 19 | 57 46 — tavsiye edilen sikma torku 1,2 N m
040-W32-10-5-3T ® | 15| 3 4
MEWH  040-W32-15-4-2T ° s |, 40 | 32 | 125 4 SB-4090TRP DTPM-15
050-W40-15-4-2T | @ 4 [+13]-20 63 | 53 |Evet| 4 p-37 Kesici ug baglama pabucu igin LOMU1505..
050-WA0-1543T | e | 12| 3 00| 401135 s tavsiye edilen stkma torku 3,5 N m
MEWH 525525-103-211 | @ | 6 3 n |5 |18 37| 28 5 SB-3065TRP DIPM-8
2 —+13(-20 Evet— pP-37 Kesici ug bag]ama pabu(u |§|n LOMU1004..
032532-10-4-2TXT [ ] 8 4 32 32 133 46 37 5 tavsiye edilen sikma torku 1,2 N m

Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

MEWH...XT Safti (X-Treme $aft) NIKKEN X-Treme aynasl icindir.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M70




MEWH

DCB
FVL
4 |
" !
82
=]
=
o
<
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
Stok Ol¢ii (mm) = K
durumu| . ] My ovatast| Vida Anahtar
5| _|= = onleyici bilesik S
SIS Bl Z|=E ygun kesici
Aciklama gl= gl <= = [ uglar
x S .,5,
R DC | DCB | DCCB1|DCCB2| LF |APMX| CBDP | KDP [KWW | 'S % %
MEWH 040R-10-4-3T-M| @ |12 4 40 [ 16 | 15 9 |53 (37|19 |56|84 |Ha-| 1 HHB8X25
3 —+13|-20 —1 P37 SB-3065TRP |  DTPM-8  {LOMU1004..
050R-10-5-3T-M| @ |15 5 50122 18 | 11 | 64| 46 | 21 | 63 | 104 |yr| 1 HH10X30
MEWH 050R-15-4-3T-M| @ |12 3 | 4] 50 22| 18 | 11 [ 70| 53 | 21 | 63 | 104 |1 HH10X30
063R-15-3-3T-M| @ | 9 3 63 | 27 | 20 | 13 | 58 | 41 | 24 | 7 | 124 |Ha-| 1 HH12X35
+13(-20 Ha-l 1 P-37 SB-4090TRP | DTPM-15 |LOMU1505..
080R-15-4-4T-M| @ |16 4 s 80 (32| 26 | 18 | 70 53 28 | 8 [144|yr| 1] HH16X45
100R-15-4-5T-M| @ (20| 5 100 | 40 | 55 74 3319 [164 2 -
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Uygun kesici uglar
Kesici ug @
Kater — [J)
S
MEWH LOMU....08ER-GH LOMU.....ER-GM LOMU....08ER-SM K
[}
Sayfa M38, M67 M38, M67 M38, M67 N
C
Kesme performansi
LOMU1004 tipi LOMU1505 tipi
2ag1z 3agiz 2ag1z 3agiz
Kesme Agiklama Agiklama Kesme Agiklama Agiklama
capl apxae apxae capl apxae apxae
I Iy
17T
R
MEWH025 Eveg =TT } . MEWH040 . )
05 | 52510301| oAk 040 | 53515421
nEREN
o 0w w0
32 MEWH032 . B 250 MEWHO050 MEWHO050
-532-10-4-2T -542-15-4-2T -$42-15-4-3T
Kesme kosullar>
«Vc =120 m/dak
240 MEWH040 MEWH040 «fz=0,08~0,12 mm/t
-$32-10-5-2T -$32-10-5-3T + GM talas kirici
- Is parcasi malzemesi: SCM435
- Bara baglama uzunlugu
Parmak freze: Bara baglama uzunlugu 6lc listesindeki "LH" degeridir
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M70
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MEWH icin uygun kesici uglar kilavuzu

Takim agiklamasi
Kesici ug konumu gdsterimi MEWH...10... MEWH...15...
Kose R(RE) (mm) Kose R(RE) (mm)
Alt kesici uglar 04 0,8 1,2 1,6 2,0 04 038 1,0 1,2 1,6 2,0
* Orta kesici uglar 0,4/0,8 0,4/0,8 0,4/0,8 0,4 0,4 0,4~1,6 0,4~1,6 0,4~1,6 0,4~1,6 0,4~1,6 04~1,6
* Orta kesici uglar igin, tabloda gosterilenden biytk kose R(RE) degerine sahip kesici uglarin kullanilmasi tavsiye edilmez,
clinkl tamamlanmis yiizeyin diizgiin olmamasina neden olur.
Tavsiye edilen kesme kosullar
fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
= CVD kaplamali DLC kaplamali o
= . Takim agiklamasi MEGACOAT NANO i i Karbiir
= is parcasi malzemesi ¢ arbur arbilr
= A PO PR1535 PR1525 PR1510 (A6535 PDL025 GW25

(Helisel parmak freze)

Karbonlu celik

0,06~0,1~0,2

kS
120~180~250

*
120~180~250

. * *

Alagiml celik 0,06~0,1~0,14 100~160~220 | 100~160~220 - - - -
Kalip el 0,06~0,08~0,12 S0Ta0-180 | 80~Tam180 - - - -
Paslanmaz celik 0 08— ¥ ¥ ; _ _ _
(0stenitik lgi) 006~0,08~0,12 100~160~200 | 100~160~200
Paslanmaz celik Y *

o (Martensii i) 0,06~0,08~0,1 150~200~250 - - 180~240~300 - -
Paslanmaz celik *
(§6keltmeyfe sertlestirme) 0,06~0,08~0,1 90~120~150 ) ) ) ) i
Gri dokme demir 0,06~0,1~0,17 - - 120~180-250 - - -
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,12 - - 100~1§0~200 i . .
. s e *
Ni bazliisil direnli- alagimlar 0,06~0,08~0,1 20~30~50 - - 20~30~50 - -
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,12 40~$~80 - 30~;z~70 ) ) .
Karbonlu celik 0,06~0,1~0,17 120~1§0~250 120~1:0~250 - - - -
Nlagimligelik 0,06~0,08~0,12 100-190-220 | 100~180~220 - - - -
Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 $0-100-180 | 80~140-180 - - - -
Paslanmaz celik 0 0% * S B _ _ _
(Ostenitikilgil) 0,06~0,08~0,12 100~160~200 | 100~160~200

M Paslanmaz celik A *
(Martensiik lgi 0,06~0,08~0,1 150~200~250 - - 180~240~300 - -
Paslanmaz celik hAe
(Qbkeltmeyfe sertlestirme) 006~0,08~0,1 90~120~150 ) ) ) ) )
Ni bazliisil direngli- alagimlar 0,06~0,08~0,1 203:(%50 - - 20~;(;~50 - -
Titanyum alagimian 0,06~0,08~0,12 om0 - 30-30-70 - - -

GH

Karbonlu celik

0,06~0,1~0,2

S
120~180~250

*
120~180~250

" Y *

Alagimli gelik 0,06~0,1~0,14 100~160~220 | 100~160~220 - - - -
¥ *

Kalip celigi 0,06~0,08~0,12 80~140~180 80~140~180 - - - -

Paslanmaz celik
(Ostenitik ilgili)

0,06~0,08~0,12

7
100~160~200

¥
100~160~200

Paslanmaz ﬁelik

0,06~0,08~0,1

¥
150~200~250

g
180~240~300

(Martensitik ilgili)

F(?gll(zrlltnn]]aezyfg |sigrtle;tirme) 0.06~0,08~0,1 90120150 - - ) ) :
Gri ddkme demir 0,06~0,1~0,2 - - 120180250 - - -
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,15 - - 100150200 - - -
Ni bazli isil direngli alasimlar 0,06~0,08~0,1 20~§)~50 - - 20~§)~50 - -
Titanyum alagimlan 0,06~0,08~0,12 40~;§)~80 - 30~;§)~7o - - -

* Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine
durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
* MEWH'li paslanmaz celik, Ni bazli isil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.
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Yiiksek performansli frezeleme

MEV

Diisiik kesme kuvveti ve arttirilmis takim rijitligi saglayan yeni gelistirilmis
tcgen kesici uclar.
Yiiksek performansli, ekonomik ve cok islevli frezeleme ¢oziimleri.

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
Yeni dikey Gggen kesici uglar Pozitif kesici uglar Dikey kesici uglar
AR.: Byiik AR.: Byiik AR.: kiigiik
z }
v
>
S
5
= ——
£
(2]
]
] ? &)
Diisiik kesme kuvveti Diisiik kesme kuvveti 7))
w
Oz kalinhigr: biiyiik Vaklagik Oz kalinhgr: kiigiik Oz kalinhigr: byiik 5
%120 N
i
> w@ s
= / \
= 1 1
S \ /
% A o /,
|_
Yiiksek rijitlik Yiiksek rijitlik

Kesme kuvveti: Diisiik Kesme kuvveti: Disuk
Takim rijitligi: Yiksek Takim rijitligi: Dustik

Kesme kuvveti: Yiiksek

Takim rijitligi: Yiksek

Yiiksek performans
7 N MEV'nin biyuk A.R. degeri daha distk kesme kuvvetleri olusturur ve dikey licgen
kesici uclar daha ytiksek rijitlik saglar.

Cok amacli MEV (i¢gen kesici uglarin miikemmel performansi konvansiyonel
pozitif ve negatif tip kesici uglarin avantajlarini bir araya getirir.

Cok islevli \\// Ekonomik
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Frezeleme

Dusuik kesme kuvveti ve

tok kesme agzi

Yiiksek rijitlikte 6z kalinhigi

A.R. degerinin maks. 17°de tutulmasi, rakiplerin pozitif kesici
uc tiplerine gore daha diisiik kesme kuvveti saglar

Kesme kuvveti karsilastirmasi (sirket ici degerlendirme)

2.000

1.500 E

1.000

500

Radyal yonde kesme kuvveti (N)

MEV Rakip A Rakip B

Dikey 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: 42CrMo4

Diisiik kesme kuvveti ve blyiik optimum 6z kalinhg:
miikemmel tirlama direnci saglar

Tirlama direnci karsilastirmasi (sirket ici degerlendirme)

20

Kenar isleme
€ 80
£ Arttinlmis
T rijitlik
—
32 Stabil
=) isleme Tirlama
E 40 gerceklesir
N
3 Tirlama
© .
£ gergeklesir
8
o
©
Qo
S
©
4]

MEV

Rakip A Rakip B

Dikey kesici uclar

Kesme kosullari: Vc = 200 m/dak, ap x ae = 3 x 18 mm, fz= 0,10 mm/t, @20 (3 kesici ug), kuru, is parcasi: 42CrMo4

Slot agma
MEV

Rakip B
(Dikey tggen kesici uglar)

—

Tirlama

e L

Kesme kosullari: Vc = 220 m/dak, ap = 3 mm (Slot agmay), fz = 0,10 mm/t, @20 (3 kesici ug), kuru, is parcasi: 42CrMo4

M72

Miikemmel yiizey kalitesi ve duvarda
istiin kesme hassasiyeti saglar

Yuzey kalitesi karsilastirmasi
(sirket ici degerlendirme)

Kesme Yonu

Kesme Yonu

MEV Konvansiyonel A

Kesme kosullar: Vc = 180 m/dak, ap X ae = 3 x 40 mm,
fz=0,1 mm/t, @50 (5 kesici ug), kuru, is pargasi: C50

Duvarda kesme hassasiyeti 6rnegi
(Sirket ici degerlendirme)

isleme
gorintisu_ .
; 43pm ;
| > 13um
12 o
5
g 10 .MEY
5 B Rakip A
<z 8
ES
= 6
>
g 4
p=1
e, Referans
Islenmis noktasi
R cluvar tarafi 1

60 40 20 0 20 40 60

Duvarda kesme hassasiyeti (um)
Kesme kosullari: Vc = 200 m/dak, ap X ae = 3 x 10 mm (4 paso),
fz=0,15 mm/t, 250 (5 kesici ug), kuru, is parcasi: C50

*Duvar ylzeyinin hassasiyeti kesme kosullaring, isleme ortamina ve
kesici ug kombinasyonuna baglidir.



Ekonomik se¢im: Uzun takim 6miirlii 3 kesme agizh kesici ug

3 kesme agzina sahip benzersiz licgen kesici uclar. PR15 serisinde miikkemmel asinma
ve yapisma direncine sahip MEGACOAT NANO kaplama teknolojisi kullanilir.
Kaplama 6zellikleri (aginma direnci) Kaplama 6zellikleri (yapisma direnci)
40 40
MEGACOAT NANO MEGACOAT NANO
35 o 35 o
—é 30 .TiCN é 30 .TiCN
3 3 .
% 25 o TIAIN £ 5 TIAIN o
J’j TiN E TiN
20 L] 20 (]
15 15
10 10
400 600 800 1.000 1200 1400 03 04 05 06 07 08
Oksitlenme baslangig sicakhigr (°C) Surtiinme katsayisi ()
|III Dustk Oksitlenme direnci Yiiksek Yiiksek Yapisma direnci Dustk Illl

Tok alt katman ve 6zel bir nano kaplama katmani Mukemmel asinma direnciyle stabil isleme
kombinasyonu sayesinde uzun takim émrii elde edilir

En yeni simiilasyon ve analiz teknolojisi ile gelistirilen MEV takim govdesi lizerindeki stresi azaltmak igin
tiretilmistir. Daha iyi dayanim icin arttirilmis sertlik ve genis temas yiizeyi.

N
Frezeleme k
N\

’7 Konvansiyonel modellere gére arttinlan sertlik  >'MmUlasyon ve analiz

Azaltilan maks. stres sayesinde
takimdan kaynakli kiriimalari 6nler

eat i Ao ‘ *Tavsiye edilen kosullar disinda
Takim dayanimi karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme) yitksek ilerleme hizinda karsilastirma

MEV Sonraki isleme adimlarinda kullanilabilir
Rakip C Catlak olusur m
0 10 20 30 40 50 60
L Kesme stuiresi (dak)
Geni§ montaj yuzey| Kesme kosullari: Ve = 120 m/dak, ap X ae =5 x 7,5 mm, fz= 0,25 mm/t, 220 (1 kesici ug), kuru, is parcasi: 42CrMo4

Yuiksek performans

PR15 serisi MEGACOAT NANO kaplama teknolojisi ile birlestirilmis 3 kesme agzi
uzun takim 6mri saglar.

iyilestirilmis takim toklugu ve dayanimi.

e - Ekonomik
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Mukemmel asinma direnciyle uzun takim 6mrii Kesme agzi (14 dakika islemeden sonra)

Rakip B
Asinma direnci karsilastirmasi (sirket ici degerlendirme) MEV Rakip A (Dikey kesici uglar)
| = MEV
0,30 I .
} - Rak!p A . . 9,1 dak islemeden sonra
o ! = Rakip B (Dikey kesici uglar)
£ 020 I Rakip C ) )
p / } Rakip D Rakip C Rakip D
£ \
€ ! L
< o * ik a
| 10,5 dakika islemeden sonra
0,00 !
0 5 10 15 20 25 30

Kesme kosullari: Ve = 180 m/dak, ap x ae = 3 x 10 mm, fz=0,1 mm/t, 820, kuru, is parcasi: X153CrMoV12 (30~35HS)

Ustiin kirllma direnci ile iyilestirilmis denge

Asinma direnci karsilastirmasi (sirket ici degerlendirme)

(mfrzn/t) 4’_’—’0,3 033 036 Kesme agzi

n=1
MEV n=1 Kirilma olmadan
n=2 Kinlma olmadan
N i el | Kinima | n=t
Kesme agz kesiti Rakip A ;
MEV Konvansiyonel
ey Kinima |
- e Rakip B
Disbiikey / Pozitif Dikey kesici uclar) N = 2 | | Kinlma |
kenar tasarim (Dieylesiciucin
0 10.000 20000 30.000 40,000
MEV dayanimi arttirmak igin daha biiyiik Darbe sayisi

bir kesme agzina sahiptir Kesme kosullari: Ve = 120 m/dak, ap x ae = 2 x 10 mm, fz= 0,3 - 0,36 mm/t, @20 (1 kesici ug), kuru, is parcasi: 42CrMo4 (37~39HS)

" 3 ok islevli: MEV genis bir cesitlilikte isleme siireclerini gerceklestirebilir
,//@é . Cokis genis bir ces $ clerini gercekles

o Rampalama
Kenar isleme, slot agma ve rampalama Yiizey Frezeleme
uygulamalarinda milkkemmel performans

(D.0.C. 6 mm veya daha az)

Frezelem

Talas 6rnegi (slot agma)

Slot agma

Helisel frezeleme

Cep isleme
Kenar isleme
Kesme kosullari: Vc = 150 m/dak, ap = 6 mm (Slot agma)

fz=0,2 mm/t, 20 (3 kesici ug), kuru, is parcasi: ST44-2

Yiiksek performans

Benzersiz kesici ug talas kirici tasarimi ile iyi talas tahliyesi.

Talas tekrar kesme sorunlarinin sik karsilasildigi slot agma ve rampalama gibi
uygulamalarda stabil isleme.

'?Ok' " Ekonomik
islevli ~
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TOMT

Kullanim siniflandirmasi Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)
% Kabaigleme /1. Segim Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)
Y¢ © Kabaigleme /2. Segim Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

M : VYizeyisleme /1. Secim
[ : Yiizey isleme / 2. Segim

) Olcii (mm) Karbiir

Kesici ug Agiklama i D PVD Uygun govde
2| IC S D1 RE BS
< CA6535 | PR1510 : PR1525 : PR1535

[

Y
t;gé TOMT 060508ER-GM 3172 |57 |34 (|08 (15| @ [ J [} [}
5]

Genel amagh

M75, M76

TOMT  060508ER-SM

w

72 | 57 | 3408 (15| @ [} [ J

Diisiik kesme kuvveti

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

S
]
o]
a
2
]
Govde olculeri £
K7l
Stok o % ' p— Yedek parcalar E
durumu| &, |5 | = dynama orieyid Vida Anahtar .
Sl = [sX| | = ilegik
Agiklama = = 2 83 = &,
g ‘I
R DC DCON LF LH APMX | 3, \é
A
MEV 20-516-06-2T o (2 =38 20 16 32000 1
110 26 0,2
22-520-06-3T ® 37 22 2 29000 1
&= 25-520-06-3T ® |3 25 120 2 25000 | 03 1
= 28-525-06-3T [ J +17 28 23000 | 04 1
s 6 Evet
= 30-525-06-4T ® 30 25 21500 1
3 4 130 32 05
32-525-06-4T [ J 236 32 20000 1
40-532-06-5T [ J 40 150 50 16000 | 1 1
5 32 P-37 SB-3076TRP DTPM-10
50-532-06-5T ® +16) 50 120 40 13000 | 09 1
MEV' 20-520-06-2T ® |2 2
20-520-06-3T e |3 3820 2 o 30 32000 02— Kesici ug baglama pabucu icin
& 25.55-06-2T o |2 3 tavsiye edilen sikma torku
z +17-37| 25 3 | 120 | R 6 | Evet | 25000 | 04 20Nm
= 25-525-06-3T [ J 3 2
32-532-06-3T ® 2
236 32 32 130 40 20000 | 0,7
32-532-06-4T ® |4 2
MEV 20-518-06-150-2T ® 18 30 1
&= -38) 20 150 32000 | 03
A 20-520-06-150-2T [ J 20 40 2
= 2 (+17 6 Evet
= 25-525-06-170-2T ® 370 25 25 170 50 25000 | 0,6 2
32-532-06-200-2T [ 36| 32 32 200 65 20000 | 1,1 2
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L: Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M77
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receeme ()

MEV

DCSFMS
o DCB
= 3 S ‘ Kww
o @ , 1
: ﬁ; 4 a7
- ' S
— X w
! S| 3
é g
\ 1
DCCB: i
DCCB:
DC \PW
Govde olculeri
Stok . = Yedek parcalar
Olgii (mm) =1 Kaynama Montaj ]
riiy S| | . § é —| = | onleyidibilesik | _avatasi Yila Analital
Agiklama S|=| & Slg s =
& 2 EZ5=2 =/
R DC [ & | DCB |DCCBT|DCCB2| LF [APMX| CBDP | KDP | KWW | 2, ‘é
= K
MEV  032R-06-4T-M ® |4 32 | 30 13,5 35 20000 0,1
+17 16 9 19 | 56 | 84 HH8X25
040R-06-5T-M [J 5 | |36 40 | 38 15 0 6 Evet| 16000 | 0,2 p-37 SB-3076TRP | DTPM-10
050R-06-5T-M [J +16 5 | 48 | 2 | 18| 1 21 | 63 | 104 13000 | 0,4 HH10X30
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendidinde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
LF
H
A CRKS
- B} e N
N 1 1 = o
T ¢ |
@ i G
o A i
APMX =z A-A Section
S
OAL ©
Govde olculeri
Stok Bici (mm) o - - Yedek parcalar
= | aynama onle-
durumu ;,1 1 2 é - yicibilesik Vida Anahtar
Acikl S|E| & Sl 4 ®
¢IKlama E < | g E £
R DC DCON | DCSFMS |  OAL LF APMX CRKS H =3 ‘é
(=3
MEV 20-M10-06-2T o |2
238 20 10,5 18,7 48 30 M10x1.5 15 32000
20-M10-06-3T (]
3 |+17 Evet P-37 | SB-3076TRP | DTPM-10
25-M12-06-3T ® 37| 25 12,5 23 56 35 M12x1.75| 19 25000
32-M16-06-4T ® |4 236 32 17 30 62 40 M16x2.0 24 20000

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin. Kesici ug sabitlendiginde Kaynama
Onleyici Bilesidi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin. Uygun BT takim tutucusu igin bkz. sayfa M43.

Rampa icin referans verileri

Agiklama Kesici Cap1 DC (mm) 20 2 25 28 30 32 40 50
T i 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 0,011 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 kogullarinda ilerleme hizi %70 veya daha az olmalidir.

Maks. rampa agisinda kesme
uzunlugu "L" formiilii

L

ap
tan RMPX

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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iki yénlii rampalama icin, rampa agisi
RMPX'nin yarisi olmalidir.




Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme icin, Min. kesme capi ile Maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin
@Dh (Kesme Gapi)

Kesme yonii
Merkez 6z kismi islemeden sonra Merkez 6z kismi katerle temas
kahr eder
DC
i (Takim Gapi)
Birim: mm
Agiklama Min. Kesme Capi | Maks. Kesme Capi |  Helisel frezeleme icin, Min. kesme capi ile Maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin Dénme bagina makine derinligini
(h) takim 6lculeri cizelgesindeki maks. ap (S) degerinden dustik tutun. Uzun talaslar tretilmesinin neden olacagi olaylari
MEV- - -06- --- 2XDC5 2XDC=2 onlemek icin dikkatli olun.

Gagalama Kilavuzu

X ‘ Birim: mm

Agiklama Maks. kesme derinligi Pd Mln,'kesmeyzun.lu'gu l
diiz alt yiizey icin
4 MEV--- -06- -+ 0,25 DC-3
- o
0\ Delme isleminden sonra ¢apraz hareket ederken merkez 6z ¢ikarilana kadar ilerleme hizinin tavsiye edilenin

%25'i kadar azaltilmasi tavsiye edilir. Devir basina eksenel ilerleme hizi tavsiyesi f < 0,1 mm/devirdir.

AV 4

"

DC

Merkez 6z

Tavsiye edilen kesme kosullari

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

fi Is parcasi ilerleme (fz: mm/t) RGN (VD kaplama

= PR1535 PR1525 PR1510 CA6535 o
Karbonlu gelik 0,08-0,15-0,25 120180250 10— T80 250 - - iE,

. Yo * v

Masimli gelik 0,08-0,15-0,2 100 - 160 220 100—-160— 220 - - E,
Kalip geli 0,08-0,12-02 80100150 JOR - S - - -
Paslanmaz celik (Ostenitikilgili) 0,08-0,12-0,15 100 11507 200 100 - 1%%7 200 - -

o Paslanmaz gelik (l\{llartensitik ilqili) 0,08-0,12-0,2 150 273?07 250 - - 180— 2‘:0 ~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle 0,08-0,12—02 * _ - -
sertlestirme) ! ! - 90-120-150
Gri dokme demir 0,08-0,18-0,25 - 120180250 120-Th0-250 -
Sfero dokme demir 0,08-0,15-0,2 - 100150200 100-150-200 -
Ni bazl il direnli alagim 0,08-0,12-0,15 20— 30— 50 - - 20-30-50
Titanyum alagimi 0,08-0,15-0,2 40— 2}; _80 - 30— E\f, -70 -
Karbonlu gelik 0,08-0,15-0.2 12018025 10— T80 250 -
Nlasimli elik 0,08-0,12-0,18 100180220 00— 60— 220 -
Kalip celgi 0,08-0,1-0,15 80100 150 JOR - S -

» Paslanmaz celik (Ostenitik lgili) 0,08-0,1-0,15 100— 1‘:0 ~200 100 - 1%?0 ~200 -
Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,08-0,1-0,15 150 2%30 ~250 - 180 — 2‘:07 300
T 008-01-075 0-120-150 - -
Nibazliisil direncli alagim 0,08-0,1-0,12 207?6750 - 20,5,50
Titanyum alagimi 008-0,12-0,15 10— 25— 0 - -

Koyu renkli rakam tavsiye edilen baslangig kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine % : 1. tavsiyevX: 2. tavsiye

durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.
Ni bazli isil direncli alasim ve titanyum alagimi icin sogutma sivisiyla kesme tavsiye edilir.
lyi bir tamamlanmis yiizey elde etmek igin sogutma sivisi ile kesme tavsiye edilir.
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MECH

L3

]
\\

Frezeleme

BDMT

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Ckeltmeyle sertlestirme)

= Olii (mm) Agi () Karbiir
Kesici ug Agiklama § PVD Uygun govde
gl S D1 | RE L | Wl | AN | AS y
= PR1210:PR1225: PR1230 PR1535
BDMT ~ 11T308ER-N2 21382808 | 11|67 13|18 | @ @: @ [
m ’ BDMT 11T308ER-N3 2138 (28 |08 n 6,7 13 18 [ ] [ ] [ ] [ ]
M79-M82
N T
n =0 BDMT 170408ER-N3 21 49 | 44 | 08 17 9,6 13 18 [ J [} [ [ J
3 centikli
%2
oo ‘J * | BDMT  170408ER-N4 2149 [ 44 |08 | 17 |9 | 13| 18| @ @ @ °
4 centikli

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MECH

MECH

Sekil 5
Govde olculeri
Yedek parcalar
Stok Olgii (mm) |k 6nleyic =
i 2 aynama dnleyici .
s | s g bilesk Vida Anahtar
Aciklama S 2|3 Uygun kesici uglar
S| o Q| <<| e : &
2 %|2 E D
R DC | DCON | LF | LH |APMX |2 ‘é @
MECH 02552511421 | e |8 | |4 p2-t0] 25 | 25 | 10 | 46 | ¥ 1 GE)
03253211521 | @ |10 1 3]
5 9] 3 140 | 55 | 46 — <
032-532-11-5-41 ® |20 | 32 11 BDTM11T308ER-N2 N
04053211641 | @ ||l 150 | | s [Petl2] P SB-2555TRG DTM-8 + &
040-542-11-6-4T | @ | 160 1] BDTM11T308ER-N3
050-542-11-74T | ® |28 ) 2
7 7] 50 7| 75 | 64 ——
050-542-11-7-6T | ® |42 6 2
MECH  040-532-17-4-2T | @ 32 | 160 2 !
C sla2la 7| 13 | s | 2 | BDTM170408ER-N3
040-542-17-42T | ® +19 o Beet| 1| P37 $B-4070TRN DTM-15 +
050-542-17-5-4T | @ [20] 4|5 6| 50 185 | 88 | 74 2 BDTM170408ER-N4
MECH  025W25-11-42T | @ | 8| |4 |e21|-t0] 25 | 25 | 104 | 46 | 37 3
032-W32-11-5-2T | @ |10 s o| 3 | s | o 3
032W32-11-54T | @ |20 32 3 BDTMT1T308ER-N2
040-W32-11-6-4T u| 46 |+n[ 8] 2 | @ | 5 e P $B-2535TRG OThi-8 -
ool | 6 [+23] - |4 BDTM11T308ER-N3
050-W40-11-7-4T | @ |28 4
7 71 50 | 40 | 147 | 75 | 64 —
050-W40-11-7-6T | @ |42 6 4
MECH  040-W32-17-42T | @ |8 |24 0 | 32 | B6| B | % 4 BDTM170408ER-N3
+19] -7 Evet—{ P37 $B-4070TRN DTM-15 +
050-W40-17-5-4T | @ [20] 4|5 50 | 40 | 161 | 88 | 74 4 BDTM170408ER-N4
MECH 025525-11-4-2TXT | @ | 8 5 4 [+21/-10] 25 25 127 46 37 ER BDTM11T308ER-N2
032532-11-5-2TXT | @ |10 shosl ol 2 | 2 L | s | a [FO15] P SB-2555TRG DTM-8 +
032532-11-5-4TXT | @ |20 4 5 BDTM11T308ER-N3

Centikli kesici uca takmak icin, bkz. sayfa M83.
MECH...XT Safti (X-Treme Saft) NIKKEN X-Treme aynasl icindir.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M84
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MECH

receeme ()

DCB
KW!
3
v v
o 4 =
z :
< <
S
[Dccs.
DCCBs
DC
Sekil 1
Govde olculeri
Stok = Yedek parcalar
duru- Olii (mm) = Kaynama nleyici ) )
- § - % 1 -‘5 _ bilesik Montaj avatasi Vida Anahtar
Aciklama S|EEl=E| s a3 @) Uygun kesici uclar
v | 7|2 EEEIREEREE
S| 2| BIE|IT|E|8|=2|E|2 é
MECH O040R-11-4-4T-M | @ [16| 4 | 4 40016 [15[9 50|37 (19 |56|84 ]y, HHBX25 BDMTTTT308ER-N2
+23| -8 — P-37 $B-2555TRG|  DTM-8 +
050R-11-5-6T-M | ® (30| 6|5 50| 22 [18[11]63|46|21|63[104/ Y| 1 HH10X30 BDMT11T308ER-N3
MECH 050R-17-2-4TM | ® |8 2 5230 1 HH10X30
— 50| 22 (18] 21 (63 104 |
050R-17-4-4T-M | @ | 16| 4 | 4 | 78 | 59 " |1 HH10X40 BDMT170408ER-N3
063R-17-3-4T-M | ® |12 3 [+190 7|63 27 [20 (14|70 45| 24| 7 124 y?r |1 P-37 HH12X35  |SB-4070TRN| DTM-15 +
080R-17-4-6TM | ® | | |, 80|32 26]18) | |28]8 144" | 1] HH16%45 BOMT170408ER-N4
100R-17-4-6T-M | ® 100| 40 | 56 30| 9 |164 2 -

Centikli kesici uca takmak igin, bkz. sayfa M83. Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin izerine uygulayin.

MECH-BT50 (Tiimlesik takim tutucu tipi)

T—
. T
00 p -
(=3 i i
Il S N kB i
B -
|
1) ul
APMX - 3% BT50
LF 101.8
Govde olculeri
. — Yedek parcalar
ok Ogiom) | —
umu| || 5 Sls Kaynama dnleyici bilesik Vida Anahtar (Torx)
Ak 5| E|g|= Z|= Kesiciug
¢tklama HEEIEE -~ 2|5 Uygun kesici uglar
R | = = DC LF = [ 2= “‘
= =y
vy
o BDMT11T308ER-N2
MECH 050R11-8-4T-BT50 ® 32|48 [+3[-7] 50 143 B[4 P-37 $B-2555TRG DTM-8 +
y BDMT11T308ER-N3
MECH 050R17-7-4T-BT50 ° 50 149
063R17-7-4T8150 | @ |28 4 63 Ha-| 5.9 BOMT170408ER-H3
7 |+19] -7 173 | 104 = p-37 SB-4070TRN DTM-15 +
080R17-7-4T-BT50 ° 80 yr |78 BDMT170408ER-N4
100R17-7-6T-BT50 e |26 100 10,2

Centikli kesici uca takmak icin, bkz. sayfa M83. Kesici u sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M84




MECH

MECH-BT50-A (Temel iinite)

o
o —PRACRNK g —er-
- L—
APMX:

BT50
APMX 38
LH
LF 101.8

\ 2100

38
101,8
Govde olclleri
S Kesici Kad Ol¢ii (mm) Soi
durumu| Kesici . ade- ogutmaswisi .
Agklama Uglar Agizlar meler AR. R-R. delg Agirlik (kg)
R DC LF LH APMX APMX1
o |MECH  050R11-4T-BT50-A MT0 24 4 6 +23 -7 50 125 81 55 10 Hayir 4,6
§ MECH  063R17-4T-BT50-A MT0 2 4 63 54
e 080R17-4T-BT50-A MT0 5 +19 -7 80 143 100 75 16 Hayir 6,8 @
- 100R17-6T-BT50-A MT0 30 6 100 8,5
= o |MECH  050R11-4T-BT505A MT0 32 4 8 +23 -7 50 143 99 73 55 Hayir 48 GE)
=] ‘;; MECH  063R17-4T-BT505A MT0 " 4 63 58 %
E = 080R17-4T-BT505A MT0 7 +19 -7 80 173 130 104 75 Hayir 76 o
= 100R17-6T-BT505A MT0 4 6 100 9,8 e
Centikli kesici uca takmak icin, bkz. sayfa M83.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
Takim yapisi
Parmak freze Temel inite On parca (1 adet) Baglama cvatasl
MECH 050R11-4T-BT505A MECHO50R11-4T-BT50-A MECHO50R11-4T-F HH12X35
063R17-4T-BT505A = MECHO063R17-4T-BT50-A + MECHO063R17-4T-F + HH12X40
080R17-4T-BT505A MECHO80R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F HH16X40
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F HH20X40
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M84
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MECH

Frezeleme lﬁ

MECH-F on par¢a

Govde olculeri

Stok i = Yedek parcalar
Olgii (mm) S L )
durumu| 5 | = = Kaynama dnleyici bilesik Vida
SIS Bl 2=
Agiklama 2|2l el=|= 2 E
R |>= = DC LF LH | APMX1 | DCON | 5| = é
=3
MECH 050R11-4T-F [ ] 8| 4|2 (+23] -7 50 32 18 10 22 [Hayi 0,2 P-37 SB-2555TRG
MECH 063R17-4T-F [ sl 4 63 22 104
080R17-4T-F [J 2 [+19] -7 80 44 30 16 32 |Hayi 0,8 P-37 SB-4070TRN
100R17-6T-F ® |12]|6 100 45 13
Centikli kesici uca takmak icin, bkz. sayfa M83.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Uygun kesici uglar
Parmak freze Temel Ginite On parca Uygun Kesici Uglar
MECH 050R11-4T-BT505A MECHO50R11-4T-BT50-A MECHO50R11-4T-F BDMT11T308ER-N2 + BDMT11T308ER-N3
063R17-4T-BT505A MECH063R17-4T-BT50-A MECH063R17-4T-F
080R17-4T-BT50SA MECH080R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F BDMT170408ER-N3 +BDMT170408ER-N4
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F
Yedek parcalar
Yedek parcalar
Badilama vidas! Anahtar Badilama vatas! Anahtar Kaynama dnleyici
9 (Baglama vidasi igin) 9 (Baglama aivatasi iin) bilesik
Agiklama
= Ay
MECH 050R11-4T-BT505A SB-2555TRG DTM-8 HH12X35 LW-10
kT L 063R17-4T-BT505A HH12X40 LW-10
tiimlesik tip
(Set) 080R17-4T-BT50SA SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 LW-14
100R17-6T-BT50SA HH20X40 LW-17
MECH 050R11-4T-BT50-A SB-2555TRG DTM-8 HH12X35 LW-10
063R17-4T-BT50-A HH12X40 Lw-10
Temel iinite P-37
080R17-4T-BT50-A SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 LW-14
100R17-6T-BT50-A HH20X40 Lw-17
MECH 050R11-4T-F SB-2555TRG
) 063R17-4T-F
On parca - - -
080R17-4T-F SB-4070TRN
100R17-6T-F

Sadece 6n pargayi satin aldiysaniz anahtar (baglama vidasi icin)/baglama civatasi ve anahtar (baglama civatasi icin) dahil degildir.

WKesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M84




MECH

Diizgiin talas tahliyesi
Diizgiin talas tahliyesi

Centikli kesici ug talaslar kiiglik parcalara ayirir

is parcasi malzemesi: SS400
Vc=120m/dak

apxae=40 mmx10 mm
fz=0.12 mm/t
MECH032-532-11-5-4T

Diisiik kesme kuvveti
Centikli kesici uclar nedeniyle daha disiik kesme kuvveti

Diiz kesilmis bir agiz
diizgiin talas tahliyesi saglar

L
\/f

V
Centikli kesici ug kesme kuvvetini azaltir

ve tirlamayi azaltarak yiksek verimli
isleme saglar.

Alt kesici ug icin sogutma sivisi deligi ile
(Sadece parmak freze tipi)

Kesme kuvveti karsilagtirmasi (Esas kuvvet)

Is parcasi malzemesi: S50C 5.000 4,660 is parcasi malzemesi: S50C
4 Ve=120m/dak ] Ve =120 m/dak
_ Tavsiye edilen Kesme arahgl apxae=40 mmx5~13 mm 3.950 apxae=40x10 mm
€ 151~ kesme araligi £2=0,06 ~ 0,2 mm/t 4.000 3.580 —  fz=01mmnt
% MECH032-532-11-5-4T _ ] MECH032-532-11-5-4T
Z
5 R < 3000 — —
é» 10— g
o <
g § 2.000 ]
g 5 <
Rakip A Rakip B 1.000 [ 1
>
0,06 008 01 0,15 0,2 VECH ) )
fz (mm/t) Rakip A Rakip B (Sirket ici degerlendirme)
Takilan kesici ug sayisi e )
(]
— — S
Kesici ug sayisi Kesici ug sayisi k7]
()
= | 2 BDMT11T308ER- BDMT170408ER- — | Z | BDMT11T308ER- BDMT170408ER- )
ES £ B L
Agiklama R [ , Agiklama g E [ ,
> I = I
\ H t H
N2 N3 N3 N4 N2 N3 N3 N4
MECH  025-525-11-4-2T 3 8 4 4 MECH  050R11-8-4T-BT50 32 16 16 = -
032-532-11-5-2T 10 5 5 050R17-7-4T-BT50 4
032-532-11-5-4T 20 10 10 063R17-7-4T-BT50 28 14 14
040-532-11-6-4T B - 080R17-7-4T-BT50
—————— 4 |} 12 12
040-542-11-6-4T 100R17-7-6T-BT50 6 | 42 21 21
050-542-11-7-4T 28 14 14 MECH  050R11-4T-BT50SA 4 | 32 16 16 - -
050-542-11-7-6T 6 | 42 21 2 063R17-4T-BT50SA 4| s 1 "
MECH  040-S32-17-4-2T 3 8 s 4 080R17-4T-BT50SA
040-542-17-4-2T - - 100R17-6T-BT505A 6 | 42 - - 21 21
050-542-17-5-4T 4 120 10 10 MECH  050R11-4T-BT50-A 4 | 24 12 12 - -
MECH  040R-11-4-4T-M 4 116 8 8 063R17-4T-BT50-A 4 | 20 10 10
050R-11-5-6T-M 6 | 30 15 15 080R17-4T-BT50-A
MECH  050R-17-2-4T-M 8 4 4 100R17-6T-BT50-A 6 | 30 - - 15 15
050R-17-4-4T-M 4 116 8 8 MECH  050R11-4T-F 4 18 4 4 - -
063R-17-3-4T-M 12 6 6 063R17-4T-F 4| 3 4 .
080R-17-4-6T-M 080R17-4T-F
- 6 | 24 - - 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

M83



receeme ()

Centikli kesici ucun takilmasi ile ilgili uyar

1. Centikli kesici uglar kesici ucu takim goévdesi tizerindeki
isaretlerin sayisina gore takin.

(Bkz. Sekil 1, 2 ve 3)

<Kesici ug numarasi ve takim isaretleri>

Kesici ug ebadi 11 tipi 17 tipi

Kesici ug no. 2 3 3 4

isaretler .

* Kesici uglar yanlis takilmis sekildeyken takimin kullanilmasi gévdenin zarar gérmesine
neden olacaktir.

Tavsiye edilen kesme kosullar
(Centikli kesici u¢ kullanirken)

Sekil 1 Ayni agiz

2. Centikli kesici uglari agiza takarken, kesici ug lizerindeki
sayinin ilk kademedeki kesici ugla ayni oldugundan emin olun.

Sekil 3 isaretler

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
is parcasi malzemesi fz(mm/t) MEGACOAT NANO MEGACOAT
PR1535 PR1225 PR1230 PR1210
i * hAe *
Karbonlu gelik 0,08~0,1~0,15 120~180~250 120~180~250 120~180~220 ;
i * Yo *
Alagimh gelik 0,08~0,1~0,15 100~160~220 100~160~220 100~160~200 )
* Yo *
Kalip celigi 0,08~0,1~0,15 80~140~180 80~140~180 80~140~160 i
Gri dokme demir 0,08~0,15~0,18 - - . 120~1§0~250
" ‘ *
Sfero dokme demir 0,08~0,15~0,18 - - . 100~150~220
*Titanyum alagimlan 0,08~0,1~0,15 40~6:~80 - ) 30~?(;~70

*Titanyum alagimlari i¢in sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

% : 1. Tavsiye v : 2. Tavsiye

1. Yukarida tavsiye edilen kesme kosullari centikli kesici uglar icindir.
2. Centiksiz bir kesici ug kullaniliyorsa kesme derinligi (ap) ve genisligi (ae) ¢entikli kesici ucun %60'i veya daha azi kadar

olmahdir.

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

LRI K?;;SRE) degeri | Govge kbsesinde ek isleme dlciisii (mm)
;z R1.0
2,4 R1.2
3,1 R1.6
40 R2.5

Mm84

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

Buytik kose R(RE)

o Ek olarak degerine sahip
Govde kosesi islenmis 7 kesici ug
Onisleme ) Sonisleme



MECH

Kesme performansi

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

MECH parmak freze 2 agizh tip (is parcasi malzemesi: S50C)
Bara baglama Kenar isleme Slot agma
Kesme capi Agiklama uzunlugu LPR
ae
(mm) DC
Q.
] Y " e
oy :;I s
025 | MECH025-525-11-4-2T 48 Agklama f;f’:”;f}":?ﬁf;fﬁ e
232 MEGEASE2 Ve 57 Kesme hiz:: Kesme hiz::
MECH032-532-11-5-4T VC: 100~180 m/dak yc: 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 " "
MECH050-542-11-7-4T MECH025-525-11-4-2T o £
250 76 =L i
MECH050-542-11-7-6T L P : :
0 10 20 30 O 008 01 0,12
ME(H040'S32'17'4'2T Kesme genisligi ae (mm) flerleme fz (mm/t)
240 74
MECH040-542-17-4-2T
50 MECH050-542-17-5-4T 89 N e
£ 30
MECH032-532-11-5-2T 5 uf S
Sekil I ! ! ! 10 :
¢ 10 20 30 0,08 0,1 0,12

LPR

Kesme genisligi ae (mm)

llerleme fz (mm/t)

MECH040-532-17-4-2T
MECH040-542-17-4-2T

10 20 30 40
Kesme genisligi ae (mm)

0,08 01 012
llerleme fz (mm/t)

4 agizli/ 6 agizli tip

40
E 30f-
MECH032-532-11-5-4T Sul-
Kesme aenisliai ae (mm)
MECH040-532-11-6-4T £
MECH040-542-11-6-4T a0

Kesme genislidi ae (mm)

MECH050-542-11-7-4T

ap (mm)

Kesme qenisligi ae (mm)

10 20 0

MECH050-542-11-7-6T

ap (mm)

10 20 )
Kesme genisligi ae (mm)

MECH050-542-17-5-4T

10
Kesme genisligi ae (mm)

20 30

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

M85
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MECH

MECH takma uclu freze (is parcasi malzemesi: S50C)
. Kenar isleme
Bara baglama
Kesme capi Agiklama uzunlugu LPR
(mm)
&l
240 MECHO40R-11-4-4T-M 125 :
MECHO50R-11-5-6T-M 13 Kesme hiz:: Ve = 100~180 m/dak
llerleme: fz=0,08~0,15 mm/t
250 MECHO50R-17-2-4T-M 112
MECH050R-17-4-4T-M 138 w ,,,,,
MECHO40R £ MECH063R
63 MECHO63R-17-3-4T-M 115 e iy vy
280 MECHO80R-17-4-6T-M 130 ! i !
10 20 30 10 20 30
Kesme genislidi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
2100 MECH100R-17-4-6T-M 130
Sekil
MECH050R : MECHO80R f ,
-11-5-6T-M o T -17-4-6T-U £ :
— 1 : 0 % —0 zur - 730
Kesme genisligi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
J 1 a
I I BT e e e e e R 60|
MECHO50R [P0 U T S S SO MECH100R M
-17-2-4T-M ¢ [ -17-4-6T-U '
o . .
= 10 30 10 20 30
Kesme genisligi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
Slot agma tavsiye edilmez.
MECH050R
17-4-4T-M
10 20 30
Kesme qenisliGi 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 Agiklama uzunlugu LPR
(mm) ae

Frezeleme lg

MECHO50R11-8-4T-BT50

Kesme hizi: Vc = 100~ 180 m/dak
lerleme: fz = 0,08~0,15 mm/t

MECHOSOR11-4T-BT50A w3
250
MECHOS0R17-7-4T-BT50
o3| MECHOG3RI7-7-4T 8150
MECH063R17-4T-BTS0A o
ot0 | MECHOBORT7-7-4T 8150
MECHOBOR17-4T-BT505A
oi00 | MECHTOORT7-7-6T-8T50
MECH100R17-6T-BTSO0SA
Sekil

M86

MECHO50R11 K MECHO8OR17 o
-8-4T-BT50 £ -7-4T-BT50 £
MECHOS0R11 : MECHO80R17 Fa
-4T-BT505A -4T-BT505A 0
0 10 20 30 ° 10 20 30
Kesme genislidi ae (mm) Kesme genisligi ae (mm)
w MECH100R17 e
MECHOS0R17 HE) -7-6T-BT50 e
-7-4T-BT50 " MECH100R17 "
0 -6T-BT505A 0
0 10 20 30 0 10 20 30
Kesme genisligi ae (mm) Kesme genislii ae (mm)
Slot agma tavsiye edilmez.
MECH063R17 w0
-7-4T-BT50 £«
MECH063R17 "
-4T-BT505A 0

10 20
Kesme genislidi ae (mm)

30




MECHT

Titanyum alasimi isleme i¢in helisel parmak freze

MECHT

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

Tirlama ve talas tekrar kesme sorunlarini azaltmak icin gelistirilmistir

Benzersiz kesici u¢ kombinasyonu

Daha buyiik olan alt kesici uclar daha biiyiik kesme kuvvetlerine
dayanacak sekilde konumlandiriimistir (232 haric)

Daha yiiksek giivenilirlik icin yeni tasarim
Alt kesici uglar ¢ift yiizlii kontaklar tarafindan yerinde tutulur

)

iyilestirilmis kinlma direnci ile stabil isleme

Tutma ylizeyi 2

Eksenel yénde ek

Tutma yiizeyi 1

- tutma
11 T3 tipi Genis tutma
ylzeyi
11 T3 tipi
Delik capi

Daha biiytik delik capi baglama glictinii iyilestirir ve tirlamayi azaltir
227 mm delikli 250 mm takim (konvansiyonel delik: 22 mm)

Takim 6zellikleri Ozel siparis mimkindir
Ozel kesici ug ve kademe sayisi

(MECHT50R-1711 tipi)

Takim sertligi Konvansiyonel takimlara gére %15 daha fazla sertlestirilmistir

Miikemmel talas tahliyesi

Yeni talas kanalitasarimi
Buyuk, diizguin agizlar talasla tikanmayi dnler
MECHT (250-4T 3 kademe)

Buyuk talagkanal

Konvansiyonel (50-4T 4 kademe)

Diizgiin tasarim

Tiim kesici uglarda sogutma

sivisi delikleri bulunur
Optimize edilmis delik capi

akigmiktarini ve basincini kontrol eder . W

: B ow W
Diizgiin talas tahliyesi ve tistlin kesme e = w
agzi sogutmasi Talag 6rnegi

Diisuik direngli JS talas kirici ve tok PVD kaplama ile daha uzun takim omri

Diisiik kesme

kuvveti JS talas kirici

Keskin kesme performansi nedeniyle
kesme agzindaki is1 bastirilr.
Uzun takim émri

Daha yuksek

tokluk PR1535

Tok alt katman ve yiiksek isil direncli
MEGACOAT NANO kaplama teknolojisi ile
kirllmaya karsi direncli

~%
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MECHT

receeme ()

BDMT
Ol¢ii (mm) Aa () Karbiir
Kesici ug Agiklama Kenar MEGACOAT NANO (PVD)
says| s D1 RE L Wi AN AS
PR1535
BDMT  11T302ER-IS 02 °
g _ 11T304ER-JS 2 38 28 04 1 6,7 13 18 °
O = 11T308ER-JS 038 °
LAy BOMT zgjggggﬁ 2 49 49 gg 17 96 13 18 °
Diisiik kesme kuvveti - 4 L

Genel JT talas kirici ve centikli kesici u (sadece takimda cift sayida kesici ug varsa) da kullanilabilir. Daha fazla bilgi iin, liitfen Kyocera satis temsilcinize bagvurun.
Kose R(RE) degeri 1,6 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim govdesinde ek modifikasyonlar gerekebilir.

MECHT

DCB

Kww

- ’ nill

— . Tl

Vv a4 = e 'z 5° |
e v] —
6@ D, [a) / "
APMX | E

Sekil 1

T

Govde Olculeri

Stok i Yedek parcalar
Olgii (mm) = ) ) Uygun kesici uglar
durumu| _ = Montajavatasi| ~ Vida  [Anahtar (Torx)
=R 2|3
Aciklama ;g 2| gl <|= 0 (N ey lalal=|g S &), 2. kademe
R | = = ‘sggggbzgggg,‘g = / 1.kademe | veya daha
A yiiksek
MECHT 32-532-11-5-4T ® |20(4]|5(+23]-9(32]32 140| 55 | 46 Evet| 1 - SB-2555TRG| DTM-8 | BDMT11T3... [*BDMT11T308...
MECHT 50R-1711-3-4T-M ® (12 55 34 2 | HH12X40 |SB-2555TRG| DTM-8
+19' -7" | 50 —1 *BDMT11T308...
50R-1711-4-5T-M [J 27|20 | 14| 65 8247|124 2 | HH12X50
20|5 1 Evet BDMT1704...
63R-17-4-5T-M [ ] 4 63 2 | HH12X65 |SB-4070TRN| DTM-15
+19| -7 80 60 *BDMT170408...
80R-17-4-61-M ® |26 80 32126 |17 28| 8 [144 2 | HH16X65
'A.R.=+23°,2R.R. = -6°, 2. kademe veya iizerinde MECHT50...-1711- iin
*2. kademe veya izeri kademelerde Kdge R degeri 0,8 veya daha az olan kesici uclar kullanin
Sogutma sivisi ile isleme yapilmasi tavsiye edilir (igten 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 uygulayin.
Tavsiye edilen kesme kosullan
Tavsiye edilen kesici ug kalitesi (Vc: m/dak)
) Kesme derinligi (mm)
Is parcasi Uygulamalar fz (mm/t) MEGACOAT NANO
ap ae PR1535
X Kenarisleme ~Kesme Derinligi (APMX) ~0.5DC 0,10~0,12~0,16 30 ~ 40 ~ 60
Titanyum alagimi
(TiGAI4Y) Slot agma ~0.5DC 1DC 0,05~0,07 ~ 0,09 30 ~40~50
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M88




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

"Biiyiik egimli kenar" tasarimi

Ekonomik
Cift tarafli
6 kenarli kesici ug

Tok kesme
agzi ve kalin
kenar tasarimi

Diistik kesme kuvveti ile keskin kesme

Biiyiik talas acisi ile keskin kesme Kesme kuvveti karsilagtirmas) 5"
(Sirket igi degerlendirme) Ve= 180m/dak
apxae = 7x 110mm
fz=02mm/t
Is parcasi malzemesi: S50C

A.R. Maks.+13°

©125mm  Takim

* Kesme kuvveti birincil kuvvetle ilerleme

kuvvetinin sonucunda ortaya ¢ikan kuvvettir.
4.000 Lk

w
U
o
o

"Biiyiik egimli kenar" tasarimi kesme agzi

is parcasina girdiginde darbeyi azaltir %100 %115

Kesme kuvveti (N)
w
o
S
S

2.500

Por Tyt T 2.000 —
"Biiyiik egimli kenar" tasarimi ! MFWN

Rakip A Rakip B
! GMTalaskina $ (Pozitif) (Pozitif)

a Azaltilmis tirlama

Ve =200m/dak
. . . U A e eenzes ee apxae = 3x15mm
Yiizey kalitesi karsilastirmasi 2Un cikintyy, Isleme giiriiltiisii kargilagtirmasi |r-omm:
(Sirket ici degerlendirme) uygu’,du (Sirket ici degerlendirme) Is parcasi malzemesi: S50C
r ©80mm Takim (7 agiz)

80

o))
o

Tirlama
yoktur

N
o

Ses basinci seviyesi (spl)
N
o

%100

Tirlama
olusur

: MFWN : RaipD Rakip E

i GMtalaskina § (Negatif) (Negatif)

350 mm (Bara baglama uzunlugu)

.................
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N
Frezeleme L@

B Kalin kenar tasarimi sayesinde uistiin kirilma direnci

Kesme agzi kalinligi 8,5 ~5 mm

<Kesme kosullari>

Stabil baglama ve en uygun
kesici uc ylzeyi tasarimi

Is parcasi malzemesi: SCM440H(38~42HS) Is parcast izerinde slot ile darbe

Kirllma direncinin karsilastirilmasi  (sirket ici degerlendirme) Ve=100m/dak apxae =2x100mm fz=02~045mm/t Kuru
.'"'"”."."..'..'..'..'"'"'"”."."..'..'..'..'"'"”."."."..'.""";;"""'.""""g\/somakms\emeammlarmdakul\amlab'\l'\r
i GM talas kirici ¢ X Kinlma
v : fzmmn
GH talas kirici v : 0,20
0 000000000000000000000000)000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000E00000000000000COONOGIOIOIOIOIOIORIOITORIOIOIOI0 0,25

’ - X 0,30

Rakip F (Pozitif ,
akip F (Pozitif) X 0,35
. ) X 0,40
Rakip G (Negatif) X 0,45
0 20 40 60 80 Kesme siresi (dak)

Yiizey islemenin yaninda dikey isleme icin.
Sol takimlar icin (6zel siparis) notr
takimlar da mevcuttur.

Kaplamanin ozellikleri

LXd LX)
Uzatllml; taklm Omrll: 40 MEGACOAT NANO
MEGACOAT NANO S
o 30 | ’T|CN
. . L . @ 25 QTiAlN MEGACOAT
Celik ve paslanmaz celik (ostenitik) icin PR1525, titanyum alagimlari ve paslanmaz X .
celik (cokeltmeyle sertlestirme) icin PR1535 ve dokme demir icin PR1510 mevcuttur. § 20 @ TN
Yiiksek sertlik (35GPa) ve Gstiin oksitlenme direnci (oksitlenme sicaklhigi: 1.150°C) ile 15
asinma ve kirilmayi onler. Isil direncli alasimlar ve paslanmaz celik (martensitik) icin
CA6535 (CVD kaplamali karbtir) de mevcuttur. 10 400 600 800 1.000 1.200 1.400

Oksitlenme sicakligi (°C)

n Cesitli uygulamalar icin 5 talas kirici

Diizgiin talas tahliyesi

I
Talaskina ' Uygulamalar Kesici ug

: MakS. ap
G M : 8 I’ 8'77177

‘ Genel amagl \ \

| : NN

: Dustik kesme 6 \ \ \

| kuvveti _

! g, O\ N\

|
G H : Agir frezeleme icin &

|

|
G L I Yuizey kalitesi
: odakli

GLL:

1
|
AM |
| Demir digi metaller
|
1

fz (mm/t) (Fotograf yiiksek hizli bir kamera ile gekil

M90

00601 02 03 04 Diizgiin olarak kivrilmis talaglar

mistir.)



WNEU/WNMU/WNGT

Kullanim siniflandirmasi
%  Kabaisleme/1. Segim
Y © Kabaisleme /2. Secim
W : VYiizey isleme / 1. Secim
[T - Yiizey isleme / 2. Seim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

. g
Ol¢ii (mm) Karbiir 2
(%l
sl= e |[-|-
Kesici ug Agiklama Uygun govde
IC S D1 | RE | BS wlglniciginlwl=
EEE EEE
A@@ WNEU  080608EN-GL 14,02(665| 62 | 08 | 15 (@ o0 (O
Yiizey y6nlendirmeli
WNGT 080608FN-AM 14,02 665 | 62 | 08 | 15 [ [}
3 kenarli / Demir Digi
Metaller
%@@ WNMU  080608EN-GH | 14,02 | 665 | 62 | 08 | 13 (@] (@@ @ ® M2, M4
Tok kenar
g/@@ WNMU  080604EN-GM 04|17 (0| | ool |@
7 : 080608EN-GM 1402 665 | 62 08 | 13 |®@ o0 (o
Genel amagl
\ /
75 | ‘_!E WNMU  080608EN-SM 14,02(665| 62 | 08 | 13 |® L H M )
B Dilsiik kesme kuvveti

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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receeme ()

MFWN

DCSFMS

DCSFMS
DCB
e =
\peatl ezmll
& 5 |
|| ) 4 )
]| <2 org
DCCB: 1o DCCB: =
DC oc =
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCB DCCB:
ST H T
|
\
I
DCCB«
PCD:
DCCB:
DC
Sekil 3
Govde Olculeri
Stok £
0 _ P =l _
durumu| S| | Ot (mm) |z 2|
Agiklama S|=|E SlegE| =22
2 Elz=| &
R DC | DCSFMS| DCB | DCCBT | DCCB2 | DCCB3 | DCCB4 LF (BDP KDP [ KWW | PCD1 =
el
MFWN  90063R-3T-M ® 3 -10] 63 47 22 19 1 40 21 6,3 10,4 14000 [ 05 | 1
90080R-4T-M (J 4 91 80 60 27 20 13 5 24 7 12,4 Eret 12000 | 1 1
E=S 90100R-5TM | @ |5 -8 100 70 32 46 30 8 144 10500 | 1,3 | 2
< 90125R-6T-M (J 6 |+13|-7,5 125 87 0 55 33 9 164 9500 | 25 | 2
A 90160R-8T-M (J 8 160 102 68 14 20 6 32 ' 66,7 " 8000 | 38 | 3
90200R-10T-M| @ |10 -7 | 200 17500 | 6 | 3
142 60 110 18 26 40 14 25,7 1016 | yr
90250R-12T-M| @ |12 250 6500 | 84 | 3
MFWN 90063R-4T-M (J 4 -0 63 47 22 19 n 40 21 6,3 10,4 16000 | 05 | 1
90080R-5T-M (J 5 91 80 60 27 20 13 50 24 7 12,4 Euet 13500 | 1 1
,§ 90100R-7T-M (] 7 -8 | 100 70 32 46 30 8 14,4 12000 | 1,3 | 2
E 90125R-8T-M | @ | 8 [+13|-7,5| 125 87 55 33 10500 | 26 | 2
S5 40 9 16,4
2 90160R-10T-M| @ |10 160 102 68 14 20 6 32 66,7 " 9000 | 39 | 3
90200R-12T-M| @ |12 -7 | 200 & 8000 | 63 | 3
142 60 10 18 26 40 14 25,7 101,6 | yr
90250R-14T-M| @ |14 250 7000 | 87 | 3
MFWN 90063R-5T-M | @ |5 -0 63 47 22 19 N 40 21 6,3 10,4 16000 | 05 | 1
~ 90080R-7TM | @ |7 91 80 60 27 20 13 5 24 7 124 Eret 10500 | 1,1 | 1
E 90100R-9T-M (J 9 |+13| -8 | 100 70 32 46 30 8 14,4 9500 | 1,3 | 2
. 90125R-12T-M| @ |12 -1,50 125 87 0 55 6 33 9 164 8000 | 26 | 2
90160R-14T-M| @ |14 -7 | 160 102 68 14 20 32 ' 66,7 |Hayr| 7000 | 39 | 3

APMX: 8 mm

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
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Yedek parcalar

Yedek parcalar
Anahtar Kaynama
Baglama vidasl Althk Altlik vidasi Anahtar dnleyici bilesik Montaj cvatasi
Aciklama w DT™M
O | =
= =
= N = =
MFWN 90063R-3T-M HH10X30
~ | MFWN  90080R-4T-M $B-50140TR TTW-15 MFWN-90 SPW-7050 LW-5 HH12X35
R=a)
] MFWN 90100R-5T-M - P-37
5 Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen Altlik baglama pabucu igin tavsiye edilen
“ 2 stkma torku 4.2N-m sikma torku 6.0N-m -
90250R-12T-M
MFWN 90063R-4T-M HH10X30
~ | MFWN  90080R-5T-M $B-50140TR TTW-15 HH12X35
g MFWN 90100R-7T-M Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen - : ° - P-37
= 2 sikma torku 4.2N-m _
90250R-14T-M
MFWN 90063R-5T-M SB-50140TR TTW-15 - HH10X30
MFWN 90080R-7T-M SB-40140TRN - DTM-15 HH12X35
2 | MPWN  90100R-9T-M - - - p-37
e Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen
d sikma torku 3.5Nem -
90160R-14T-M ‘ ‘

%ﬁKesici ug sabitlendiginde kaynama 6nleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.

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, vidayr anahtarin 6n ucuna baglayin. Kesici ucu kisitlama ytizeylerine dogru hafifce
bastirirken, viday! 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 asiri torkla skmamaya 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 u¢ oturma ylizeyi ve takimin yatak ylizeyi arasinda veya kesici ug yan ytizeyleri ile takimin kisitlama ylizeyi 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 kdse tanimlama numarasi kesici ucun tst
ylizeyine damgalanmistir.

Frezeleme L@

Sekil1 Sekil 3 Sekil 4

Bir althgi degistirme (Seyrek agiz i¢in)

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

2. Althk uygun yonde monte edilmelidir. Althgin yiizeyini tizerindeki isaretle birlikte ilgili kisitlama yuzeyine hizalar (bkz. Sekil 1) ve althigr hafifce kisitlama
ylizeyine dogru bastirirken (bkz. Sekil 2), vidayi altligin deligine yerlestirin ve sikin (bkz. Sekil 3). Vidayi sikarken, vidanin yatak ylizeyine dikey konumda
oldugundan emin olun (Tavsiye edilen sikma torku 6,0 N m'dir).

3. Vidayi siktiktan sonra, altlik yerlesme yiizeyi ile yatak ylizeyi arasinda bosluk olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici ucu ¢ikarin ve yukaridaki
adimlara gore yeniden monte edin.

—_

Althk Takim gévdesi . Altlik vidasi
Tanimlama R
isareti Kisitlama yuizeyi Anahtar
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MFWN

% —
a
LH
LF
Govde olculeri
Stok - = Yedek parcalar
durumu| ! S = Kaynama dnleyici bilesik Vida Anahtar (Torx)
= |3~
Agiklama S| | = i
¢ S _ HPE @)
R = DC S LF LH = |5|= '_'
(=} =3 >ga
wv
MFWN 90050R-532-3T 12| 50 18500 P37 $B-50140TR TTW-15
90063R-S32-4T ® | 4 [+13[-10| 63 32 110 30 8  [Evet| 16000 ‘ Skmatorku 42N m ‘
90080R-S32-5T ® |5 91 8 13500 I
APMX: 8 mm

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

Uygun kesici uglar

Kesici ug

L3

N
N\

Frezeleme

Kater
MFWN WNGT080608FN-AM WNMUO80608EN-GH WNEUO080608EN-GL WNMU0806..EN-GM WNMUOB0608EN-SM
Sayfa M91 M91 M91 M91 M91
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Tavsiye edilen kesme kosullari

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

% s T fz (mm/t) Sermet MEGACOAT (PVD kaplamali karbiir) (VD kaplamali karbiir | DLC kaplamali karbiir Karbiir

= (S 1THG20M TNG20M PRIS35 PRIS25 PRIS10 PROTSS CAGS35 PDLO2S W25
Karbonlu gefik (0,3161:(3'12010(;,315) 200~2§o~300 120~1§o~250 120~1§o~250 - - - ) )
Magimli celik (0,82:1;3'120:06,315) 180~2;o~250 1oo~1§o~zzo 1oo~1:o~zzo : : - ) ’
L ((%61(:)’,1150:%,2153) 150~1§o~zzo 80~1ﬁ)~180 80~1ﬁ)~180 : ” ) ’ ’
fSéﬁZR."t’.ﬁz.fg‘?Hi‘ 01~0,15~0,25 - 100~160~200 | 100~160~200 ; ; ; ; ;

G| itenatici 0.1~0,15~0,25 © isomoaso| ) w0 )
FggLae?tTnzieilfglggrtIe§tirme) 01~0,15~0,25 : 90-120-150 ; ; ; ’ ’ ’
Gri dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - - 120~1:0~250 - - - -
Sfero dokme demir 0,1~0,15~0,25 - - - 100~1:0N 200 - - - -
Ni bazli isil direncli alasimlar 0,1~0,12~0,2 - 20~;2~50 - - - 20~;,~50 - -
Sl ((())(?66:(?0182:00122) 200-250~300 | 120-180~250 | 120-180~250 - - - - ;
RN «3&?66:3'01::0?’122) 180~2§0~250 100~1§o~220 100~1§o~220 ; ; ) ) ’
Kalp el 0,06~0,08~0,15 * % % ] ] ] ] ]

(0,06~0,08~0,10) | 150~180~220 | 80~140~180 | 80~140~180

(Caen i 0.06~0,12~02 0160200 100160200, ] ] ] ]

s | (Warenaticlgin 0,06~0,12~0.2 ] 150-200-250 ] ] ] 180-240-300 ] )

o F&isll(aerlltn%aezyfglsigrtIe§tirme) 0.06~0,12~0.2 : 90~120~150 ; ; : ; ’ ’
Gri dékme demir 0,06~0,12~0,2 - - - 120~1§(0~250 - - - -
Sfero dokme demir 0,06~0,08~0,15 - - - 100N§0N 200 - - - -
Ni bazliisil direncli alasimlar 0,06~0,1~0,15 - 20~§;~50 - - - 20~;§)~50 - - o
Titanyum alasimlari 0,06~0,08~0,15 - 40~;)~80 - - - - - - %
Karbonlu celik 0,2~0,3~0,4 - 120~1§0~250 120~1§0~250 - - - - - ,_E:
Alagimhi celik 02~0,3~04 - 100~160~220 | 100~160~220 ; : ; ; ’
Kalip celigi 0,15~0,2~0,3 - 80~1z§)~180 80~1z§)~180 - - - - -
féiliﬁ?t“iiﬁfg‘?ﬂ)k 0.2~0,25~03 ; 100~160~200 | 100~160~200 ; ; ; ; )

v tensticig 0.2~0,25~03 : 150~200~250 - - ] 180-200~30 ] ]
I(DgaosIljerl]tlrrr‘\aezyFee Isigrtle§tirme) 02~0,25~03 ) 90~1 ;§)~ 150 ) i i i ’ )
Gri dokme demir 0,2~0,3~0,4 - - - 120~1§o~250 - - - -
Sfero dokme demir 0,15~0,2~0,3 - - - 100~1$§0~200 - - - -
Ni bazli isil direncli alasimlar 0,15~0,2~0,25 - 20~§)~50 - - - 20~§)~50 - -
gghtargg;zemeler (60 HRC veya 01~0,2~03 . . : i 80~1(’):)~120 i B B

AM | Demir digi metaller 0,1~0,2~0,3 - - - - - . 200~6:0~900 200~5$§0~800

Kalin yazili say1 tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gére yukaridaki kosullar iginde ayarlayin.

; Lo . T . R *: 1. Tavsiye
Ni bazliisil direngli alagimlar ve titanyum alasimlari igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir. A
*1. Yizey kalitesi odakli frezeleme igin GL talas kirici tavsiye edilir. Y2, TaVS'ye
*2. GH Talas kirci: Normal agiz o f2<0,3(mm/t)

Sik agiz o Tavsiye edilmez

M95



Uygun talas kirici

Talas kina
Takim tipi
GM SM(GL) GH AM
Seyrek agiz (Althkl) [ ] [ ] [ )
Normal agiz (Altliksiz) [ ] [ ] (ilerleme hizi fz=0,3 mm/t veya [
daha diisiik olarak tavsiye edilir)
Stk agiz (Altliksiz) L] L] Tavsiye edilmez Tavsiye edilmez

Dik frezeleme (Dalma)

Kesme capi Maks. kesme genislidi (ae)
/ Tiim driinler 8mm
Takim tipi ve talas kirici segimi
Takim tipi Talas kina
Frezeleme amaci
Seyrek agiz Normal agiz Sik adiz GM SM GH GL AM
Celik ve alagimh gelik icin genel frezeleme L] o
Celik ve alagiml celik ° °
(Dilsiik rijitlikte makine veya dilsiik stkma kuvveti nedeniyle tirlama durumunda)
Uretkenlik odakli (Calistirma maliyetinin azaltiimasi) ° °
(ap=4 mm veya iizeri, fz=0,25 mm/t veya iizeri)
Yiizey kalitesi odakli o L] [ ]
Paslanmaz celik icin genel frezeleme L] o
Paslanmaz celik ° °
(Dilsiik rijitlikte makine veya dilsiik stkma kuvveti nedeniyle tirlama durumunda)
. D}b’kmeden.lir' o ° °
(Isleme veriminin iyilegtirilmesi icin)
o Dokme demir o . ° °
IS (ap=4 mm veya iizeri, fz=0,25 mm/t veya iizeri)
[}
g Aliminyum alagimlaninin genel frezelenmesi L] [ ]
i Aliiminyum alasimlan ° °
(distik rijitlikte makine veya diisiik sikma kuvveti nedeniyle tirlama durumunda)

Ornek calismalar

FC300

» Makine pargasi
+ Vc=170 m/dak
» apxae=2,5x130 mm
+ fz=0,183 mm/t
(Vf=500 mm/dak)
- Islak
+ MFWN90160R-8T (8 agiz)

"L

PR1510

Talas tahliye hizi = 163cc/dak

Rakip A
(Pozitif takim)

Talas tahliye hizi= 68 cc/dak

Manganezli Celik

- Insaat makinesi parcasi

+ Vc=150 m/dak

= apxae=1x100 mm

» fz=0,2 mm/t (Vf=668 mm/dak)
+ Kuru

* MFWNO90100R-7T (7 agiz)

» WNMUO8BO608EN-GM (PR1525)

isleme verimi: 2 parca/kenar

PR1525

Rakip B
(Negatif takim)
(Dikey takim uglar)

1 parga/kenar

Rakip A stabil olmayan ayna yerlesimi nedeniyle is parcasi kaydigi icin
diisiik kesme kosullarinda islemeye devam etmistir.
MFWN ile daha yiiksek kesme kosullarinda stabil isleme miimkiin olmustur.

(Kullanici degerlendirmesi)

M96

is parcasinin uzun gikintisi nedeniyle dengesizlik olmasina ragmen, MFWN verimi
%150 iyilestirerek takim 6mriini iki katina ¢ikarmistir.

(Kullanici degerlendirmesi)




Kesme agzi acisi 88°, yiiksek verimli takim

MFSN8S8

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

Dusiik kesme kuvveti gerektiren tasarimla tirlamayi azaltir

832'den baglayan bir iiriin yelpazesi ile ¢esitli isleme uygulamalarina uygundur

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

Yaklasik 90°kose kesmede maliyetin azaltilmasi

Fatura kaba isleme Pozitif kesici uclu 90° takimdan Tespit elemanlarina temas etmeden yiizey isleme
gecisle maliyetin azaltiimasi

MFSN88 Konvansiyonel 45° takim

Mastar
)
S Bl N8 e *

MXlenmemill koKe kismi igin bkz. sayfa M100

Frezeleme @

Diisiik kesme kuvveti MEGACOAT NANO ile daha uzun
gerektiren tasarimla takim omriu

tirlamayi azaltir

Tirlamaya direncli, orta islemeden kaba islemeye Cesitli isleme uygulamalari igin

uzanan isleme arahg kesici ug kalitesi ve talas kirici yelpazesi

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

300

4

z ‘r_l - lﬂ| Waygd
g 200 - . I
E - 206 1. Tavsi Tokk Pasl likici
o ASAGI -Tavsiye ok kenar aslanmaz celik igin
£ (Genel amach)
< 0 GM talas kinci GH talas kirici SM talas kirici

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

M97
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Frezeleme

SNMU

Kullanim siniflandirmasi

%  Kabaisleme /1. Secim
Y Kabaigleme /2. Segim
W : VYiizey isleme / 1. Secim
[ Yiizey isleme / 2. Secim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

Olcii (mm) Karbiir Sermet
Kesici ug Gl PVD - Uygun govde

IC S D1 RE | BS | B = ] 2 %
=3 = = = =3
= & & & =
SNMU 130508EN-GM 13 | 551 47 | 08 1 [ ] [ ] [ ]

SNMU 130508EN-GH 13 [551] 47 | 08 1 [} [ ] ° [ ] M99, M100

! I SNMU  130508EN-SM 13 [551] 47 | 08 1 ° [ [}
Diisiik kesme kuvveti

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M98



MFSN88

DCSFMS
DCB

DCSFMS
DCB

Kww Kww
n_i 11 _
5| = 2
©
.-r . DCC‘B; J T © lﬁ
1 DC £ DC H
E ; Q p 3 DCX DCX =
a. Sekil 1 Sekil 2
:G ‘——\"-
. _ ,/ ) o ‘FB <
< y 3 ) : %
D= .
T :
- e
Sekil 3
Govde olculeri
Stok | = Al Sogutma
=1 Olii (mm) ogu ;
Agiklama durumu 3 AR. | RR. ¢ SIVISI A?k"l)lk Sekil
R | € DC | DCX [DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB2 | DCCB3 | DCCB4 | LF | CBDP | KDP | KWW [ PCD1 | deligi .
MFSN  88050R-4T-M-G [ ] 4 -12 50 52 17,5 03 1
48 22 " 40 21 6,3 10,4
~ 88063R-5T-M-G [ ] 5 -10 63 65 18 0,4 1
& 88080R-6T-M-G [ 6 -9 80 82 70 27 20 13 24 7 124 11 1
2 +10 50 Hayir
5 88100R-7T-M-G [ ] 7 -8 100 102 78 32 45 30 8 14,4 14 2
= 88125R-9T-M-G [ ] 9 <15 | 125 127 89 24 2
40 55 63 33 9 16,4
88160R-11T-M-G| @ |11 -7 160 162 110 14 20 66,7 4,2 3
MFSN  88050R-5T-M-G [ 5 -12 50 52 17,5 03 1
48 22 n 40 21 6,3 10,4
88063R-7T-M-G | ® |7 -10 | 63 65 18 04 1
o 88080R-9T-M-G [ ] 9 -9 80 82 70 27 20 13 24 7 12,4 1,1 1
° +10 50 Hayir
& 88100R-11T-M-G| @ |11 -8 100 102 78 32 45 30 8 14,4 14 2
88125R-13T-M-G| @ |13 <15 125 127 89 25 2
40 55 63 33 9 16,4
88160R-15T-M-G| @ |15 -7 160 162 110 14 20 66,7 43 3
APMX: 5 mm (GM, SM, GH Talas kinailar, Kaplanmis karbiir), 3 mm (GM Talas kinici, Sermet)
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve digin iizerine uygulaym.
Yedek parcalar(MFSN88)
Baglama vidasi Anahtar Kaynama dnleyici bilesik Montaj civatasi
Agiklama / %
E c
MFSN  88050R-4T-M-G HH10X30
- 88063R-5T-M-G HH10X30
& 88080R-6T-M-G SB-4050TRP DTPM-15 b7 HH12X35
E 88100R-7T-M-G Kesici uc baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku
88125R-9T-M-G 3.5N-m -
88160R-11T-M-G
MFSN  88050R-5T-M-G HH10X30
88063R-7T-M-G HH10X30
88080R-9T-M-G SB-4090TRP DTPM-15 . HH12X35

Sikagiz

88100R-11T-M-G

88125R-13T-M-G
88160R-15T-M-G

3,5Nm

Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku

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

Tavsiye edilen kesme kosullari: M101

M99

Frezeleme @



receeme ()

MFSN88

\\ g = @ - -—— & Sekill
/| &
g seki2
Govde olculeri
Yedek parcalar
dStOk Ol¢ii (mm) =g L )
urumu 3 Kaynama dnleyici bilesik Vida Anahtar
Agklama 'l(;'a‘r' AR | RR. e
£
s @)
R =|8|g|l=|s|E|% % e
MFSN  88032R-532-2T-G ° 2 155 | 32 34 | 1 p-37 $B-4090TRP DTPM-15
+10 32 10| 30| 5 | ‘ —— ‘
88040R-532-3T-G e | 3 43 |4 |« ay ma °’|“ 2N
APMX: 5 mm (GM, SM, GH Talas kincilan, Kaplanmig karbiir), 3 mm (GM Talas kirici, Sermet)
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Uygun kesici uglar
Kesici ug r' ‘\ r" “ r' “
Kater L J L ‘J L -—1
MFSN88 SNMU130508EN-GM SNMU130508EN-GH SNMU130508EN-SM
sayfa M98 M98 M98
Uygun talas kirici
Talas kina
Takim tipi
GM M GH
Normal agiz v v v
Sik adiz v v (ilerleme hizi fz=0,2 mm/t veya daha diisiik olarak
tavsiye edilir)
Dik frezeleme (dalma) icin kullanilamaz.

Asir islenmis radyis kisminin referans verileri

Asir islenmis
radyus kismi

ap

1Tmm

2mm

3mm

4mm 5mm

ap

Asirt islenmis radyiis kismi

0,12mm

0,24 mm

0,27 mm

0,31 mm 0,34 mm

77,/

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M100

Tavsiye edilen kesme kosullari: M101




MFSN88

Tavsiye edilen kesme kosullari

Kaplamali karbiir

c ) ' ilerleme Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri ( Vc: m/dak)
% Is parcasi malzemesi (fz:mm/t) MEGACOAT (PVD kaplamali karhiir)
i PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S
Karbonlu gelik 01~0,2~03 120-180~250 120-180-250 - -
Alagimli celik 01~0,2~03 100160220 100-160-220 ) :
Kalip gelgi 01~0,15~025 80-140-180 80-140-180 - .
Paslanmaz celik (Ostenitik lgili) 0,1~0,15~0,25 1004?0400 100~1?0~200 - -
GM | Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) 0,1~0,15~0,25 100~1?0~200 - - B
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,1~0,15~0,25 90N1$N1 50 - - B
Gri dgkme demir 0,1~0,2~0,3 - - 120~1§0~250 )
Sfero dokme demir 0,1~0,15~0,25 - - 100~1?0~200 )
Ni bazli isil direngli alagimlar 0,1~0,12~0,2 20~§)~50 - - B
Karbonlu celik 0,06~0,12~0,2 - 120~1i§0~250 - 3
Alagimli celik 0,06~0,12~0,2 - 1004%{0420 N 3
Kalip geligi 0,06~0,08~0,15 - 80~1§)~180 . -
Paslanmaz gelik (Ostenitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 100~1?0N200 100~1?0N200 - -
Paslanmaz ¢elik (Martensitik ilgili) 0,06~0,12~0,2 100~1?o~200 - - B
M Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 0,06~0,12~0,2 90~I§)~150 - - B
Gri dékme demir 0,06~0,12~0,2 - B 120~1§0~250 )
Sfero dokme demir 0,06~0,1~0,15 - - 100~1?0~200 )
Ni bazli isil direngli alagimlar 0,06~0,08~0,15 20~;(()~50 - - B
Titanyum alagimlari 0,06~0,08~0,15 40~;6~80 - - B
Karbonlu celik 0,15~0,25~0,35 - 1zo~1§o~250 ) .
Alagimli elik 0,15~0,25~0,35 - 1004?0420 N 3
Kalip celigi 0,1~0,2~03 - 30-140~180 i .
o Gri dokme demir 0,15~0,25~0,35 - - 120~1§0~250 B
Sfero dokme demir 0,1~0,2~0,3 - - 100N1?0N200 ) v
Sert malzemeler (60 HRC veya daha az) 0,1~0,2~0,3 - - - 50~8:~100 iEJ
* Kalin yaziyla yazilan say! tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gésterir. %*: 1. Tavsiye g
Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gére yukaridaki kosullar iinde ayarlayin. e 2. Tavsiye -

* Nibazliisil direngli alagimlar ve titanyum alasimlar igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

Sermet Uygun talas kirici araligi
Tavsiye edilen kesici u kaliteleri Kaplamalr karbiir Sermet
Talaskina | s parcasi malzemesi ilérleme L)
(fz mm/t) Sermet 5 5
TN620M _
Karbonlu celik 0,06~0,12~0,15 300~280~300 £ o E z
GM | Alasimh gelik 0,06~0,12~0,15 180~230~250 %0’5 %0’5 @

Kalip celigi 0,06~0,1~0,13 150~1§0~220 0,06 0,1 02 02503 035 0,06 0,1 0,150,2 03

*: 1. Tavsiye

fz (mm/t)

fz (mm/t)

M101



Agir frezeleme icin ylizey frezeler

MFLN

Tok 4 kenarli teget kesici uclar biiyiik kesme derinlikleri ve yliksek ilerleme hizlarinda agir
frezeleme sirasinda yuiksek giivenilirlik saglar. Cesitli isleme uygulamalar icin optimize
edilmis 3 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 kenarli tasarim

Teget olarak monte edilen kesici uclar her iki

N . Hem dayanimi hem de keskinligi korumak icin
tarafta 2 kesme agzi saglar

sadece ucta kesme agzi agisini arttirir
Kesme agzinin kesit gorinimi
MFLN

Kose pah kirma

sadece MFLN90'da mevcuttur

A

Hem genel kdse R tipi hem de pahli kdse tipi
mevcuttur

Tirlamayi ve kesici ucun ¢atlamasini 6nler Konvan5|y°nel

A

Disbiikey kesme agzi ¢ikintisi

Is parcasina girerken daha diisiik
darbe kuvvetleri

Genis diiz montaj ylizeyi

Agir frezeleme sirasinda kesici ucu sikica tutar

Teget olarak monte edilen kesici uclar rijitligi arttirir Is parcasina girerken kesme kuvvetleri (sirket ici degerlendirme)

MFLNO90: Kesici ug - pahli kose tipi

X = MFLN

6.000 Is parcasina diizgiince giris B Rakip A
z
= 4000
g
é /l\/’\l
£
< 2000

0 2,5 50 75

Kacma ciiracilmec)

Kesme kosullari: Vc = 150 m/dak, ap x ae = 5 x 75 mm, fz= 0,3 mm/t
2125 (1 kesici ug), kuru, is pargasi: C50

M102



LOGU

Kullanim siniflandirmasi

%  Kabaisleme /1. Segim
Y * Kabaisleme / 2. Secim

Ol¢ii (mm) Karbiir
- Uygun govde
Kesici ug Aciklama PVD
S | D1 | RE | W1 |INSL| BS =PM21, M22, M103
PR1525 : PR1535
2 —Hie MFLNSS...
ﬂ LoGu 221616ER-GM 166 | 68 | 1,6 | 125|228 |63 | ® | @ MFLN70...
MFLN90...
S
—
2 ans
J \ LoGU 2216PAER-GM 169 | 68 | 16 | 125|228 | 48 [ [ ] MFLN90
gl
Wi s
Koge Pahi / Kose R
MFLN90 (Yiizey frezeleme)
DCSFMS DCSFMS
a DCB DCB
a
L2 kww N
a = & x
O x4y 3 s,
<C|
DC (90
DCCB: % DC %,
Sekil 1 Sekil 2 77,
DCSFMS £
DCSFMS o DCB ]
& [ ¢18 DB kww o | 22 pI8 KW o
< ] T a 2 | N
%] 2 I x % A x I.%
(2] T ] S| 5
8 = &y SE
226 . DC (00 — Q
PCD: % Lox2] L\zgcm Dc| %
DCCB: DCCBs
Sekil 3 21778
Sekil 4
Govde olclleri
Stok | 5 m .
= . . Olgii (mm) Sodutma | Maks. .
Agiklama durumu ?: el sIvist devir A(gklg)lk Sekil
2 ¥
RO DC |DesPMs| DB | DcBt | DccB2 | LF | APMX | cBop | Kop | kww | pcpr | defOF | (@aK)

MFLN  90080R-4T-M | @ . -165| 80 60 27 24 13 5 24 7 124 5970 1 1
90100R-4T-M | @ -14,5| 100 70 32 45 30 8 14,4 Evet 4780 15 2
90125R-6T-M [ ] 6 -13,5| 125 89 55 3820 29 2

40 3 9 16,4
90160R-7T-M [ 7 |+45(-135| 160 110 90 6 20 66,7 2990 45 3
90200R-8TM | @ |8 13,5 200 "™ 132 Havr 2390 6,9 3
90250R-10T-M| @ |10 -3 25 60 172 38 14 257 | 1016 y 1910 10,3 3
90315R-12T-M| MT0 | 12 13 315 222 205 80 1520 20,9 4
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M104
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Yedek parcalar

Parcalar
Baglama vidas! Anahtar Althk saci Baglama vidasi Anahtar Kéyng ma dnleyic Takim tutucu avatasi
bilesikle kaplayin
Agiklama
V’v A v@v A
MFLN **080R-4T-M HH12X35

SB-60200TRP TTP-20 MAP-2216 SB-40140TR DTM-15

**100R-4T-M p37
~ Kesici ucun stkilmastigin Altlik sacinmn stkilmastigin -
*315R-12T-M sikma torku 6,0Nm sikma torku 3,5 N-m
\ \ \

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 yatag yiizeyine ve takim yiizeyine dogru basiimis durumda tutarken vidayi sikin (Sekil 1,2)
3. Her bir cepte kesici ucun st 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 ug ile altligin ylzeyi arasinda veya kesici ucun yan ytizeyi ile

takim ylzeyi arasinda bosluk olmadigini kontrol edin. Bir bosluk varsa,

kesici ucu yukaridaki talimatlari kullanarak yeniden monte edin.

Bir althdi degistirme

1. Althgin montaj tarafindan talas ve tozlari tamamen temizleyin.

2.Vidalar uizerine orta glicte vida kilitleme yapiskani uygulayin.

3. Althgr takimin cep ylizeyine bastiriimis durumda tutarak vidayi sikin.

4. Her iki viday1 gegici olarak siktiktan sonra, uygun torkla sikin. (Tavsiye edilen tork: 3,5 N m)

5. Althgr takimin cep yiizeyleri arasinda bogluk olmadigini kontrol edin.

Tavsiye edilen kesme kosullari

Anahtar (DTM-15,

Uygun kesici u¢ hakkinda

Sekil 3

D.0. (mm) BV ed'('\z‘_ :/Ségk"f i L0GU221616ER-GM LOGU2216PWER-GM
) : (Kbse R) (Kbse Pahli)
Is parcasi S - fzzmm/t MEGACOAT NANO
Kesme genisligi | Kesme genisligi MFLN 90 v v
=<
=035%0¢ >0,5DC PRIS35 PRI525
Karbonlu celik x *
arhon ¢t 80-120-150 | 100-150-180 Maks. Devir, her bir kesme capi igin
Alasimli celik ~18 ~15 01-02-04 x *
asimil el A=02=0% ) 80-120-150 | 100150180 Kesme Gapt A
PAY * -
MAED || lepeil 70-100-120 | 80-120-150 C (mm) (dak™")
- . PAS *
Gri dgkme demir 80— 120150 | 100— 150180 280 5.970
~20 ~18 01-02-04 = x
0 i 9100 4.780
Sz tharee il 80-120-150 | 100150180
% : 1. tavsiyevy: 2. tavsiye 0125 3.820
0160 2.990
Asagidaki tablo Uriin teknik 6zelliklerine gore tavsiyeler saglar.
Urint kullanmadan &nce, makine &zelliklerini, 6rnegin gic gibi, kontrol edin. 9200 2390
Koyu renkli rakam tavsiye edilen baslangi¢ kosullaridir. Kesme hizi ve ilerleme hizini ger¢ek makine
durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin. 0250 1.910
Kuru isleme tavsiye edilir.
0315 1.520
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Kesme kosullarina gore genis kesme agzi uzunlugu
secenekleri

1 kademeli ve 2 kademeli tiplerin yaninda 4 kademeli tip (280, 2100) de
standart Uriin yelpazesine eklenmistir.

Maks.
60 mm

Yiiksek verim, diisiik kesme kuvveti
ve tirlamasiz stabil isleme
Notr ve kose R kesici ucu

Kenar islemeye (Kesme agzi agisi: 90°), ylksek ilerlemeli
frezelemeye (Kesme agzi acisi: 30°), dalmaya ve yan takima uygundur.

Yiiksek performansh ¢entikli notr kesici uglara sahip, 6zel siparis edilen freze takimi ¢esitli uygulamalarin
gerceklestiriimesini saglar

Kose R degerine sahip notr kesici ug cesitli uygulamalar icin kuIIamIabiIir]

Uzun takim omrii: MEGACOAT

o é‘> \

e EGA%)AT Yuksek sertlik ve yliksek

g O J . e
& TicN oksitlenme direnci, uzun
B WO— takim 8mrii: MEGACOAT

10

0 200 400 600 800 1.000 1.200
Oksitlenme sicakhigi("C)

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

Frezeleme L@

Kesme agzi yakinindaki ikinci alan agiz dayanimini iyilestirir.

Ll 2. alan 1.alan
.alan L
Talag yuzeyi A Talasyiizeyi ¥
NGtr (Sad/Sol) yon ~ iy

s o o L. YL .
Cesitli kesme agzi acisi degerleri icin \\’-\\eﬁ"‘“\m\s fair;?mn:échl
uygundur. %51 daha fazla

Kesme agzi uzunlugu: 18mm

Konvansiyonel tasarim Yeni tasarim

Diisiik kesme kuvveti (Centikli kesici ucun avantaiji)
Kesme kuvveti karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)
" "
] '/ is parcasini isinrken yiiksek b

Kenar hazirhgi

kesme kuvveti
. " Centikli kesici ug
] I"”” '“ 1””'1'” ] m daha diisiik kesme kuvveti
= = ' L ve daha az titresim saglar
"] s et | | e
Rakip A MSRS90
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Uygun kesici uclar: Cesitli uygulamalar icin kullanilabilir

Uygulamalar Talas kinci segimi 3 centikli 4 centikli Centiksiz

Genel amah Standart ﬁ +
NB3
Diisiik kesme kuvveti Diisiik kesme kuvveti u _I_ n

NB3P NB4P
Centiksiz
Ke"a’:ali’la"'m' (Centikli kesici uglarla
odakli kullanilabilir)

NB3 NB4

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

Yan takim = . . .
Ozel siparis edilen freze

takimi ¢cap, Kesme agzi agis,
kesici u¢ kademe sayisi
gibi ihtiyaglariniza gore
ozellestirilebilir.

Dik frezeleme
(Dalma) gakist

Yiiksek ilerlemeli
n =

(w-

%

Konik takim

Frezeleme &
N\

m$ & —— ol ._.‘-P' Fatura takimi
]

L1
Geriye isleme freze takimi

Saft uzunlugunun belirlenmesi

Yizey 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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SPMT

Kullanim siniflandirmasi Paslanmazceli -“

%  Kabaisleme /1. Secim
¥ Kabaigleme /2. Segim
M Yizeyisleme /1. Secim
[ : Yiizey isleme / 2. Secim

Olgii (mm) Ag ()| Karbiir

PVD
Kesici ug Agiklama

Uygun govde

PR1210
PR1230

SPMT 180616EN-NB3 1163|6816 | 11 |@: @

&l

3 gentikli

3 ?B SPMT 180616EN-NB4 18163568 |16 | 11 |@: @

4 centikli

%ﬂ SPMT 180616EN-NB3P 1B (63568 16|11 | @@ M108, M109

3 centikli / Dilsiik kesme kuvveti

N
E

o]

§ SPMT 180616EN-NB4P 1163|6816 | 11 |@: @

4 centikli / Diigiik kesme
kuvveti

n)

SPMT 180616EN-V 18163568 16| 11 |@: @

q
N\

Centiksiz

Frezeleme

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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receeme ()

MSRS90

DCSFMS

LF

o powy]

~—

Sekil 1

DCSFMS
DCB

DCSFMS

=
APMX
e '——‘ LF

%
o by
N\ o @z
|_DccB: -~z
DC
Sekil 4
g
3
S
Govde olculeri
Stok o 2

Y Kesici Kade- o tmm) g ;m
Agiklama Agizlar AR. | RR. i = Sekil

Uglar meler e =

R DC [DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB2 | LF | APMX | CBDP | KDP | KWW § =
MSRS 90080R-1-4T-M [J 4 1 6 16,5 13 1
90080R-2-4T-M [ 8 4 2 80 70 27 20 13 31 24 7 124 11 2
90080R-4-4T-M [ 16 4 85 60 14 3
90100R-1-6T-M [ 6 1 16,5 2,2 1

+7 | -10 70 Hayir

90100R-2-6T-M [ 12 6 2 100 32 45 31 30 8 144 2 2
90100R-4-6T-M MTO | 24 4 85 90 60 3,1 3
90125R-1-8T-M [ 8 8 1 125 0 5 60 16,5 3 9 164 2,6 4
90125R-2-8T-M MTO 16 2 31 ' 24 5
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M110-M111
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DCCB; |- DCB_ ‘ DCCB; DeB
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O 3 g w X S e S
® © x
= z
| g | [ © s
| _.DdcBs N | DdCBs { N
! PCD: oc — & ! PCD: b -z
Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS
DCB
WW DCCBs DCCBs
i | /
IUSINENE
S|g g
DACB. DJCBs =
| o | odee| N
[ 21016 [
2177,8 \___(ﬁ
DC
Sekil 3
Govde olculeri
gw
ot 1 B Glgi (mm) HIE
durumu| = 5| = . = RS
Agklama = =y = e
£9|8 HE
R | DC [DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB3 | DCCB4 | DCCBS | DCCB6 | LF | APMX | CBDP | KDP | KWW | PCDT |(CBDP2| .3
MSRS  90160R-1-8T-M ® |38 1 16,5 4201
8 160 | 110 40 55 14 20 33 9 16,4 | 66,7 28
90160R-2-8T-M MTO |16 2 31 412
90200R-1-10T-M ® |10 10 L 200 16,5 67| 1
90200R-2-10T-M | MTO |20 2 31 Ha-[ 66| 2
+71-10 140 18 26 60 101,6 | 32
90250R-1-12T-M [ 12 1 16,5 yir(12,6) 1
12— 250 60 40 14 | 257
90250R-2-12T-M | MTO |24 2 31 12,5 2
90315R-1-14T-M ® |14 1 16,5 16,1 3 GE)
14— 315 | 220 17 27 22 32 25 o
90315R-2-14T-M | MTO |28 2 31 16 <
N
.. v
Uygun kesici uglar @
Kesici ug
Kater
MSRS90 SPMT180616EN-NB3 SPMT180616EN-NB4 SPMT180616EN-NB3P SPMT180616EN-V
Sayfa M107 M107 M107 M107
gentikli kesici ucun takilmasi ile ilgili uyari Kesici uclan takarken, kesici ucun iist yiizeyindeki numarayi takim govdesindeki

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

takim is parcasini kesemez ve takim gdévdesine zarar verebilir. MSRS90, ¢entikli kesici ug

konum gostergesi takim goévdesinin kesici ug takilan cebinde isaretlenir.
Ayni numara

Ayni numara

Kesici ug sayisi
Agiklama K:i;lislljg AGiz sayis| K::;:e Centikli
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

Tavsiye edilen kesme kosullari: M110-M111
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Frezeleme l.y

Yedek parcalar

Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kartug Baglama vidas Anahtar Kayna;;:;iul? FE Montaj civatasi
aed MAP-1806M MAP-18065
eame D) D) %
(Sadece alt kenar)
MSRS 90080R- O -4T-M HH12X35
3 SB-60120TR TT-25L
El 90100R- O -6T-M - - - -
90125R- O -8T-M Kesici ug baglama pabucu igin p-37
MSRS 90160R- O -8T-M tavsiye edilen sikma torku 7,5 N-m MAP-1806M*' | MAP-18065*2 SB-40140TR DT-15 R
E ¢ Kartus baglama pabucu iin tavsiye edilen sikma torku
90315R- O -14T-M | 35 ‘N m |
Notlar: *1: MAP-1806M sadece MSRS90 OO R-1'in alt kenari (1. kademe) icindir.
*2: MAP-1806S sadece MSRS90..R-2'nin alt kenari (1. kademe) igindir... Sadece alt kenar (1. kademe) igin kullanin.
Kartusun takilmasi: Kartusu sabitlemek icin 2 baglama vidasini sikmaniz gerekir. Once egimli viday sikin, ardindan diger vidayi sikin.
%@&Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.
Tavsiye edilen kesme kosullari
fz (mm/t) V¢ (m/dak)
Is pargas malzemesi Standart Dilsiik kesme kuvveti MEGACOAT
NB3-+NB4 NB3P+NB4P PR1230 PR1210
Yumusak celik icin talag kina 0,1~0,2~0,25 0,1~0,2~0,25 120~1?0~220 1204?0420
Karbonlu gelik 0,1~0,2~0,25 0,1~0,2~0,25 100~1:0N200 100~§0~200
. * Y
Alagimli gelik 0,1~0,15~0,2 0,1~0,15~0,2 100~150~200 100~150~200
* ig
Kalip celigi 0,1~0,15~0,2 0,1~0,12~0,15 100~150~180 100~150~180
L . bAY *
Gri dokme demir 0,1~0,2~0,3 0,1~0,2~0,25 100~180~250 100~180~250
. . PAS *
Sfero dokme demir 0,1~0,2~0,25 0,1~0,18~0,2 100~180~220 100~180~220
Paslanmaz celik Tavsiye edilmez
Aliiminyum/Bakir Tavsiye edilmez

M110
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Kesme kosullari (Kenar isleme)

MSRS90100R-1-6T 6rneginde

i - | Barabaglama uzunlugu Kesme kosullari Tala tahliye hizi . -
s pargasi malzemesi LPR(mm) Kesme hizi Ve (m/dak) ilerleme fz (mm/t) R (cc/dak) 57 ] A R A )
120 mm'den az 180 0,2 15% 80 826
Dokme demir 120~200mm 180 0,2 15%x 40 413
201 mm ve lizeri 230 0,1 15 x 40 263
120 mm'den az 150 0,2 15% 80 689
Karbonlu celik 120~200mm 150 0,2 15 % 40 344
201 mm ve iizeri 200 0,1 15 x40 229
MSRS90100R-2-6T 6rneginde
Is parcasi malzemesi Bara baglama uzunlugu Kesme k0§u!lar| apxae) Talas tahliye hizi
LPR(mm) Kesme hizi Vc (m/dak) llerleme fz (mm/t) (cc/dak)
120 mm'den az 180 0,2 3050 1.032
Dokme demir 120~200mm 180 0,2 30%30 619
201 mm ve iizeri 230 0,1 3025 329
120 mm'den az 150 0,2 30% 50 861
Karbonlu celik 120~200mm 150 0,2 30%30 517
201 mm ve {izeri 200 0,1 3025 287
MSRS90100R-4-6T orneginde
Is parcas! malzemesi Bara baglama uzunlugu Kesme ko5u!lan (ap < ae) Talas tahliye hizi
LPR(mm) Kesme hizi Vc (m/dak) llerleme fz (mm/t) (cc/dak)
140 mm'den az 180 0,2 60 % 20 826
Dokme demir 140~200mm 180 0,2 6010 413
201 mm ve {izeri 230 0,1 60 %10 263
140 mm'den az 150 0,2 60 % 20 689
Karbonlu celik 140~200mm 150 0,2 60x 10 344
201 mm ve lizeri 200 0,1 60%10 229
Ornek calismalar

FCD450

SCM420

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

insaat makinesi pargasi
«Vc=200 m/dak
-ap xae=10x50 mm

«fz=0,15 mm/t «+fz=0,1 mm/t E
(Vf=430 mm/dak) (Vf=400 mm/dak) §
MSRS90100R-1-6T(2100 -6 agiz) _ . MSRS90125R-1-8T(0125 -8 agiz)
SPMT180616EN-NB3/NB4 Islenmis kisim SPMT180616EN-NB3/NB4
(PR1210) (PR1230) -
MSRS90(PR1210) Talas tahliye hizi = 258 cc/dak MSRS90(PR1230) Talas tahliye hizi = 200 cc/dak

Rakip B 107 cc/dak

Rakip C

153 cc/dak

« MSRS90 rakip B'ye kiyasla igleme verimini iki katindan fazlasina gikarmistir.
« Rakip B 2 pasoyla isleme yapmistir (ap x ae=3 x 65 mm).
MSRS90 sadece 1 pasoyla isleme yapmistir.

« Kesme siiresi kisaltilmigtir. (Kullanici degerlendirmesi)

« MSRS90 rakip C'ye kiyasla isleme verimini 1,3 kat iyilestirmistir.

« Rakip Cap x ae=5 x 50 mm ile isleme yapmistir

« Rakip C2 kbseli kesici ug kullandigr igin pahali olsa da, takim maliyeti 1/3'iine indirilmistir.
MSRS90 isleme verimini iyilestirmenin yaninda isleme maliyetini de azaltmistir.

(Kullanici degerlendirmesi)

Kalip celigi

Alasimh gelik

Gemi ingaati parcalari
+Vc=150 m/dak

-ap xae=10x 10~50 mm
«fz=0,1 mm/t

(Vf=240 mm/dak)

2
Doomn7
Islenmis
kisim

MSRS90160R-1-8T(2160 -8 agiz)
SPMT180616EN-NB3/NB4

—
Enerji liretimi parcalar
«Vc=160 m/dak
-ap xae=10x0~20 mm I
«fz=0,15 mm/t
(V=500 mm/dak)
—

MSRS90125R-1-8T(2125 -8 agiz)
SPMT180616EN-NB3/NB4

(PR1230) (PR1230) o500
MSRS90(PR1230) Talas tahliye hiz1 = 120 cc/dak MSRS90(PR1230) 12 parca/kenar
Rakip D 60 cc/dak Rakip E 8 yiizey/kenar

« MSRS90 rakip D'ye kiyasla isleme verimini iki katindan fazlasina glkarmigtir.
« Rakip D ap x ae=5x 10~50 mm ile isleme yapmistir

> MSRS90'nin diisiik kesme kuvveti rakibin iki kati biiyiikliikte ap'ye olanak saglamstir.
« Ap'yi iki katina ¢ilkarmanin yaninda kesme hizini da arttirabilir (Ve=100 £>150).

> MSRS90 isleme verimini arttirmigtir (kesme siiresini kisaltarak).

(Kullanici degerlendirmesi)

« MSRS90 rakip E'ye gdre 1,5 kat uzun takim 6mrii elde etmistir.
«Rakip E bir tarafta 2 pasoyla isleme yapmstir (ap x ae=12x 0 ila 10 mm).
«Rakip E ilerleme hizinda kdtiidiir (V=400 mm/dak). &> MSRS90

isleme verimini arttirmistir (kesme siiresini kisaltarak).

« Rakip E'nin yiiksek kesme kuvveti nedeniyle giiriiltiilii olmasina karsin, MSRS90 oldukga sessiz ;al|§rﬂgmﬂldr“.ﬂ degerlendirmesi)

M111

Frezeleme “



o]
Frezeleme \
N\

E B m i
F- J ]

Yiiksek verimli agir frezeleme

BT50 tiimlesik takim tutucu tipi

PR1230
(Celikicin)

Diisiik kesme kuvveti tipi

PR1210

(D6kme demir igin)

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 biytk 6lctide arttirir. (Kesme stiresinin kisaltiimasi)

Centikli kesici ug

Ebat karsilagtirmasi (tam olcek)

11 tipi 17tipi APMT25 tipi

Kesme kuvveti karsilastirmasi

MSR |l Rakip A

%124 508N

5.000

a000 0 meeeeeeee-e.--EESRR

4.066N
3.000
2,000

1.000

Kesme kuvveti (N)

Birlesik Kuvvet
Birlesik Kuvvet

* Ozel ¢entikli talas kirici ile diisiik kesme kuvveti ve iyi talas tahliyesi saglar.
(Sirket ici degerlendirme)
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APMT

Kullanim siniflandirmasi
% : Kabaisleme /1. Segim
Y * Kabaisleme /2. Se¢im
W : Yizeyisleme /1. Secim
[ - Viizey isleme / 2. Segim

Paslanmaz elik (Ostenitik ilgili) .“

Ol¢ii (mm) Ag(®)  [Karbii
g PVD
Kesici ug Aciklama < L Uygun govde
Sl S | DU RE| L[ WA | AN oo
APMT 250608ER-NB3 08 [ M ]
250616ER-NB3 21635 65 | 16 25 |15,875| 15 N |®ee
250640ER-NB3 4 [ ]
N
3 centikli APMT 250616EL-NB3 21635( 65| 16 25 |15875| 15 n [ J
APMT 250608ER-NB4 08 [ M ]
250616ER-NB4 21635( 65 | 16 25 |15875| 15 N |@e
250640ER-NB4 4 [ ]
APMT 250616EL-NB4 21635( 65| 16 25 |15875| 15 n [ J
M114-M116
APMT 250616ER-NB3P | 2| 6,35 | 65 | 16 25 |15875| 15 n ee
APMT 250616ER-NB4P 2| 635 | 65 | 1,6 | 25 [15875| 15 n ee
4 centikli / Dilsiik kesme
uvveti

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MSR
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DC DC
Sekil 1 Sekil 2
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Kww wWw
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a[ef ey
8" &1
2
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z
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Sekil 3 Sekil 4
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
Kww Kww
R i Af
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g fe
@y | = .
g 5
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16506

\R 2‘2
e
I
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Govde olculeri

Stok 5 = Olgii (mm) .
donmuf S | 5 | © Sogutma Agirlik )
Aciklama = E‘ § = = SIVISI (k) Sekil
RO| = = DC [DCSFMS| DCB | DCCBY [ DCCB2 | LF | APMX | CBDP | KDP | kww | Gelid

MSR 063R-1M [J 4 1 6 5 65 | 23,5 0,7 1
063R-2M [ ] 8 2 85 45 0,9 3
080R-1M [ ] 4 1 -8 27 20 14 50 23,5 22 72 12,4 1 1
080R-2M [ 8 2 80 55 70 45 15 3
080R-4M [J 16 4 115 90 2,5 5
100R-TM [ ] 6 1 50 23,5 15 2
100R-2M [ ] 12 2 +9 100 70 32 1Y) 70 45 28 8 144 | Hayr 2 4
100R-4M [ 24 6 4 15 90 3,2 6
125R-M [J 6 1 s 60 | 235 3,4 2
125R-2M [ ] 12 2 125 85 58 70 45 9 3,7 4
125R-4M [ ] 24 4 40 115 90 30 16,4 6 6
160R-TM [ 8 8 1 160 100 68 60 235 10 6,1 2
160R-2M [J 16 2 70 45 6,8 4

MSRO063R (D(=63) icin altlik mevcut degildir.

Montaj civatas (HH12X35) MSR063R / MSRO8OR icin dahil edilmistir.

4 kademeli tip iin sadece ist kenar kisminin (ap=30 mm'nin altinda) kullanilmasi tavsiye edilmez. Ap degeri kiiciikse, 1 veya 2 kademeli tipi kullanin.

Bu takim icin derin slot agma tavsiye edilmez.

Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

@ : Standart Uriin R: Sadece sag taraf L: Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M118-M119
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DCCB4 DCCE:
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Sekil 1 Sekil 2
DCSFMS )
DCB
KWW DCCBs  DCCBs
.
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[a}
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S
APMX

LF

DC 49
Sekil 3
Govde olculeri
Stok - g
Olgti (mm) S| 5
Agklama U Kesc |t K20 | | -
¢ Ular 9280 ey | AT | == |
R DC [DCSFMS| DCB | DCCB3 | DCCB4 | DCCB5 | DCCB6 | LF | APMX | CBDP | KDP | KWW | 5| =
MSR 200R-1M [ 10 1 60 | 235 711
10 200
200R-2M [ 20 2 80 45 99 | 2
130 18 26 38
250R-1M [J 12 " 1 +9 | 5 250 60 60 | 235 15 254 |Hayir| 103 | 1
250R-2M ® 24 2 80 45 142| 2
315R-M MIO | 14 | 14 1 315 | 230 17 27 22 32 60 | 235 | 35 155 3 '
Bu takim icin derin slot agma tavsiye edilmez. d
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym. GEJ
Q
[}
N
g
[N
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M118-M119
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receeme ()

MSR-BT50

oyl eyl
o ©) 8l 9] =) 8
e O ) S| a 5 78] 2
= j JIH:I BT50 o " m BTS0.
APMX 38 APMX 38
L 1018 LF 101,8
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
s dgimm | Kaynama dnlevic
durumu _ ¢ S| Vida Anahtar Kartus Vida Anahtar ayna;::;)l? ey
Agiklama g—» 5 E AR. | RR g k=
R DC | LF [APMX|® = © =
2 0
MSR  063R-BTS0-4 | @ 16 4 63 160 | 90 57| 1
063R-BT50-5 (] 20 4 5 8 180 | 1M 62| 2
OORETE04 L @ | 16 L g oo L N OO T conom | Trast MAP-2506 | SB-40140TR |  DT-15 P37
080R-BTS0-5 | @ | 20 5 180 | 111 |y |74] 2
100R-BT50-4 d 24 6 4 5 | 100 160 | %0 96| 1 Kesici ug baglama pabucu icin Altlik baglama pabucu igin
100R-BT50-5 (J 30 5 180 | 111 10,5 2
MSR063R (DC=63) icin althk mevcut degildir.
Bu takim icin derin slot agma tavsiye edilmez.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
4 kademeli / 5 kademeli tip icin sadece iist kenar kisminin (ap=30 mm'nin altinda) kullanilmasl tavsiye edilmez. Ap degeri kiiciikse, dnceki sayfadaki 1 kademeli tipi veya 2 kademeli tipi kullanin.
Uygun kesici uglar
Uygulamalar
Kesici ug E-‘_EE 4
Kater E . =
MSR-TM/2M/4M/1M/2M
e et APMT2506..ER-NB3 APMT250616ER-NB3P APMT2506..ER-NB4 APMT250616ER-NB4P
sayfa M113 M113 M113 M113
Centikli kesici ucun takilmasi ile ilgili uyari (MSR) (Kesi ug sayisi - Grnek)
Uygun ¢entikli kesici ucun dogru konuma takilmasi énemlidir. Yanlis konumda takilirsa - Kesici ug saysi
takim is parcasini kesemez ve takim gévdesine zarar verebilir. Kesici AGiz
MSR icin, centikli kesici u¢ konum géstergesi ug takilan alanda isaretlenmistir. Agiklama saufm saytsi Centikli
Kesici uglar takima takarken lttfen asagidakileri unutmayin. ! NB3 NB4
(Gosterge MSR icin kesici ug cebinin yakininda isaretlenmistir.) MSR  100R-1 6 3 3
100R-2 12 6 6 6
1.(3) APMT25061DOER-NB3 igindir
100R-4 24 12 12
2. (4) APMT250610OER-NB4 icindir

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Kose R(RE) degeri 4,0 olan kesici ucun takilmasi ile ilgili uyar

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

*Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir.

Kesiciug l50§§ RIRE) Gb\,’de k"??“',‘,d? Pah seklinde ek isleme yaparken,
degeri ek isleme Blgisii ok fazla kesmeyin. Bly(ik kése RIRE)
(mm) (mm) . b 3 \”;:f.'l@ degerine sahip
Govde kosesi 7 N kesici ug
40 R2.0 Onisleme ) Son isleme

n)

(]
\

Frezeleme
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Frezeleme lg

Tavsiye edilen kesme kosullari

fz (mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Kesme hizi Vc: m/dak)
is parcasi malzemesi Diisiik kesme kuvveti Genel amagl MEGACOAT
NB3P-+NB4P NB3+NB4 PR1230 PR1210
) *
Karbonlu celik 0,15 0,2 100~150~200
Dokme demir 0,15 0,2 - 100~150~200

Paslanmaz elik

Tavsiye edilmez

Aliiminyum/Bakir

Tavsiye edilmez

* MSR icin, makine is milinin ucundan cikinti yapan takimin uzunluguna bagl olarak kesme hizi dikkatli bir sekilde ayarlanmalidir.

«Takimin baglama uzunlugu kiiciik oldugunda, = kesme hizini tavsiye edilen kesme kosullarindan biraz daha yiiksek bir degere ayarlayin.

« Takimin baglama uzunlugu biy(ik oldugunda, = kesme hizini tavsiye edilen kesme kosullarindan biraz daha diistik bir degere ayarlayin.

Kesme kosullari

1. Kenar isleme

MSR100R-1 6rneginde

*: 1. Tavsiye
Yr: 2. Tavsiye

Kesme kosullan

Bara baglama uzunlugu LPR (mm)

[

R —

|
|
L
Ve ©
®

® 17

)
(co
®

s pargast malzemesi Bara baglama uzunlugu : apxae Talas tahliye hizi
LPR (mm) Kesme hizi Vc (m/dak) ilerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
100 mm'den az 150 0,2 20x80 920
Karbonlu elik 100~200mm 150 0,2 20x40 460
201 mm ve iizeri 100 0,2 20x30 228
100 mm'den az 180 0,2 20x80 1.100
Dakme demir 100~200mm 180 0,2 20x40 550
201 mm ve Gizeri 120 0,2 20x30 276
MSR100R-2 6rneginde
E e Bara baglama uzunlugu Kesme k0§ul?ar| apxae Talas tahliye hizi
LPR (mm) Kesme hizi Vic (m/dak) llerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
130 mm'den az 150 0,2 4040 920
Karbonlu celik 130~230mm 150 0,2 40x%20 460
231 mm ve iizeri 100 0,2 40x20 304
130 mm'den az 180 0,2 40x40 1.100
Ddokme demir 130~230mm 180 0,2 4020 550
231 mm ve iizeri 120 0,2 40x20 368
MSR100R-4 6rneginde
R Bara baglama uzunlugu Kesme ko5u|?ar| apxae Talas tahliye hizi
LPR (mm) Kesme hiz1 Vc (m/dak) ilerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
180 mm'den az 150 0,2 75x%20 863
Karbonlu celik 180~280mm 150 0,2 75x10 431
281 mm ve iizeri 100 0,2 75x10 285
180 mm'den az 180 0,2 75x%20 1.035
Ddkme demir 180~280mm 180 0,2 75x10 518
281 mm ve iizeri 120 0,2 75x10 345
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2, Slot agma

MSR100R-1 6rneginde

Kesme kosullar

Is pargasi makzemesi Bara baglama uzunlugu : apxae Talas tahliye hizi
LPR (mm) Kesme hizt Ve (m/dak) ilerleme fz (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 114
100 mm'den az 180 0,2 14x100 966
Ddkme demir 100~200mm 150 0,2 7x100 403
201 mm ve iizeri 120 0,2 4x100 184
MSR100R-2 6rneginde
N Bara bag)l;r?; rl:]z)unlugu Kesme k0§ul!ar| a(p xae Talas tahliye hizi
Kesme hizi Vic (m/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 114
130 mm'den az 180 0,2 14x 100 966
Ddkme demir 130~230mm 150 0,2 7x100 403
231 mm ve iizeri 120 0,2 4%100 184
MSR160R-1 6rneginde
I parcast malzemesi Bara baglama uzunlugu Kesme k0§ul!ar| 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 celik 100~200mm 120 0,2 3x160 182
201 mm ve iizeri 100 0,2 2x160 102
100 mm'den az 180 0,2 10x 160 928
Ddkme demir 100~200mm 150 0,2 5x160 384
201 mm ve iizeri 120 0,2 4x160 243
MSR160R-2 6rneginde
I parcast malzemesi Bara baglama uzunlugu Kesme k0§ul!ar| apxae Talas tahliye hiz
LPR (mm) Kesme hizt Ve (m/dak) ilerleme fz (mm/t) (mm) (cc/dak)
130 mm'den az 150 0,2 5x160 384
Karbonlu celik 130~230mm 120 0,2 3x160 182
231 mm ve iizeri 100 0,2 2x160 102
130 mm'den az 180 0,2 10x 160 928
Ddkme demir 130~230mm 150 0,2 5x160 384
231 mm ve iizeri 120 0,2 4x160 243

Notlar: MSR...-4 (Kademe sayisi)

Slot agma tavsiye edilmez.
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NDCT/NDCW/NDMM

Kullanim siniflandirmasi
% Kaba isleme /1. Secim
Y © Kabaisleme /2. Secim
M : VYiizey isleme / 1. Segim
[ : Yiizey isleme / 2. Secim

L3

§
N\

Frezeleme

Olgii (mm) Aci (°) ég PCD
i (%]
g
1= - 3
Kesici ug Agiklama =
| s | D1 | RE | LO|LE| W AN A | o ioe £
=EE
NDCT  090204TR 635|238 | 28 | 04 | 95 15 °
NDCT  090204FR 635|238 | 28 | 04 | 95 15 °
& #ir M121
,ﬁ, K NDCT  120208FR 794 | 238 | 34 | 08 | 127 15 °
190 AL [Nocr 12020818 794 | 238 | 34 | 08 | 127 15 °
NDCT  150308FR 9525|318 | 45 | 08 | 15 15 ° i
NDCT  150308TR 9525|318 | 45 | 08 | 15 15 °
‘ NDCT  150308TRX 9525|318 | 44 | 08 | 15 15 ° M122, 123
NDCW  150302TR 02 °
150304TR 04 °
150308TR 08 °
o 9525|318 | 45 | ) | 15 15 o M122
150330TR 3 °
150340TR 4 °
NDCW  150308TRX °
! o 9525|318 | 44 | 08 | 15 15 o M122, 123
- NDCW  150302FRX 318 | 44 | 02 | 15 | 57 {9525 15 )
Y M123
/ NDCW  150302FRX-NE 318 | 44 | 02 | 15 | 51 {9525 15 o @

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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DMC

DC %, T DC "%

]

\
I
DCON"”

Govde olculeri

Stok L Yedek parcalar
Olgii (mm) — )
durumu = Vida Anahtar (Torx)
] =
Agiklama = | AR | RR. % = Uygun kesici uglar
E £ £ \\),
R DC |DCON| LF | LH | LU [APMX| .3 %’
(=3
DMC  810-516 ® 11|10 1
+3 27 | 16 —
811-516 [ 10 11 90 | 1]
812-516 ® 145 12 % 31 | 20 1]
814-516 [ 8 14 15 85 [Hayw| 1 |  SB-2545TR F1-8 NDCT 090204TR
815-516 ® +6 15 100 25 L1 0902045R NDMM 090204ER-SP
816-516 ® |2 -4 | 16 31 |1
820-520 ® |3 |+8| 6] 20 | 20 | 120 | 36 | 30 1
DMC 810 ® 6| 10 [ 10 | 70 | 20 2
1143 8,5 |Hayrr SB-2545TR F1-8
812 ® S| 12| 12 80 | 25 2
NDCT 120208TR NDMM 120204ER-SP
DMC 020 ® [ 2 |+5( 0| 20 | 20 |10 | 30 11 |Hayr| 2 SB-3060TR F1-10 120208FR 120208ER-SP

N
Frezeleme \
N\

Tavsiye edilen kesme kosullari: M122

M121



receeme ()

DMC-SX

- g §
o
Govde olculeri
Stok . _ Yedek parcalar
Olgii (mm) = . . )
durumu| = Baglama seti Vida Anahtar (Torx)
Aciklama 5; AR.[RR. % = Uygun kesici uglar
e HE @y
R DC [DCON| LF | LH |APMX| 3, ‘é
o
DMC 316SXT [ 1 3 16 | 16 | 90 30 1 - SB-4060TR NDCW 150302TR
zozi [ 20 | 20 | 110 . | 2 | . 150304TR
5 [ ] +3-2| 25|25 120 14 2 -15
W= psam | sB-4065TR 150308TR |\ o 1150308TR
3325X [ ] 2 32 130 | 40 2 150320TR NDMM150304ER-SP
0 — 32 — - 150308FR
3405X ° 40 150 2 150330TR 150308ER-SP
(NDCT150308TRX)
DMC 32056200 | ® | 1 320 ] 20 [200] 50 1 oo 150033;;’:&)
] 15
_ o - - - ~
3255%-220 5 +3-2| 25|25 |220| 60 | 14 HaylrL SB-4065TR FT-15 (NDCW 150308FRX)
3325%-250 [ ] 0] 3232|250 8 1
() kesici ucu da baglanabilir, ancak kater kesici ucun alt kismindan ¢ikacaktir. (M123'deki alt kisma bakin)
Tavsiye edilen kesme kosullari (DMC/DMC-SX)
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri ( Vc: m/dak)
Maks. ap (mm)
- Sermet Karbiir
is parcasi malzemesi ‘
(mm/t) Kesme capi Slot agma Kenar isleme
TN100M KW10
(00 (ap) (apxae)
_ ~ * ~p12 2 6x2
Karbonlu gelik 0,2 120~200 o4~ 3 3
. N * ~g12 2 62
Alagimli celik 02 100~180 o1~ 3 9%
* ~p12 2 6x2
Kalip celigi ~0.15 100~180 014~ 3 %3
' Pie ~p12 15 42
Paslanmaz celik ~0,15 120~200 4~ 7 )
. . * ~p12 2 6x2
Dokme demir ~0,2 80~150 914~ 3 93
. N * ~g12 2 6x2
Demir disi metaller 0.2 100~300 4~ 3 93

Kenar isleme igin ap=6 mm MAKS. degerine sahip DMC8 OO kullanin.

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

Kesici ug kdse R (RE) (mm)

Govde kdsesinde
ek isleme dlciisii (mm)

20 R1.0
3,0 R1.6
40 R2.0

*Yuvarlak sekilli ek isleme tavsiye edilir.

Pah seklinde ek isleme yaparken, ¢ok fazla kesmeyin.

M122

On isleme

Ek olarak
islenmis

inalebles B4
)

*: 1. Tavsiye v:2.Tavsiye

kesici ug

Son isleme

Biiyiik kése R(RE)
degerine sahip




DMC-H

A
@) 2
=z
__ — S
5
Y
APMX
4°al| LH -
D ~ LF -
Govde olclleri
Stok - _ Yedek parcalar
Olii (mm) = ]
durumuf 3 Vida Anahtar (Torx)
Agiklama 5; AR.[RR. % .z]; 1P Uygun kesici uglar
g g &)
R DC |DCON| LF | LH [APMX| 3 ‘é"
(=3
DMC 316H | @ +5(-3,5| 16 16 90
0| e | | [ 0|0 [0 SB-4060TR
NDCW 150302FRX-NE
-2 NDMM150304ER-SP NDCW 150308TRX
35H| @ 25 25 | 120 14 [Hayir FT-15 150308ER-SP NDCT150308TRX 150308FRX 150302FRX
32M| @ |2 |48) |32 | |130] 40 SB-4065TR (P(D)
3H| @ 40 150
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) =
#pars = S 25 = Kesme Capi Slot agma Kenar isleme
2 = (== 1= \
= = e = (00 (ap) (apxae) [}
_ * ~820 4 8¢ °
Karbonlu celik ~0,2 120~200 e 3 o GEJ
' * ~020 4 8xd <
~0,2
Alagimh gelik 100~180 025~ 3 6 E’
Kalio celii 015 * ~p20 3 5x2 L
Al ' 100~180 025~ 6 106
Pasl lk 015 ¥ ~o20 3 62
aslanmaz celi , 120~200 25~ 6 G
Dskene der 0 * ~020 4 8x4
oKme demir ' 80~150 025~ 6 146
. * * P ~020 4 8x4
Demir digt metaller ~02 100~300 | 300~500 | 300~500 25~ 6 46

Yukarnidaki kesici uglar DMC OOO SX igin uygundur, ama konvansiyonel NDCW1503 OO TR kesici ug bu parmak freze icin uygulanamaz.

Kesici ug © Kesici ug agiklamasi ©
NDCT...TRX NDCW...TR H NDCT...TRX NDCW...TR H

NDCW...(T/F)RX s | NDCT..(T/PR NDCW...(T/F)RX s | NDCT..(T/FR
Kater 3¢ % Takim agiklamasi 30 %

Bosluk yiizeyi ile temas yok Daha az bosluk DMC-SX Bosluk yiizeyi ile temas yok Bosluk yiizeyi ile temas yok
ap 5 mm altinda oImNahdu.

v

Bosluk yiizeyi tarafi

3
2
5
g
I

Ayoni Ayoni

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L: Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Frezeleme

Aliiminyum alasimlarin yiizey islemi icin yliksek verimli freze takimi

MFAH

Diisiik kesme kuvveti yliksek kaliteli isleme icin capaklari ve tanecik kopmasini 6nler
Bicak salgisi kolaylikla ayarlanir

Cesitli frezeleme uygulamalariicin 2 govde tipi ve 3 kesici ug

Diisuiik kesme kuvveti yiuiksek kaliteli isleme
icin capaklari en aza indirir

Biiyiik gercek talas acisi ve gift kesme agizhi kesici ug tasarimlari

Capak ve tanecik kopmasi karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Yiizey isleme (capak olusumu olasiligi daha yiiksektir) Kaba isleme (talas olusumu olasiligi daha yiiksektir)
ap =0,5mm, ae = 55mm, fz=0,05mm/t ap=1,5mm, ae = 55mm, fz=0,15mm/t

¥ o

MFAH
Kenar hazirligi G
(Cift kesme agzi)

.. Olusan capaklar.

Kesme kosullari: Vc = 2.500 m/dak, Islak, Takim capi 280
MFAHO80RS-10T-SF, ENETO905PAER-G KPD0O01
is parcasi malzemesi: ADC12

a Duisiik kesme kuvveti tasarimi

Diisiik kesme kuvveti, azaltilmis tirlama ve yiiksek verimli isleme

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

250 B W Birincil kuvvet 900
Birincil kuvvet W Baski kuvveti 800
Birincil kuvvet
200 [ 700
= ASAGI = @
§ S % 600 _
¢ 150 ° ASAGI
3 3 500
< >4
£ g
@ " & 400
< 100 Baski kuvveti <
300
50 ASAGI 200
100
0 0
MFAH Rakip A Rakip B MFAH Rakip A Rakip B
Kenar hazirhg1 G Kenar hazirhg1 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 parcast malzemesi: ADC12
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W W Birincil kuvvet
I Baski kuvveti

Baski kuvveti
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B Ayarlanabilir bicak salgisi

Kesici uclar kolayca takilir ve bicak salgisi kolaylikla ayarlanir

Bicak salgisi ayar siiresi karsilagtirmasi

Kolay kesici u¢ montaji Bicak salgisi kolaylikla ayarlanir
4 ] < ) ; ¢ ) 9 4 4 (Sirket ici degerlendirme)
Kilavuz pim daha kolay konumlama saglar Hem &n hem de dis cevreden * 5 Iscinin Calisma Siresi Karsilastirmasi
aya rlanabilir Takim gapi: @80, Kesici ug sayisi: 10
50
45
40
< 35
(]
S 30
Kesici ucu g 25
kilavuz pime 2 20
monte edin g, 15
10
5
Onden kol kild lamak ii 0
nden kolay sel ! e ayarlamak icin MEAH Rakip A Rakip B
benzersiz tasarim
MFAH ayar stiresini onemli 6l¢tide azaltabilir
L] (Xl oo L] L]
Genis takim urinleri yelpazesi
Celik govde ve icten su vermeli hafif hibrit gdvde mevcuttur
3 farkli kenar tasarimi genis bir cesitlilikte isleme uygulamalari saglar
Takim goévdesi Sogutma sivisi kapag Kesici ug (Kenar tasarimi)
PCD(KPDO001)
P Celik alagim
; y 5 ’ 3 farkli kenar tasarimi
3 : | cesitli isleme uygulamalarini saglar
|
|
Sogutma sivisi deligi |
' (a
©22)
Alliminyum alasim OEJ
()]
ik g6 Hafif hibrit gévde ©
Gelik govde 9 Gift kesme agzi C R CIN.)
250~2125 280~2315 had
ENETO905PAER-G ENETO905PAER-C ENETO90SPAER-R L
Capaklar ve tanecik kopmasini Diisiik kesme kuvveti Tok kenar
en aza indirir * Disiik rijitlikte is pargasi, vs. *Yiiksek darbeli is parcasl, vs.
*1.Tavsiye

B Yiiksek hizli devir sirasinda giivenlik iyilestirmeleri

Sacilma dnleme mekanizmasi

D Kama seklinde tasarim ile sagilmanin 6nlenmesi B3 Kilavuz pimle sagilmanin 6nlenmesi
Yeni kama sekli 6zelligi kesici ucu Kilavuz pimler yiiksek devirli
sikica yerinde tutar ve tirlamay azaltir doénme sirasinda glivenligi arttirr

Merkezkag
Kuvveti

Tutma yiizeyi
Vs Kama seklinde tasarim ile sagilmanin

L A Kilavuz pimle sagilmanin 6nlenmesi
onlenmesi
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ENET

Ol¢ii (mm) PCD
Kesici Akl - U ovd
esici ug ¢lklama s L el w BS ygun govde
KPDO0O1
ENET 0905PAER-G 79 1602 | 56 | 961 26 (]
1,0
Genel amagli
(Cift kesme agzi)
ENET  090SPAER-C 79 | 602 | 56 [ 961 3 ° W27, mas
jos
Diigiik kesme kuvveti i
ﬂ ENET 0905PAER-R 79 1602 56 |961]| 31 ([ ]
~-REO,4
Tok kenar

MFAH (Hafif hibrit govde)

DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
Kww
By Kww v
- < T ! 5 — ]
g e ‘ o ¢ |
g | . g | .
' I—* o 23 S - z
S glee - < 40 |0 =
DCCB: f ‘ f
| DCCB:  DC_| DCCB: DC
ﬂ Sekil 1 Sekil 2
£  Govde olcileri
(7}
K7l
N
g
L Stok T =
durumu G 2
k) = Takim Tutucu | Sogutma sivisi
= = |Maks. devir{ Agirik | . . .
Agiklama S 2 (dak) | (ko) Sekil Civatasi Kapag
& £ 9 (Aksesuar) | (Aksesuar)
Ri=al
R DC [DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB2 | LF | APMX | CBDP | KDP | kww |
MFAH  080RA-6T-M-SF ® |6 082 | 1
80 62 27 20 13 27 7 124 14600 HH12X35HC
080RA-10T-M-SF ® |10 078 | 1
100RA-8T-M-SF ® 85 32 Ly} 30 8 14,4 132 | 2
8 50 HH12X35HC -
100RA-8T-M27-SF ® 100 62 27 20 13 24 7 124 13000 12 | 1
100RA-12T-M-SF [J 85 32 Ly} 30 8 14,4 127 | 2
12 HF16X48HC
100RA-12T-M27-SF ® 62 27 20 13 46 24 7 12,4 Evet 115 | 1
125RA-10T-M-SF ® 94 40 55 55 ' 33 9 16,4 21| 2
10 HH12X35H
125RA-10T-M27-SF [ J 60 27 20 13 50 24 7 124 18 | 1
125 11400 (C-125-MFAH
125RA-16T-M-SF [J 1% 94 40 55 55 33 9 16,4 21 ] 2
125RA-16T-M27-SF ® 60 27 20 13 50 24 7 12,4 173 | 1
HF20X53HA
160RA-12T-M-SF ® |12 35 ] 2
160 | 125 40 57 55 33 9 16,4 8000 (C-160-MFAH
160RA-20T-M-SF ® (2 34| 2
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M128
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MFAH (Celik govde)

DCSFMS | DCSFMS
DCB
= ms ‘ o
s = T8 |
A g
ﬂ ~ oL L .
DCCB: f f
DCCB: DC DCCB: DC
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Stok P —
durumu| oy §
= Z | Maks. devir | Agirlik ) LTI
Aciklama = 2| (dak) (ko) Sekil Cvatasi
k! E 9 (Aksesuar)
=3
R DC | DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB2 LF APMX | (BDP | KkDP | Kww | ¥
MFAH  050RS-4T-M-SF ® |4 0,44 1
50 48 16 13,6 9 19 5,6 8,4 19200 HH8X25
050RS-5T-M-SF [ 5 © 0,43 1
063RS-5T-M-SF [J 0,69 1
63 61 22 23 1 21 6,3 104 16800 HH10X30
063RS-6T-M-SF ® |6 0,68 1
080RS-6T-M-SF ® |6 1,16 1
80 60 27 20 13 4,6 24 7 124 |Hayir| 14600 HH12X35
080RS-10T-M-SF ® |10 5 1,11 1
100RS-8T-M-SF ® |8 1,56 2
100 70 32 45 30 8 14,4 13000 -
100RS-12T-M-SF ® |12 1,51 2
ISRAOEMSE | @ L1005 | s | w0 | 55 55 3 9 | 164 ao 222
125Rs-16T-MSF | @ [ 16 ’ 25 | 2 @
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
()
S
Q
]
N
g
Yedek parcalar L
Kama Kama vidasi Anahtar Ayar vidasi Anahtar Ayar vidas . K"Y".a'T‘a.
onleyici bilesik
Agklama Uygun kesici
uglar
MFAHO80RA- ...
Hafif hibrit govde l
MFAH315RA- ...
C08R W5X13L TTW-15 AJ-4170 DTPM-8 HS6X4 P-37 ENET0905...
MFAHO50RS- ...
Celik govde l
MFAHT25RS- ...
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M128
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Frezeleme

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesme kosullari referans
degerlerdir. Kesme hizi ve ilerleme hizin,
makinenin ve is parcasinin rijitligini de dikkate

is parcasi - Tavsiye edilen kesici ug
malzemesi Ozellik Ve (m/dak) gl kaliteleri
SiOrani
0 1.000 - 2.500 - 3.000 0,05-0,10-0,20
Aliminyum %12,5 veya daha az
KPD001
alasimlan Si Orani
o 400- 600 - 800 0,05-0,10-0,20
%12,5 ve iizeri

alarak, gercek makine durumuna goére ayarlayin.
Takimi maksimum kesme hizi sinirini asan
hizlarda kullanmayin.

Kesme performansi

BT50 M/C (Makine giicii 30kW)

5.0

4,0

30

ap (mm)

20

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 80

MFAHO80RS-10T-SF ENETO905PAER-G KPD0O01 Is pargasi malzemesi: ADC12

M128

Her bir kesme capi icin maks. devir ve maks. kesme hizi

DC Maks. devir Ve maks.
(mm) n(dak™) (m/dak)
250 19.200 3.016
063 16.800 3325
280 14.600 3.669
9100 13.000 4.084
0125 11.400 4477
0160 8.000 4.021




Uyarilar

Kullanim sirasinda Dinamik denge

Takim tizerindeki denge ayari tiriin sevk edilmeden 6nce
tamamlanmistir

Denge ayari G2,5 ISO denge kalitesi sinifinda (ISO 1940-1) olmasi
gereken, 6zel yiiksek hassasiyetli kesici uclarla yapilmistir

! Uyari
Lutfen tavsiye edilen kesme kosullari icinde kullanin

Takimi takim govdesi igin basili olarak belirtilen maksimum devir

limitinin tzerindeki devirlerde calistirmayin Denge ayar vidasini takimin dis cevresinde kullanmayin
Kesici uglar veya takim gévdesi merkezkac kuvveti ve kesme yiikii © Bu, uygun olmayan dinamik dengeye neden olabilir
nedeniyle zarar gérebilir Baglama pabucu ve baglama vidasini takimdan tamamen ¢ikarmayin

© Bu, ek denge ayari yapilmasini gerektirir

Lutfen asagidaki kosullarda kullanmayin:

Takim tamamen kesici uglarla yiklenmis olmadiginda

Govde ve/veya baglama pabucu hasar gérmiis oldugunda

Bir baglama pabucu veya baglama vidasi sokildigiinde

Farkl yeniden taslama miktarina sahip kesici u¢lar monte
edildiginde

Kesici uclarn degistirirken veya kenar dalgalanmasini ayarlarken Denge ayari vidasi
koruyucu eldiven gibi koruyucu ekipman kullanin
Kesme agzina temas edildiginde yaralanmalar olusabilir

gereken noktaya monte
edilmistir

* Calistirmayin

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 Kilavuz pim
sikin (Tavsiye Edilen Tork 4,2 N-m)

B3 Kesici ug yan yiizeyleri ile tutma yiizeyi arasinda bosluk olmadigindan
emin olun

=)
£

0,5mm
* Devir basina

Gevsetme (Saatin tersi yonde)

Sikma (Saat yoniinde)

O

*Uyari
Dis cevreden monte etmek
tavsiye edilmez
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Bigak salgisinin ayarlanmasi

D Bir kesici ucu monte edin E3 Kismen sikin B Ayarlanabilir bicak salgis

z"

Sikma torku 2,0 N-m

3 Tamamen sikin B Ayarlanabilir bicak salgisi
b

vl

Sikma torku 4,2 N m

Kenar salgisi 5um veya alti

Kesici uclar tiim ceplere takin

Baglama vidasini kismen sikin (Tavsiye Edilen Tork 2,0 Nem)

22,2
£
Q
()
o
i

Vida yuksekliklerini 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 uglar hassas ayarli olmahdir
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Kenar salgisi 20pm veya alti

Dis cevreden kenar salgisinin
ayarlanmasi diizenlenebilir

v
io

* Uyan
Kesme agzini daha alt bir
konuma ayarlamayin



Bir baglama pabucunun degistirilmesi ile ilgili onlemler

Bir baglama pabucunun bir takim iizerine monte edilmesi

D Once baglama vidasini baglama pabucuna takin -~ B Montaj B} Tespit

Baglama vidasini baglama pabucuna takma  Takima monte edin Tavsiye edilen torkla tespit edin
(yaklasik 1 devir) (Tamamlandi)

Baglama vidasinin montaj konumu

Dogru konum ® Yanlis konum
(Vida kafasi disari ¢itkmaz) (Vida kafasi disari ¢ikar)

N
Frezeleme k
N\

Baglama vidasini tavsiye edilen torkla tespit ettikten sonra baglama vidasinin disari ¢cikmadigini dogrulayin
Baglama vidasi disari ¢ikiyorsa yeniden monte edin
Ornegin baglama pabucu degisikliginde oldugu gibi bir baglama vidasi tamamen sékiildiigiinde dengenin ayarlanmasi gerekir
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Aliiminyum alagimlari icin yiiksek verimli parmak freze

MEAS

Stabil, yliksek hizli aliiminyum isleme saglamak icin miikemmel sacilma dnleme

Biiyiik rampa acisi genis bir yelpazedeki isleme uygulamalarinin gerceklestiriimesini saglar

n Yuksek guvenilirlik ve yuksek verimli isleme

Kesici ug ve takim arasinda kanalli baglanti
yiiksek hizda aliiminyum isleme saglar (832: Tavsiye edilen maks. kesme hizi Vc = 3.000 m/dak)

@®———— SO denge kalitesi G6.3

(1IS01940/1)

Benzersiz kanalli

M4 baglama vidasi S
temas yuzeyi

Kesici u¢ vidasinin kiriima-
sini Onler ve daha fazla
glivenlik saglar

o]
Frezeleme \
N\

»

Kanalli kesici ug cebi

Kesici ucg vidasi lizerindeki baskiyi azaltmak icin kanalli yiizey boyunca merkezkag kuvveti uygulanir
Kesici u¢ vidasinin kirllmasini dnler ve yiiksek devirlerde kesici ucu giivenli bir sekilde korur

Kanalli temas ylizeyi

Radyal yon

Merkezkag
agn' = kuvveti yonii

1'%
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Yiiksek hizli isleme sirasinda titresimi 6nler

Kesici ucun arkasi




a Keskin kesme agzi ile diislik kesme kuvveti

Gergek talas acist maks. 20°
Diisiik kesme kuvveti ve miikemmel tirlama direnci

Kesme kuvveti karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Gercek talas acisi 2000 m mEAS
maks. 20° Z M Rakip A K K ti
% 1500 | M RakipB esme kuvveti
2 @
c
s 1.000
% ~
5 / ASAGI
3
S 500
S
=
<
< 0
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 capi 825 mm (2 Agiz) is parcasi malzemesi: A7075

B Genis bir yelpazedeki uygulamalarda kullanilabilir

Maks. rampa acisi 20° (25)
MEAS Kenar isleme, slot agma, rampalama ve helisel frezeleme uygulamalari icin kullanilabilir

Sl

n)

q
N\

Frezeleme

&

Yiizey isleme, Kenar isleme Slot agma
Konturlama Cep isleme
A
\4
Biiyiik rampa acisi
Rampalama Helisel frezeleme Dik frezeleme (Dalma)
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receeme ()

KCGT

Kullanim siniflandirmasi: % : Kabaisleme /1. Secim Demir digt metaller * N
Olgii (mm) Karbiir
Kesici Agikl DLC U ovd
esici ug ¢lklama s D1 RE L Wi ygun govde
PDL025
KCeT 130504FR-AL 04 | 141 [ )
130508FR-AL 08 | 139 [}
130512FR-AL 12 | 138 [}
| 130516FR-AL 16 | 133 [}
/ 130520FR-AL 2 133 [}
O 130524FR-AL ST A4 24 | 133 9 [} 134, 135
: 130530FR-AL 31133 [ ]
N 130532FR-AL 32 | 128 [ ]
Demir Digi Metaller 130540FR-AL 4 128 ®
130550FR-AL 12,8 [}
Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
DC 5, DCY,
© 2 2
/ i \i@::::::{::::,’:’::::j—% S | CZD
it O &) vl
.-'""r\" a 7 o
< | o
. @u LH ' U
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Yedek parcalar
stok Ol¢ii (mm) It =
durumu . aynama )
- Sogutma| Maks. | . dnleyidi bilesik Vida Anahtar
Kesici = | Agirlik .
Agiklama Udlar AR. | RR. siisi | devir (ko) Sekil
¢ deligi | (daky) | 9 @)
R DC | DCON | LF LH | APMX ‘é
B | MEAS 28-525-13-2T [J ) 3 28 25 125 40 54000 | 04 1
] 35-532-13-2T [J +10 35 12 Evet | 46000 1 P-37  |SB-4090TRP| DTPM-15
= 32 150 50 0,9
= 40-532-13-3T [J 3 -12 40 42000 1
B | MEAS 25-525-13-2T [J -14 25 25 125 49 59000 | 04 2 SB-4075TRP
= 2 +10 12 Evet P-37 DTPM-15
= 32-532-13-2T [J -13 32 32 150 69 49000 | 08 2 SB-4090TRP
< 4 | MEAS 25-525-13-2T-170 [J -14 25 25 170 89 49000 | 0,5 2 SB-4075TRP
S 2 +10 12 Evet P-37 DTPM-15
= 32-532-13-21-200 [J -13 32 32 200 | 119 39000 1,1 2 SB-4090TRP

Kose R(RE) degeri 3,2 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim gdvdesinde ek modifikasyonlar (R3,5 mm veya daha biiyiik) yapilmasi gerekir.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Tavsiye edilen kesme kosullari: M135




MEAS

DCSFMS

Govde olculeri

Yedek parcalar
stok Olci (mm) =y K Montaj
durumu| o S| = =i Aynand o) Vida Anahtar
S z| g |2 onleyicibilesik | cwatasi
Agiklama S| =S| & gl 48 | =
g Al 2l 2slE s =|s|a|=|E 2|2 D
R 2l slg|lg|lg|s|Eg8le| =2 é
= =3 a << < = A
MEAS  050R-13-4T-M ® | 4 |+10[-11] 50 | 45 | 22 18 | N1 50 | 12 ] 21 | 63 | 104 |Evet| 36000 |04| P-37 HH10X30H |SB-4090TRP| DTPM-15

Kose R(RE) degeri 3,2 veya daha fazla olan kesici uglar kullandiginizda, takim gévdesinde ek modifikasyonlar (R3,5 mm veya daha biiyiik) yapilmasi gerekir.
Kesici ug sabitlendiinde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve digin iizerine uygulaym.

Tavsiye edilen kesme kosullari MEAS Kesme performansi
@50 (4 talas kanali) Kenar isleme ae = 25 mm Is parcasi malzemesi: A7075
is parcasi malze- P Ve fz
mesi Lzl (m/dak) (mm/t) 12
Si Orani Vc=1.500 m/dak
9%12,5 veya daha 200~1.000~3.000 0,05~0,15~0,25 10 [ ve=3.000 m/dak >
Aliminyum az .'
alasimlar Si Orani
%12,5 veya daha 200~300~400 0,05~0,1~0,2 8 “EJ
fazla ’g ko)
£
- Tavsiye edilen kesme kosullari referans degerlerdir. Kesme hizi ve ilerleme © e

hizini, makinenin ve is parcasinin rijitligini de dikkate alarak, gercek makine 4
durumuna gore ayarlayin
« Takimi maksimum kesme hizi sinirini asan hizlarda kullanmayin

2
« Kesici u¢ baglama vidasinin diizenli olarak degistiriimesi tavsiye edilir
Takim kirilmasina ve talas sacilmasina karsi korumak icin uygun giivenlik
kapaklari kullanin 0 0,05 0.10 0.15 0,20 0,25
- Daha yiksek devirde kullanirken (10.000 dak’ veya Uzeri), MEAS ve fz (mm/t)

takim tutucunun dengesini ayarlamak icin asagidaki tabloya bakin Yiiksek hizlarda isleme sirasinda ilerleme hizini azaltin

IS0 denge kalitesi sinifi
Devir (dak”) 150 1940-1/8821
(JIS B0905) Her bir kesme capi igin maks. devir
~20.000 G16
Kesme capi Maks. devir
~30.000 G6.3 gD (mm) n (dak”)
30.000~ @25 5 59.000
(Uzun saft: 49.000)
028 54.000
932 49,000
46.000
35
o (Uzun saft: 39.000)
240 42.000
850 36.000

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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3

Frezeleme

Rampalama icin referans verileri

Takim ¢api DC (mm) 25 28 32 35 40 50
Maks. rampa agisi R o o R 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 agist RMPX (Maksimum rampa agisi)
veya daha az olmalidir.
Tavsiye edilen ilerleme hizini %50 azaltin -
RMPX
Maks. rampa agisinda kesme _ ap o —tap
uzunlugu "L" formiilii tan RMPX
Dik frezeleme (Dalma)
* Dik frezeleme (dalma) icin, ilerleme hizini fz=0,1 mm/t veya daha Kesici ug agiklama- Maks. kesme genisligi
dustk bir 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 capinin iizerinde © Maks. kesme capinin altinda
Merkez 6z kismi oDh (isleme cap)

Merkez 6z kismi islemeden sonra kalir

takimla karsilikli temas eder

- 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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Agiklama Min. kesme capi Maks. kesme capi Makzig:il:] T;qr;?e%?:ama
MEAS...13... 2xDC-16 2xDC-3 35
Birim: mm

(Kesme ¢ap1)



Gagalama ile frezeleme kilavuzu

Gagalama ile frezeleme derinligi
Litfen tablodaki Pd (Maks. gagalama derinligi) degerine bakin.

Delmeden sonra ¢apraz hareket
1. Merkez 6z ¢ikarilana kadar ilerleme hizinin tavsiye edilenin
fz=0,15 (mm/t) veya alti oranda azaltiimasi tavsiye edilir.
2. Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini
- f=0,1 mm/dev veya daha dusuik bir degere indirin.

Pd Agklama Maks. gagal;ma derinligi | Diiz alt yiizey icin min.

d kesme uzunlugu X
MEAS. . .-13-... 35 DC-16
Merkez Oz ) DC 7 Birim: mm

Kesici uclarin monte edilmesi

1. Kesici u¢ montaj cebinden talas ve tozlari temizlediginizden emin olun.
2. Kesici ug vidasi
- Kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.
- Vidayr miknatisli anahtar ucuna takin ve kesici ucun dis kenarini kesici ug cebi ytizeyine (kanalli
yuizey) dogru hafifce bastirirken sikin (sagdaki resme bakin) (Tavsiye edilen tork 3,5 N-m)

Kose R(RE) degeri 3,2 veya daha biiyiik olan kesici uglar kullanirken

Kose R(RE) degeri 3,2 veya daha fazla olan kesici uclar kullandiginizda,
takim govdesinde ek modifikasyonlar yapilmasi gerekebilir.
Govde lizerinde ek modifikasyonlar yapilmasi gerekir. Tavsiye edilen

modifikasyonlar icin asagidaki tabloya bakin. r
(Kose R degeri 3,0 mm veya daha kiiclikse, ek modifikasyonlar
gerekmez) d
v
Kesi ug Kose R (RE) (mm) Govde kogesinde ek isleme ol¢iisii (mm) CIE.)
3,2 R2.0 FNJ
g
4,0 R2.5 -
5,0 R3.0

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

cok fazla kesmeyin. Govde kosesi ;

Uyarilar

Onisleme

Bliytik kenar-
. . R(RE) degerine
Ek olarak islenmis . sahip kesici uc
Son isleme
Kullanim Sirasinda Dinamik denge

Takim Gizerindeki denge ayari Uiriin sevk edilmeden dnce
A Uyarl tamamlanmistir

Denge ayari ISO denge kalitesi sinifinda olmalidir
Liitfen tavsiye edilen kesme kosullari icinde kullanin (ISO 1940-1) G6.3
Daha yiiksek devirde kullanirken (10.000 dak™ veya (izeri), MEAS ve

Takimi takim gévdesi icin basili olarak belirtilen maksimum devir limitinin takim tutucunun dengesini ayarlamak icin asagidaki tabloya bakin

tizerindeki devirlerde calistirmayin

Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve pargalarin Denge ayar vidasini takim dis cevresinde kullanmayin. Bu, uygun
saciimasina neden olabilecegi icin parmak frezeyi maksimum devirde olmayan dinamik dengeye neden olabilir
veya daha lzerinde kullanmayin. 150 denge Kalitesi sinif
Lutfen asagidaki kosullarda kullanmayin: Devir (dak™) 150 1940-1/8821
Takim tamamen kesici uglarla yiklenmis olmadiginda (JIS B0905)
Govde hasar gormis oldugunda ~20000 616
Kesici uclar degistirirken koruyucu eldiven gibi koruyucu ekipman ~30.000 663
kullanin : :
Kesme agzina temas edildiginde yaralanmalar olusabilir 30.000~ G2.5
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MFH Harrier

MFH Harrier

Tirlama 6nleme

3 tip kesici ucgla ¢gesitli uygulamalara uygundur

Maks. ap

50mm

3,5mm

10mm |--

it

Uygulama arahigi

MFH Harrier

216 925

250
Kesme gapi

2160

Arttirilmis talas tahliyesi ve kisaltilimis kesme siiresi

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 (Biiyiik D.0.C.)

FL tipi (Diisiik kesme kuvveti)

=

R

L
_ | 1-tavsiye Miikemmel kinlma direnci Maks. ap 5 mm Diisiik kesme kuvvetli silici kenar
é genel amacli olarak —>Yiizey isleme, rampalama —>Yiiksek verimli tufal temizle- | —>Hem kaba isleme hem de yiizey
= | —Yiizeyisleme, Cep isleme, ve helisel frezeleme iin me iin uygundur isleme icin uygundur, kiiciik
=S Helisel frezeleme kullanilabilir isleme merkezi igin

S

is parcasina girerken kesme kuvveti (darbe)
(Sirket ici degerlendirme)

3D disbiikey kesme agzi
is parcasi isirma darbesini

azaltir

kesme

Maksimum darbe alan aeiile

7.000

6.000

Disbiikey kesme agzi

EJ cokislevii takim

Yiizey isleme,
Kenar isleme

Slot agma

Rampalama

5.000

4.000

3.000

Kesme kuvveti (N)

2.000

1.000

0

MFH

Rakip A

Rakip B

Helisel frezeleme Dik frezeleme (Dalma)

Vc=150 m/dak, apxae=1,5x31,5mm, fz=1,5 mm/t

Tabloda sonugta ortaya cikan kesme kuvveti gésterilmektedir S50C, Kuru, Takim ¢ap1 963
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* GM tipi yukaridaki tim uygulamalara uygundur
* LD tipi ve FL tipi helisel frezeleme, dalma
ve yikselen duvari konturlama islemlerinde uygulanamaz



MFH Harrier

4 Celikten i1sil dayanimli alasimlara kadar
cesitli is parcalari icin uygundur

Yeni gelistirilen

yiiksek toklukta alt

katman

Martensitik paslanmaz ¢elik ve Ni bazli isil direncli alasimlar

A \ h "
§ @ ve CVD kaplama ile yliksek 1s1 direnci ve asinma direnci igin |
v Diizgiin ve daha az yapismaile -

ince katmanli kaplama teknolojisi nedeniyle iyilestirilmis iyilestirilmis stabilite

stabilite
CA6535

Aliiminyum oksidin yiiksek i1s1 direnci

denivl

oksitlenmesini ve asinmasini 6nler

Ni bazli i1sil direngli alasimlar, titanyum alasimlari ve
¢okeltmeyle sertlestirilmis paslanmaz celik icin

Ozel nano kaplama katmani MEGACOAT NANO ile stabil ve
daha uzun takim émri

Kaplama katmaninin soyulmasini 6nler

Yiiksek en-boy oranina sahip ve

mikro siitunlu TiCN kap '

asinma direncini iyilestirir
MEGACOAT bazli ¢ok
katmanh yapi

PR1535

Asinma direnci karsilagtirmasi (Sirket ici degerlendirme)

SKD11 Ni bazl isil direncli alagimlar
B 0,30 [rmmrm
Rakip E
Rakip D Rakip F CA6535 (GM)
- Rakip C
E 020 [rmrmmmsemrome s e E 0,20 [rorrom e g T
£ £
c PR1525 (GM) =
£ £
< c
B 0,10 fmmmmmmmoodeeg oo A S 010 | g
< <
0’00 I I I I I I I J 0.00 I I I J
0 10 20 30 40 50 60 70 80 0 5 10 15 20

Kesme siiresi (dak)
<Kesme kosullari> Vc=150 m/dak apxae=1,0x16 mm, fz=1,5 mm/t, Kuru

Kesme siiresi (dak)
<Kesme kosullari>  Vc=30(m/dak), apxae=1,0x40mm, fz=0,8mmlft, Islak

Ornek calismalar

N
Frezeleme t
N\

SFVAF22B (Dovme alasimh celik)

SUS304F

. «
B T
l v

isleme verimi 3 kat
artar
islenmis kisim

Tirlama azaltilir
isleme verimi
1,6 kat

« Turbin parcalar « Vc=160 m/dak « apxae=1,5xmaks. 160 mm
«fz=1,17 mm/t «Kuru
«MFH160R-14-8T (8 Agiz) - SOMT140520ER-GM (PR1525)

«Kavrama «Vc=120 m/dak -apxae=1,0x20 mm
«fz=1,2 mm/t «Kuru
« MFH32-532-10-2T (2 Agiz) + 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 yuksek ilerleme hizinda bile dustik isleme giirtiltusi

» 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)
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MFH Harrier

L3

]
\\

Frezeleme

SOMT

Kullanim siniflandirmasi
% : Kabaigleme /1. Segim
¥ Kabaigleme /2. Segim
W : Yiizey isleme / 1. Segim
[ - Yiizey isleme / 2. Secim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Ckeltmeyle sertlestirme)

Ol¢ii (mm) Agi (°) Karbiir
= )
Kesici ug Agiklama Uygun govde
IC S DI | RE | BS | AN |nlicinin
HEREE
Fi SOMT  100420ER-GM 103 | 458 | 46 | 2 16 |@ )
G
Sy
SOMT 140520ER-GM 1414 55 | 58 | 2 16 (@ ‘ee®:®
Genel amagli
SOMT  100420ER-FL 1044 458 | 46 | 2 14| 16 @ ‘@ e®:®
SOMT 140514ER-FL 14571 556 | 58 | 14 | 31 16 (@ 0:e:e
M141-M144
SOMT 100420ER-GH 10,43 | 4,57 | 455 2 16 o000
SOMT  140520ER-GH 1417 55 | 58 | 2 16 o000
SOMT  100420ER-LD 1045|458 | 46 | 2 | 09 | 16 (@ @:@:@®
SOMT 140520ER-LD 14,76 | 556 | 58 2 1,6 16 (@ 0 e:e
Biiyiik D.0.C.

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MFH Harrier

MFH Harrier -Yiizey freze

DCSFMS f DCSFMS
DCB Klm/
| o _ =
e J e L
8 :
AL = \ E
Q 6] {©):
- [ N 2 i 1
_’F-"— G % DCCB 1
a)f (¥ _~bc | bC
: DCX bex
y Sekil 1 Sekil 2
. - ) DCSFMS
& s
o]
- N ElJ
DERE
026| || DCcB ’
66.7
DC
DCX
Sekil 3
Govde olclleri
Stok Yedek parcalar
duru- Ol¢ii (mm B —~ Kaynama .
- ) =z = | - onleyici Monta Vida Anahtar
< z| S| 2| _| biegk | vt Uygun
Agiklama o| = A EIE ici
K S|lolale N e El T |2 kesici uglar
<|=S|IZ|2|Z|x|lx|2 S|x|5a = = = N—"r/
R SIEISISIBEIBEIEFIZIZ|S S22 2 =
Slelaela a|la <|%|(< =| v
(=]
15
MFH 050R-10-4T-M ® (4 12 1
50 | 33 (36,537, (3,5) 10000{ 0,4 |
050R-10-5TM | ® |5 47 T P-37 | HH10X30 |SB-4090TRPN| DTPM-15 | -
052R-10-4T-M ® |4 219N 2163 (10,4 1
52 | 35 (38,539,5 10000{ 0,4 — o
052R-10-5T-M O 50 1 =
063R-10-5T22M | @ |5 [+10 15l Evet K HH10X30 SOMT10... o
063R-10-5T-27M | @ 63 | 46 lao 51505l 60 27120 (13 35) |24 7 [124 $800 07L HH12X35 o
063R10-6T22M | @ | T 219N 21 (63104 " 1] P-37 | HH10X30 |SB-4090TRPN| DTPM-15 | - i
063R-10-6T-27M | ® 1
27|20 [ 13 — 247 124 HH12X35
080R-10-7T-M e |7 80 | 63 [66,567,5| 76 63 7600(1,6] 1
MFH 050R-14-4T-M [ 50|27 (32|33 |47 12 880004 | 1 W10X31
22 21(6,3|10,4
063R-14-4T-22M | @ |4 191 |1 HH10X30
063R-14-4T-27M | ® 272013 24| 7 (124 1| P-37 [ HH12X35 | SB-50120TRP - TTP-20
63|40 [ 45] 46 0,6
063R-14-5T-22M | @ s 22119 N 216,3(10,4 1] HH10X30
063R-14-5T-27M | @ " 2720 | 13|50 2417 124 7400 1 HH12X35
066R-14-4T-22M | ® 4 2119 Nn 2163 (10,4 1] HH10X30
066R-14-4T-27M | ® 272013 24| 7 124 1 HH12X35
66 | 43 48149 2 Evet 06— P37 SB-50120TRP - TTP-20
066R-14-5T-22M | @ +10 22019 N ) 2(21(63]104 1] HH10X30 SOMT14...
066R-14-5T-27M | 1 |5 | 1 HH12X35
080R-14-5T-M [ 272013 247 124 1
80|57 (62|63|76 6400 [ 1,4 HH12X35
080R-14-6T-M [J 6 1
100R-14-6T-M ® 2
100( 77 | 82 (83|96 |32(26|17 |63 28| 8 (144 5600 (24— P37 SB-50120TRP - TTP-20
100R-14-7T-M [ . 2
125R-14-7T-M [ 125(102| 107108 55 33 4800(2,8| 2
100{40 —— —1 9 [164
160R-14-8T-M ® |38 160(137|142|143 68 32 Hayir 420037 3
APMX'in parantez () icindeki degerleri ve APMX2'nin degerleri LD tipi kullanimda gecerlidir . APMX2 cizimi icin M145 sayfasina bakin.
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L: Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M146-M147
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MFH Harrier

receeme ()

MFH Harrier - Parmak freze

4

DCON'®
DCONPS

DCON"

T
DCON"

Sekil 3
Govde olculeri
Yedek parcalar
oAl Ol¢ii (mm) K =
durumu| . a’f".a'T‘a, Vida Anahtar
s Sogutma| Maks. ) onleyidi bilesik »
Agklama o= SIVISI devir Agirik- 3e- Uygun kesid
= =< — q
g | L1&|lals]|= o | o | delii | @aky | *O M @] uctar
R SiIs|S(c|8|s|z=|2)|=2 =
[=)
MFH  25-525-10-2T [J 25 8 |M5(125 5 | 140 60 17000 04 |3
28-525-10-2T o (2 28 | 11 | 145155 40 15500 05 |1
32-532-10-2T [ 3
= 32 (15 {185(195 70 14000 T
= 32-532-10-3T o |3 15 3
2 +10 — 12 | Evet 08 [— P37 |[SB-4075TRP| DTPM-15
= 35-532-10-2T o |2 (3.5) 1
35018 | 21,5125 32 | 150 13000 ]
35-532-10-3T ® 3 5% 1
40-S32-10-3T ® 1
40 | 23 |265(275 11500 09 —
40-532-10-4T ® |4 1
MFH  25-W25-10-2T o |2 25 8 |MS5(125( 25 | 117 | 60 17000 04 |4
S 32-W32-10-3T [J 32 (15 [185(195 13170 |15 14000 4
= 3 [+10 1,2 | Evet 1 P-37 [SB-4075TRP| DTPM-15
= 40-W32-10-3T [J 32 (3,5) 07 |2
40 | 23 |265(275 12| 50 11500 T SOMT10...
40-W32-10-4T o |4 2
MFH 25-S25-10-2T-200 | ® 25 8 |1M5]125 2 120 17000 06 |3
= 28-525-10-21-200 | ® 5 28 | 11 | 145155 200 40 : 15500 07 |1
§ 32-532-10-21-200 | @ +10] 32 | 15 |18,5(195 120 (3’2) 1,2 | Evet 14000 1 3 P-37  |SB-4075TRP| DTPM-15
= 35-532-10-21-200 | ® 35118 | 215(225| 32 5 ’ 13000 14 |1
40-S32-10-4T-250 | @ | 4 40 | 23 |265]275 250 11500 15 |1
- MFH 25-525-10-2T-300 | ® 25 8 |M5(125 2 180 17000 1 3
g 28-525-10-21-300 | @ 5 28| 11 |145]155 40 15 15500 11 |1
% 32-S32-10-21-300 | ® +10] 32 | 15 |18,5(195 300 | 180 (3’5) 12 | Evet 14000 16 |3 P-37  |SB-4075TRP| DTPM-15
g 35-§32-10-2T-300 | @ 35118 |215(225| 32 5 ' 13000 17 |1
40-532-10-4T-300 | ® | 4 40 | 23 |265(275 11500 18 |1
(APMX =3,5) ve (APMX2 = 1,2) degerleri LD tipi kullanimda gecerlidir. APMX2 cizimi icin M145 sayfasina bakin.
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici g sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M146-M147
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MFH Harrier

MFH Harrier - Saft tipi

LF LF
Govde olculeri
Stok Yedek parcalar
1o Ol¢ii (mm) Kaynama '
durumuf 5 Sl gl Vida Anahtar
Agklama S_’“ e Sogvlts?a Maks. devir| Agirlik el Uygun kesici
g = = | _ | (dak?) | (kg) \.@P) uglar
; < g § 2|8 é - % g deligi —"r’
[=]
MFH  50-S42-14-3T [J 3 50 27 32 33 8800 14 1
63-542-14-4T [ ] 4 |+10] 63 40 45 46 42 | 150 | 50 é) 2 Evet 7400 1,7 2 P-37  [SB-50120TRP| TTP-20 SOMT14...
80-542-14-5T ® |5 80 | 57 | 62 | 63 6400 23 |2

(APMX = 5) ve (APMX2 = 2) degerleri LD tipi kullanimda gegerlidir. APMX2 cizimi icin M145 sayfasina bakin.
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.

Frezeleme L@

Tavsiye edilen kesme kosullar: M146-M147

M143

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz



MFH Harrier

receeme ()

MFH Harrier - Vidal tip

CRKS
/ v
=
3
a
OAL
Govde olculeri
Yedek parcalar
Stok Olgii (mm) = K =
durumu| g X | canm Vida Anahtar
5 = | S |onleyicbilesik
Agiklama Sl= z| Uygun
¢ = = - s S esici uglar
= - = = =) = = - = % S| £ —/
R S S = = S S = ] = = =2 =
[=]
MFH 25-M12-10-2T | ® 25 | 115 8 12,5 17000
125 | 23 57 35 M12x1.75| 19 P—
28-M12-10-2T | @ |2 28 | 145 1 15,5 15500
32-M16-10-2T | ®
32 | 185 15 | 195 14000
32-M16-10-3T | @ | 3 15
+10 Evet——  P-37  |SB-4075TRP| DTPM-15 | SOMT10...
35-M16-10-2T | @ |2 (35
35 | 215 18 | 225 17 30 63 40 M16x2.0 | 24 13000
35-M16-10-3T | @ 3
40-M16-10-3T | @
40 | 265 | 23 | 275 11500
40-M16-10-4T | @ | 4
(APMX = 3,5) ve (APMX2 = 1,2) degerleri LD tipi kullanimda gegerlidir. APMX2 cizimi icin M145 sayfasina bakin.
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Uygun takim tutucu icin M42 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii baglama mili igin BT takim tutucu)
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M146-M147
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MFH Harrier

Yedek parcalar (MFH Harrier - Yiizey freze)

Yedek pargalar LD tipini takarken kesme agzi sekli
; ) Kaynama 6n- Montaj
Baglama vidast Anahtar leyidi bilesik cvatasi -
Agiklama Uygun kesici uglar
DTPM TTP
= =
S
MFH 050R-10-....M HH10K30 SOMT100420ER-GM Parantez () igindeki agi SOMT14 tipi icindir
063R-10-...-22M $B-4090TRPN DTPM-15 p-37 HH10X30 | SoMT100420ER-LD
063R-10-...-27M HH12X35 SOMT100420ER-FL .
—— — SOMT100420ER-GH Maks. devir .
080R-10-...-M Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen stkma torku 3,5 N-m HH12X35 Yiik altinda olmasa bile merkezkag
kuvveti kesici uclarin ve parcalarin
MFH 050R-14-...-M W10X31 sagllmasina neden olabilecegi icin
063R-14-..-22M HH10X30 taklm[ma'ksimum devirde veya
daha tizerinde kullanmayin.
063R-14-...-27M HH12X35 SOMT140520ER-GM
SB-50120TRP TTP-20 pP-37 SOMT140520ER-LD g@ Kesici ug sabitlendiginde
080R-14-..-M HH12X35 SOMT140514ER-FL kaynama o6nleyici bilesigi konik
14 - - - kismin ve disin tizerine uygulayin.
e Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 4,5 N-m SOMTT40520ER-GH ; youay
125R-14-..-M -
160R-14-...-M -
Yedek parcalar ve uygun kesici uclar (MFH Harrier - Saft tipi)
Maks. devir
UL TR Yuk altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin
Baglama vidasi Anahtar Kaynaﬁa ﬂ?leyid ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi igin takimi
liesi - maksimum devirde veya daha lizerinde kullanmayin.
Agiklama DTPM Uygun kesici uclar
/ %‘@ Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi
é TiP konik kismin ve disin tizerine uygulayin.
SOMT100420ER-GM
MEN 10 SB-4075TRP DTPM-15 p-37 SOMT100420ER-LD
‘ Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 3,5 N-m ‘ SOMT100420ER-FL
SOMT100420ER-GH
SOMT140520ER-GM
SB-50120TRP TTP-20 pP-37 SOMT140520ER-LD
MEH ol SOMT140514ER-FL
‘ Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 4,5 N-m ‘ i
I I SOMT140520ER-GH

Yedek parcalar ve uygun kesici uclar (MFH Harrier - Vidali tip)

Maks. devir

Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin
ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi icin takimi
maksimum devirde veya daha lizerinde kullanmayin.

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

‘ Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 3,5 N-m ‘

MFH modiiler tip
Baglama vidasi Anahtar Kaynabrﬂg ;;E Izt
Agiklama Uygun kesici uglar
/ %
SOMT100420ER-GM
MEH 10 SB-4075TRP DTPM-15 pP-37 SOMT100420ER-LD

SOMT100420ER-FL
SOMT100420ER-GH

M145
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MFH Harrier

Tavsiye edilen kesme kosullari

Takim agiklamasi ve ilerleme hizi (fz: mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri ( Vc: m/dak)
= D
= ( ) MEGACOAT NANO Kaplamali karbiir
= Is parcasi malzemesi
E MFH25-... MFH32-... MFH40-...
PR1535 PR1525 PR1510 CA6535
Karbonlu 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) ¥ * ] ]
¢ 0,2~0,4~0,5(ap<1,5mm) 0,3~0,7~1,0(ap<1,5mm) 0,4~1,0~1,5(@@p<1,5mm) | 120~180~250 | 120~180~250
Alasimhi 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) hxe * a R
B 0,2~0,4~0,5(ap<1,5mm) 0,3~0,7~1,0(ap<1,5mm) 0,4~1,0~1,5(@p<1,5mm) | 100~160~220 | 100~160~220
Kalip geligi 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) e * . .
(~ 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
KaIlpgeIl?_I 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) W * ; R
RO 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
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) e Y B .
(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
aM Paslanmaz[%ellk 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) e ] ] *
GH | (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
A . 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) B . * R
Gri dokme demir 02~0,4~05@p<15mm) |  03~07~1.0@p<15mm) |  0,4~1.0~15(ap<1.5mm) 120~180~250
- A 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
Sero ddkme demir 02~03~04(ap<15mm) |  03~0,6~0.8(ap<1.5mm) | 0,4~0.8~1,2(ap<1.5mm) 100~150~200
" . . 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) hie } *
Ni bazl il direndli alasimlar 0,15~0,~03(ap<1,5mm) | 02~0,4~0,6@ap<1.5mm) | 02~05~08(ap<lSmm) | 20~30~50 20~30~50
- 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) * i i}
Titanyum alagimlan 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) 40~60~80 30~50~70
Karbonlu 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) S * ] ]
¢ 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
Alagiml 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) # * ] ]
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) | 100~160~220 | 100~160~220
Kallpgelig'ji 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) P e * ) .
(~ 40 HRC) 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
Kallpgell?-I 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) ¥ * ) .
40 ~50HRQ) 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) * e B }
(Ostenitikilgili) 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[%ellk 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) PAS . B *
(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
Pa§|anma2fe|ik ) 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 A .
(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
. . 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) *
(] - - -
£ Gri dokme 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
Q s . 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) *
Q Sfero ddkme 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) i ) 100~150~200 i
v q . . 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) bAS *
S 1 " " =1, 1 r g =1/ g 0 ’ =1/
o Ni bazl il direncli alasimlar 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) | 20~30~50 ) 20~30~50
. 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) * } AS R
Titanyum alagimlan 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) | 40~60~80 30~50~70
Karbonlu 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) % * ) -
¢ 0,2~0,4~0,5(ap<1,5mm) 0,3~0,7~1,0(ap<1,5mm) 0,4~1,0~1,5(@p<1,5mm) | 120~180~250 | 120~180~250
Alasimhi 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) hxe * ; R
bk 0,2~0,4~0,5(ap<1,5mm) 0,3~0,7~1,0(ap<1,5mm) 0,4~1,0~1,5@@p<1,5mm) | 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) PAS * . .
~ 40 HRO) 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
Kahpgeh?_I 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 * i .
0HRO) 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
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) * Y . .
(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
fL Paslanmazﬁellk 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) PN . B *
(Martensitik ilgili) 0,2~0,3~0,4(ap<1,5mm) 0,3~0,6~0,8(ap<1,5mm) 0,4~0,8~1,22(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) * ) . R
(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
a9 q 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) B . * R
Gri ddkme demir 02~04~05(ap<15mm) | 03~07~10(ap<lsmm) | 04~1,0~15(ap<1,5mm) 120~180~250
R A 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 ) * B
Sero ddkme demir 02~03~04(ap<15mm) | 03~0,6~0.8(ap<1.5mm) | 0,4~0.8~1,2(ap<15mm) 100~150~200
. . . 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) hxe } ; *
Ni bazlisi direnli alagimiar 0,15~0,2~03(@ap<15mm) | 02~04~0,6@ap<1.5mm) | 02~05~08(ap<iSmm) | 20~30~50 20~30~50
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) * } pAe R
Titanyum alagimlan 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) 40~60~80 30~50~70

* Nibazliisil direngli alasimlar 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 ger¢ek makine durumuna gére yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

* LD tipi ve FL tipi uglarla yuizey 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 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.

* Slot isleme icin, icten su verme tavsiye edilir.
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MFH Harrier

Tavsiye edilen kesme kosullari

Takim agiklamasi ve ilerleme hizi (fz: mm/t)

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

= D
= : i MEGACOAT NANO Kaplamali karbiir
2 Is parcasi malzemesi
E MFH...R-10-... MFH...R-14-...
PR1535 PR1525 PR1510 (A6535
; 1 *
Karbonlu celik 0,5~15~20 120~180~250 | 120~180~250 ) )
. e *
Alagiml gelik 05~15~20 100~160~220 | 100~160~220 . i
% *
Kalip gelidi (~ 40 HRC) 05~12~18 80~140~180 | 80~140~180 i i
e *
Kalip celigi (40 ~ 50 HRC) 0,2~0,7~1,0 60~100~130 | 60~100~130 - -
i I % e
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 05~1,2~18 100~160~200 | 100~160~200 - -
M pastanmas ek (Martensitikgi 05~12-18 " - - .
GH aslanmaz celik (Martensitik iigili Cladadh 150~200~250 180~240~300
S . *
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 05~12~18 90~120~150 - - -
" . *
Gri dokme demir 0,5~1,5~2,0 - - 120~180~250 )
N ) *
Sfero dokme demir 05~1,2~18 - - 100~150~200 )
) . % *
Ni bazliisil direngli alagimlar 0,2~0.8~1,2 20~30~50 - - 20~30~50
o * g
Titanyum alagimlari 0,2~0,8~12 40~60~80 - 30~50~70 -
H 0,5~1,5~2,0(ap<1,0mm) 0,5~1,5~2,0(ap<2,0mm) bAY * R R
Karbonlu gelik 0,06~0,2~0,3(ap<3,5mm) 0,06~0,2~0,4(ap<5,0mm) 120~180~250 | 120~180~250
Alasimhi celik 0,5~1,5~2,0(ap<1,0mm) 0,5~1,5~2,0(ap<2,0mm) Yo * _ _
Sl 0,06~0,2~0,3(ap<3,5mm) 0,06~0,2~0,4(ap<5,0mm) 100~160~220 | 100~160~220
. 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<2,0mm) Yo * R B
Kalip celidi (~ 40 HRC) 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) 0,06~0,15~0,3(ap<5,0mm) | 80~140~180 | 80~140~180
A0 0,2~0,7~1,0(ap<1,0mm) 0,2~0,7~1,0(ap<2,0mm) Ve * R R
Kalip ¢elidi (40 ~ 50 HR() 0,03~0,1~0,15(ap<3,5mm) 0,03~0,1~0,2(ap<5,0mm) 60~100~130 | 60~100~130
" el 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<2,0mm) * Yo _ ~
Paslanmaz elik (Ostenitik lgili) 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) 0,06~0,15~0,3(ap<5,0mm) | 100~160~200 | 100~160~200

0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm)

0,5~1,2~1,8(ap<2,0mm)

: I e *
LD |Paslanmaz celik (Martensitiklgili) 0,06~0,15~0,2(ap<3,5mm) |  0,06~0,15~0,3(ap<5,0mm) | 150~200~250 ) ) 180~240~300
S . 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<2,0mm) *
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestime) 006~0.15~0,2(ap<3,5mm) |  0,06~0,15~03(ap<50mm) | 90~120~150 ) ) ]
. . 0,5~1,5~2,0(ap<1,0mm) 0,5~1,5~2,0(ap<2,0mm) R ~ * ~
Gri ddkme demir 0,06~0,2~0,3(ap<3,5mm) 0,06~0,2~0,4(ap=5,0mm) 120~180~250
- q 0,5~1,2~1,8(ap<1,0mm) 0,5~1,2~1,8(ap<2,0mm) R ~ * R
Sfero dgkme demir 0,06~0.15~0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~03(ap<5,0mm) 100~150~200
H A 0,2~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,2~0,8~1,2(ap<2,0mm) Ve R R *
Nibazli 1si direnlialasimlar 0,03~0.1~0,15(ap=3,5mm) 0,03~0,1~0,2(ap=5,0mm) 20~30~50 20~30~50
N 0,2~0,8~1,2(ap<1,0mm) 0,2~0,8~1,2(ap<2,0mm) * R o R
Titanyum alagimlan 0,03~0,1~0,15(ap<3,5mm) 0,03~0,1~0,2(ap<5,0mm) 40~60~80 30~50~70
' e *
Karbonlu gelik 05~15~20 120~180~250 | 120~180~250 . i
: % *
Alagiml celik 05~15~20 100~160~220 | 100~160~220 ) )
Kalip celigi (~ 40 HRC) 05~12~18 so~1§~1so 80~1$~180 i i
Kalip celii (40 ~ 50 HRQ) 02~07~10 S x - -
alip celigi ,2~0,7~1, 60~100~130 60~100~130
; I * %
Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili) 05~12~18 100~160~200 | 100~160~200 . )
FL |Paslanmaz gelik (Martensitik ilgili) 05~12~18 15(%2%;)450 - - 180~2*41)~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme) 05~12~138 90~1z*0~1 50 - ) )
Gri dgkme demir 05~1,5~20 - - 120~1§>~250 )
Sfero dokme demir 05~12~18 - - 100~1?0~200
, o e *
Ni bazli isil direngli alagimlar 0,2~0.8~1,2 20~30~50 - - 20~30~50
Titanyum alagimlan 0,2~08~1,2 40~;’:A6~80 30~§~7O -

* Ni bazliisil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari igin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.
* Kalin yaziyla yazilan say! 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 uglarla yiizey islenirken tavsiye edilen ilerleme hizi SOMT14 LD tipi icin: f=1,5(mm/dev) veya daha az / SOMT10 LD tipi igin: 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 esdeger isleme merkezi icin, ilerleme hizini tavsiye edilen kosulun %25'ine veya daha azina indirin.

* Slot isleme icin, icten su verme tavsiye edilir.

: 1. Tavsiye vr:2. Tavsiye
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MFH Harrier

7

fk

Frezeleme l

isleme programi icin not (Yaklasik R)

; ; . Konturlama sira-
Sekil Agiklama Kesici ug tipi LG Yaklasik R (mm) I§Ienm?rrnnr|r§])k|5|m 4 sinda is parcasinin
Y maks. egim agisi
Konturlama sirasinda s parcasinin GM/GH 10° 3,0 0,85 90°
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° 3,0 1,36 80°
Kesmeagziagisty / Yaklasik R islenmenmis kisim K D 16° 5,0 1,06 65°
Rampalama icin referans verileri
MFH...-10-... MFH...-14-...
Takim ¢api DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80 Takim ¢api DCX (mm) | 50 63 80 100 125 160
Maks. rampa agisi o o o o o o . . Maks. rampa aisi o o o o o o
RMPX 5 4,5 4 3,5 3 2,5 2 1 RMPX 2 1,8 1 0,5 0,4 0,2
tan RMPX 0,087 | 0,078 | 0,070 | 0,061 | 0,052 | 0,043 | 0,035 | 0,017 tan RMPX 0,035 | 0,031 | 0,017 | 0,009 | 0,007 | 0,003

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 formiilii
Maks. rampa agisindaki "L"

_ ap
" tan RMPX
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Dik frezeleme (Dalma)

Kesici ug Maks. kesme genigligi
actklamasi (ae)

SOMT10 8mm

SOMT14 11,5mm

*Dik frezeleme (Dalma) sadece

GM/GH tipi uglarla mevcuttur.

(LD tipi ve FL tipi uygulanamaz)
Dik frezeleme (dalma) igin, ilerleme hizini
fz=0,2 mm/t veya daha diisiik bir degere indirin.



MFH Harrier

Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme igin, min. kesme capi ile maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin.

© Maks. kesme capinin iizerinde O Maks. kesme capinin altinda oDh (sleme cap)
L L Agklama Min. kesme capi Maks. kesme capi
? MFH..-10-... 2XDOX-18 2XD0K2 Kesme yoni
—
= MFH..-14-... 2XDCX-25 2xDCX-2
= Birim: mm
: « Helisel frezelemede dalma derinligi (h) takim 6lgusu tablosundaki maks.
'gxh kesme derinligi (APMX) degerinden diistik olmalidir.
— ;“Lv — - 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 talaglar tretiimesinin neden olacag olaylan énlemek igin dikkatli
sonra kalir temas eder olun.
(Kesme capr)
Gagalama kilavuzu 3D isleme
S Konturlama ; Helisel .
« @ Kesici ug tipi Rampalama (Yikselen duvar ags) Dikey frezeleme Cepisleme
GM/GH v (90°) v v v
LD v A\ (65°) X X X
j FL /\ (80°) X X X
Pd
= + Kesici ug tipine bagl olarak bazi uygulamalar kullanilamaz.
Merkez 62 DCX « FLve LD tipi icin, konturlamada yiikselen duvar agisinin bir siniri vardir.
GM tipi / GH tipi LD tipi FL tipi
Agklama = P = I = P
Maks. kesme derinligi Pd ) Rigs o Maks. kesme derinligi Pd ) R i Maks. kesme derinligi Pd ) iIn min. S
min. kesme uzunlugu X min. kesme uzunlugu X uzunlugu X ﬂ
MFH...-10-... 15 DCX-18 15 DCX-14 15 DCX-15 7))
MFH...-14-... 2 DCX-24 2 DCX-18 2 DCX-19 OE"
[Gagalama derinligi] Liitfen tablodaki Pd (Maks. gagalama derinligi) degerine bakin. Birim: mm %
[Delmeden sonra apraz hareket sirasinda) N
1. Merkez 6z kismi (islenmemis kisim) ¢ikanilana kadar, ilerleme hizini tavsiye edilen kogullarin %25'ine veya daha azina indirin. Shj

2. Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini f=0,2 mm/dev veya daha dilsiik bir degere indirin.
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MFH Mini

Maks. ap Uygulama araligi

MFH Mini

3,5mm

Kesme capi1 616~050 MFH Harrier

10mm |--

Kesme capi
216 225 250 2160

Ekonomik cift tarafli 4 kenarl kesici ug
Kiiciik capli isleme ve kiiciik isleme merkezinde yiiksek verim ve yiiksek ilerlemeli isleme

n Miikemmel talas tahliyesi

l,ﬁnm

yi talas tahliyesi

(Sirket ici degerlendirme)

Frezeleme

MFH Mini 3D disbiikey kesme agzi ile talag isirmasini kontrol eder

Kesme kosullart: is parcasi malzemesi SS400 Takim ¢api 216 Vc = 150 m/dak ap x ae = 10 mm (0,5 mm x 20 paso) x16 mm fz = 0,6 mm/t Kuru

Kiiciik isleme merkezinde
yiiksek verim ve yiiksek
ilerlemeli isleme (BT30/BT40)

Cok kenarh tasarim
yiiksek verimli isleme saglar

Kalibwn ka2
iglenmest icin
u\]g"‘“d‘“

5agiz 2agiz
MFH25-525-03-5T MFH25-525-10-2T
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MFH Mini

Ol¢ii (mm) Karbiir
Kesici ug Agiklama D PVD L
W1 [INSL| S | D1 | RE kater
(A6535 PR1510 PR1525 PR1535
L0GU  030310ER-GM 62 | 119|396 | 345 | 1 ° ° ° ° M151, M152
-
Genel amagh
Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
MFH Mini - Parmak freze
9 [ it ettt ——— ——a % NN A
ey | " A . =7 i
APMX " oo
LF LF
/i Sekil 1 Sekil 2
P /
/)
L/ L
Sekil 3
Govde olculeri
. — Yedek parcalar
i g (mm) =) g
durumu - 3 = Kaynama dnleyici bilesik Vida Anahtar
ien HE e HE @) e
RO DX | DCON [ DC | LF | LH | APwx |5 2 % = % ﬂ
MFH 16-516-03-2T e |2 6 | 16 | 8 | 100 | 30 18800 | 0,1 1 GE)
205200331 LA 20 | 20 | 12 | 130 | 50 15700 |03 <
5 20-520-03-4T e [, 21 ﬁ
5 25-525-03-4T ° -10 1 |Evet 1 p-37 $B-3065TRP DTPM-8 C
g 25 | 25 | 17 | 140 | 60 13400 [0,5—
S 25-525-03-5T e | 1
32-532-03-5T ° 1
32| 2| | 150 70 11400 |0,81—
32-532-03-6T ® |6 1
MFH 17-516-03-2T ° 17 9 17900 2
_ 2 16 100 | 20 01—
= 18-516-03-2T ° 18 10 17000 2
= 22-520-03-3T e |3 2
2 00 2 | 20 | 14 | 130 | 30 1 |Evet| 14700 |03 p-37 $B-3065TRP DTPM-8
= 22-520-03-4T ° |, 2
2 28-525-03-4T ° 2
28 | 25 | 20 | 140 | 40 12400 [0,5— L0GU03...
28-525-03-5T ® |5 2
MFH 16-W16-03-2T e |2 6 | 16 | 8 79 | 30 18800 [0,1] 3
20-W20-03-3T e |3 3
20 | 20 | 12 | 101 | 50 15700 |0,2—
- 20-W20-03-4T s |, 3
(=3
= 25-W25-03-4T ° -10 1 |Evet 3 p-37 $B-3065TRP DTPM-8
2 5 | 5 | 17 | 17| 60 13400 |0,4—
25-W25-03-5T o | 3
32-W32-03-5T ° 3
R 2| u 3]0 11400 |07 —
32-W32-03-6T ® |6 3
MFH 16-516-03-21-150 | ® | 2 6 | 16 | 8 | 150 | 50 18800 [0,2] 1
% 20-520-03-37-160 | ® | 3 20 | 20 | 12 | 160 | 80 15700 |03 1
= -10 1 |Evet p-37 $B-3065TRP DTPM-8
3 25-525-03-47-180 | ® | 4 25 | 25 | 17 | 180 | 100 13400 |0,6] 1
32-532-03-5T-200 | ® |5 32 | 32 | 2 | 200 | 120 11400 [1,1] 1

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L: Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

Tavsiye edilen kesme kosullari: M153
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MFH Mini

receeme ()

MFH Mini - Takma uglu freze

DCSFMS
DCB

KWW
- — - B o
-9 :
[ » @ é
. DCCB. 1
DCCB:
DC
DCX
Govde olculeri
Yedek parcalar
Stok Olcii (mm) =il K
durumu| 5 § § =) 6nle?;?iatl)::§ik Vida Anahtar B
Agklama 3 ::: E E % Uygunlkesm
R DCX | DC |DCSFMS| DCB | DCCB1 | DCCB2 | LF [APMX | CBDP | KDP | KWW | S| =2 ‘é’
MFH 040R-03-5TM | ® |5
40 | 32 38 16 15 9 40 19 | 56 | 84 9900 0,2
040R-03-6T-M | ® | 6 [-10 1 Evet P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8 | LOGUO3...
050R-03-8T-M [J 8 50 | 42 47 22 19 1 50 21 63 | 104 8600 | 0,5
MFH Mini - Vidal tip
CRKS
4
c o 7
*{ 4 S I §
¢ =
o
» g
[a]
Govde olculeri
Yedek parcalar
Stok Oigii (mm) 2l < [« =
durumu| 5 ¢ = E . a’_’"_a",‘a, Vida Anahtar
= . 2| = |onleyidbilegik Uygun kesici
Agiklama S| = I uclar
R DCX | DCON | DC | DCSFMS | OAL LF | APMX | CRKS H |2 2 é
MFH 16-M08-03-2T ® 16 8 18880
17-M08-03-2T [J 2 (-10| 17 85 9 14,7 42 25 1 M8x1.25 12 [Evet| 17900 P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8
18-M08-03-2T [J 18 10 17000
MFH 20-M10-03-3T [J 3
20 12 15700
20-M10-03-4T [ ] 4
-10 10,5 18,7 48 30 1 M10x1.5 15 [Evet P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8
22-M10-03-3T ® |3
22 14 14700
22-M10-03-4T [J 4 LOGUO3...
MFH  25-M12-03-4T [J 4
25 17 13400
25-M12-03-5T [J 5
-10 12,5 23 56 35 1 M12x1.75[ 19 |Evet P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8
28-M12-03-4T ® |4
28 20 12400
28-M12-03-5T [J 5
MFH 32-M16-03-5T [J 5
-0 32 17 24 30 62 40 1 M16x2.0 | 24  |Evet| 11400 P-37  |SB-3065TRP| DTPM-8
32-M16-03-6T ® |6

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Uygun takim tutucu icin M42 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii baglama mili igin BT takim tutucu)

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MFH Mini

Yedek parcalar - MFH Mini

Yedek parcalar
Baglama vidasl Anahtar T t}nleyici
bilesik
Agiklama
/ %
SB-3065TRP DTPM-8 P-37
MFH  ..-03-...
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 1,2 N-m
[ [

Kesme performansi

ve disin Uizerine uygulayin.

Maks. devir
Parmak frezeyi ve takimi maksimum devirde calistirirken,
kesici ug veya govde merkezkag kuvveti nedeniyle hasar gérebilir.

%‘Q&Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin

Standart (Kesici capl 216 ~ 222) Normal agiz Alin freze (Kesici cap1 240 ~ 250)
Standart (Kesici capl 925 ~ 932)
10 10 10
2 05 g 05 g 05
05 10 15 05 10 15 05 10 15
fz(mms) fz (mmst) fz(mmst)
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 MFHO40R-..., MFHO50R-...
Normal agizh tipi kullanirken, kesme kosullarini standart tipe gore azaltin.
Tavsiye edilen kesme kosullari
. L . Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri
— Takim agiklamasi ve ilerleme hizi (fz: mm/t) * Tavsiye edilen ilerleme hizi (Referans degeri): ap=0,5 mm
= (Ve m/dak)
S| lsparcast malzemesi MEGACOAT NAN MEGACOAT QD
5 MFH1T6 MFHZTO MFHZ;) MFHZTS MFHZT‘_S MFH3T2 MFH;Tz MII;H OATNANO Sert  [Kaplamalikarbi
L) -3 - - -5 -5 -6 -..-R-03
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
. Yo * . .
Karbonlu elik 120~180~250 | 120~180~250
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 | 0,2~0,8~1,5
_ ﬁ *
Alasimi celik 100~160~220 | 100~160~220 : : GEJ
- ()]
Kalip celigi ~0.5~ 04~ 0.6~ ~0 4~ ~0.6~ ~04~ ~04~ w * R Ghx - -
(~ 40HRQ) 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 40~140~180 GNJ
()
S
Kalip celigi ~0.3~ ~0.25~ ~03~ ~0.25~ ~03~ ~0,25~ ~0,25~ R * R Gk [T
(R 02~03~05  |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 AT ST
Kalip celigi ~03~ ~02~ ~03~ ~02~ ~03~ ~02~ ~03~ R * R GH* R
(50 ~ S5HRO) 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
F;ShliggggiR 0 0,03~0,06~0,1(* Sadece GH talas kiriciicin tavsiye edilir) = = = Sofzi . =
Paslanmaz celik GM* GM¥e ) i i
GM | (Ostenitik lgili) 100~160~200 | 100~160~200
GH
Paslanmaz celik e o s o ) s o o w ) ) *
(Martensitik lgif) 0,2~0,5~0,9 0,2~0,4~0,6/0,2~0,6~1,2/10,2~0,4 ~0,6|0,2~0,6~1,2|0,2~0,4 ~0,6|0,2~0,4 ~0,6 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz elik * B} B B
(Cokeltmeyle sertlestirme) 90~120~150
- ) 5 (1G] e 05 08 05 05 : ) * .
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 | 0,2~0,5~0,8 120~180~250
. ; R e Nolen 04 06 04 oy : _ * .
Sfero dokme demir 02~0,5~09  |0,2~0,4~06(0,2~0,6~1,20,2~0,4~060,2~0,6~1.2) 0,2~04~0 | 0,2~0,4~06 100~150~200
" . " Ad *
Ni bazli isil 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;
Titanyum alagimlan Bl - el -
yum alag 40~60~80 30~50~70
Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gdsterir. . X
[__Standart [___]Normal agiz *: 1. Tavsiye ¥x:2.Tavsiye

Kesme hizi ve ilerleme hizini gercek makine durumuna gére yukaridaki kosullar iginde ayarlayin.

BT30'a egdeger isleme merkezi igin, ilerleme hizini tavsiye edilen kosulun %25'ine veya daha azina indirin.
Slot isleme igin, iten sogutma veya merkezden gegen sogutma tavsiye edilir.

Yiizey freze tipi iin slot agma ve cep isleme tavsiye edilmez.
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MFH Mini

Frezeleme lﬁ

Rampalama icin referans verileri

Agiklama Takim ¢api DCX (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
Maks. rampa aist 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 agist 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 o
ap

Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme icin, min. kesme capi ile maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin.

OMaks. kesme capinin

lizerinde

Merkez 6z kismi islemeden

sonra kalir

Agiklama

Min. kesme ¢api

Maks. kesme ¢api

MFH...-03-...

2xD(X-8

2xD(X-2

M154

Birim: mm

®aks. kesme capinin altinda

Merkez 6z kismi takimla

temas eder

« Helisel frezelemede dalma derinligi maks. ap (1 mm) veya daha duistik olmalidir.
- Is parcasi ile ayni ydnde frezeleme tavsiye edilir. (yukaridaki sekle bakin)

oDh (isleme capi)

Kesme yonii

(Kesme cap1)

- ilerleme hizi tavsiye edilen kesme kogullarinin %50'sinin altinda olmalidir.
« Uzun talaslardan kaynaklanan kazalari énlemek icin giivenli bir ortamda isleme yaptiginizdan

emin olun.



MFH Mini
Gagalama kilavuzu

., U

Agiklama

(=

GM tipi / GH tipi
Maks. kesme derinligi Pd

Min. kesme uzunlugu X
MFH...-03-...

diiz alt yiizey icin
1,0

Merkez Oz

DCX-9

* Delme isleminden sonra dogrudan capraz hareket sirasinda, tabla ilerleme hizini tavsiye edilen
kesme kosullarinin %25'ine kadar ayarlayin.

Birim: mm
* Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini f=0,2 mm/dev veya daha diisiik bir degere indirin.
Dik frezeleme (Dalma)

Kesici ug agiklamasi Maks. kesme genisligi (ae)

LOGUO3 tipi 3,5mm

-Dik frezeleme (dalma) icin, ilerleme hizini fz=0,2 mm/t veya daha diisiik bir
dedere indirin.

isleme programi icin not (Yaklasik R)

77,

Aginislenmis radyls kismi ]
— €

Q

iy 3]

N

g

L
Yaklasik R (mm) Maks. radyis agiri isleme (mm) Maks. islenmemis kisim (mm)
R1.0 0 0,51
R1.5 0 0,41
R1.6 (Tavsiye edilen) 0 0,39
R2.0 0,09 0,31

Kesme agzi agisi: 12°
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MFH Micro

receeme ()

MFH Micro

Kesme cap1 8~016

Yiiksek verimli isleme icin diisiik diren¢ ve tirlamaya karsi dayanim

Maks. ap=0,5 mm Genis bir yelpazedeki uygulamalarda stabil yiiksek ilerlemeli isleme

3D digbiikey kesme agzi

n Tirlama direnci ile stabil isleme

Yiiksek hassasiyetli G kalite kesici u¢

3D disbiikey kesme agzi is parcasina girerken baslangictaki darbeyi kontrol eder

Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket i¢ci degerlendirme) is parcasina girerken kesme kuvvetinde artis (Sirket ici degerlendirme)
800 . q
800 B MFH Micro Kesme kuvvetinde
& Rakip B hafif seviyede artis
627 N N
T 582
= 600 __ 600 !
= Z :
g = g |
s ASAGI |
2 400 3 400
X
o o
& E
3 $ 1
200 200 '
0,78 ms ;
0 _/
MFH Micro Rakip A 0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0
Kesme suresi (ms) [ms = 1/1.000 saniye]
Kesme kosullari: Vc = 120 m/dak, ap = 0,4 mm, fz= 0,6 mm/t Kesme kosullari: Vc = 120 m/dak, ap x ae = 0,4 X 5 mm, fz= 0,6 mm/t
Takim ¢api 210 mm, slot agma, kuru is parcasi malzemesi: S50C 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 ¢ap1 210 mm)

0,5
MFH Micro
04
B
£
Q03 |
Rakip C
0,2
0 0,2 04 0,6 08

fz (mmA)

BT30/ BT40 icin uygundur

(Sirket ici degerlendirme)
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MFH Micro

B Miikemmel talas tahliyesi

Disbiikey kesme agzi ile talas isirmasini kontrol eder

MFH Micro Rakip F

Is parcasinda
talas isirmasi

Yiksek kaliteli
yuzey kalitesi

iyi talas tahliyesi Kot talas tahliyesi

Talaslar dogru sekilde disari
dogru cikarihr

Kesme kosullari: Takim ¢api DCX = 10 mm, Vc = 120 m/dak, ap = 0,4 mm (25 paso), fz = 0,6 mm/t Toplam 10 mm, Kuru is parcasi malzemesi: SS400 (Sirket ici degerlendirme)

q
Frezeleme §\,
N\

isleme maliyetlerini azaltmak icin solid parmak frezelerin yerine kullanilir

Tirlamayi bastirir ve frezeleme verimini arttirir

Solid parmak frezelere kiyasla MFH Mikro

MFH Mikro Q = 15,3 cc/dak Solid parmak freze Q = 12,2 cc/dak Makine pargasi slot, is parcasi malzemesi:
Vc =150 m/dak, fz=0,4mm/t Vc =80 m/dak, fz=0,04mm/t S50C

ap x ae =0,4 x 10mm, kuru ap x ae =3 x 10mm, kuru

MFH10-510-01-2T (2 talas kanal) 210 (4 talas kanali)

LPGT010210ER-GM (PR1525) Isleme

verimi

&

Yiiksek ilerleme hizlarinda
(fz = 0,4 mm/t) tirlamaya
direng gosterir

Tirlama olabilir ve dis basina
ilerleme arttirllamaz

(Kullanici degerlendirmesi)
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MFH Micro

Ol¢ii (mm) Karbiir
Kesici ug Agiklama D PVD Uygun
Wi INSL | S | D1 | RE ater
CA6535 PR1525 : PR1535
LPGT 010210ER-GM 419 | 626 | 2,19 2,1 1 [ ] [ [ ] M158, M159
Genel amagl

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

MFH Mikro - Parmak freze

DCON* |

DCONP®

Govde olculeri

Yedek parqalar
Stok . —
durumu el g T N K"Y".a'?‘a. Vida Anahtar
5 z 8 | = onleyici bilegik
Aciklama E ﬁ E é = i Uygun kesici uglar
& gl T | &
= 3 2 = @)
R pox [ocon | oc | 1F | ot | aewx | F % "’ e
& | MFH 08-510-01-1T o |1 8 o |42 7| 6 20000 | 1]
< 10-510-01-2T e |2 10 6,2 16200 | | 1
3 +5 80 20 0,5 |Evet
2 12-512-01-31 ® |3 1| 12| 82 14000 | 0,06 | 1
- 16-516-01-4T ® |4 6 | 16 | 122 | %0 | 25 11400 | 0,12 | 1
52 MFH 14-512-01-3T ® [3[+5| 14 | 12 | 102 8 | 20 | 05 [Evet| 12500 |0,07 | 3
(=3
= P-37 | SB-1840TRP |  FTP-6 LPGTO1
MFH 08-W10-01-1T | @ |1 8 o |42 1 8 | 6 20000 | 12|
§ 10-W10-01-2T | ® |2 G| 10 62 | 60 | 0| e [ger 162 )2
2 nwost | e |37 2 | n | 82 | e 1" 4000 [005 | 2 KeSiCielé@"le)zQJmmlfg;cli\ln;‘avsiye
16-W16-01-4T | ® | 4 16 | 16 | 122 73| 25 11400 | 0,1 | 2 -
= . 5| MF
= _g§ 14-W12-01-3T | @ |3 |+5| 14 | 12 [ 102 | 65 | 20 | 05 |Evet| 12500 [0,05| 4

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici g sabitlendidinde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaymn.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M158

Tavsiye edilen kesme kosullari: M160




MFH Micro

MFH Mikro - Vidah tip

CRKS ﬁ
*.z‘ ,
- (%)
- 2
§ | s
- / 4 a
N g AA
OAL
Govde olculeri
Yedek parcalar
ok Ol () B o | famm
durumu| Z| = dnleyici Vida Anahtar
= 2| T bilegik Uygun kesici
Agiklama == zl 2 ular
g el 3
= S| £ )
R DCX [ DCON | DC [DCSFMS| OAL LF | APMX |  CRKS H |7 % ‘é /@
MFH 08-M06-01-1T [ ] 1 8 4,2 20000
9,2 pP-37 SB-1840TRP|  FTP-6
10-M06-01-2T [ ] 2 5 10 6s 6,2 305 17 05 Méx1.0 7 Ikt 16200
12-M06-01-3T Y + 17 4 8,2 ’ 4 Xl ve 14000 Kesici Ucl ba@lama pabUCU Igln taVSiye LPGTO1
3 1,2 edilen sikma torku 05N m
14-M06-013T | @ 14 10,2 12500 , ,
MFH 16-M08-01-4T [ ] 4 |4+5| 16 85 12,2 | 147 39 22 05 | M&1.25 12 |Evet| 11400 pP-37 SB-1840TRP|  FTP-6
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecedi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
08 ile 14 arasindaki kesme capi icin liitfen ticari olarak satilan saftlan kullanin (Vida ebadi: M6 x 1,0)
Kullanilmakta olan saft icin vida dzelliklerini kontrol edin.
Asil parmak freze derinligi (MFH16-M08-01-4T) @
Uygun parmak freze (Kafa) Asil parmak freze derinligi (mm) "EJ
- [}
Takim tutucu agiklamasi Kesme capi Olgii o]
o Agiklama LUX o
8 DC LF &
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01-4T 16 22 28,8
BT40K-M08-55 MFH16-M08-01-4T 16 22 28,7
Uygun takim tutucu icin M42 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / ift yiizlii baglama mili igin BT takim tutucu).
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M160
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MFH Micro

Frezeleme l.y

Kesme performansi

Kesme cap1 88~012 Kesme cap1 614~016
05 05
04 04
E® £ 03
£ E
Q Q
© 02 © 02
01 01
0 02 04 06 08 0 02 04 06 08
fz (mm/t) fz (mm/t)

Tavsiye edilen kesme kogullar

a Tavsiye edilen ilerleme hizi (fz: mm/t): ap: 0,3 mm (Referans degeri) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Kesme hizi Vc: m/dak)
f Is parcasi malzemesi CVD Kaplamal
£ MFH08- MFH10- MFH12- MFH14- MFH16- MEGACOAT NANO e
= 1T 2T W37 .37 AT

PR1525 PR1535 (A6535
. * Yo
LIS 120~180~250 | 120~180~250 -
0,2~0,4~0,6 0,2~0,5~0,8

Alagimi gelik * * -

sl ¢ 100~160~220 | 100~160~220
Kalip celigi 02 04 * g )
(~ 40HRC) 02~03~05 02~04~05 80~140~180 80~140~180
Kalip celigi 05 0oEL * g )
(40 ~ 50HRC) 02~025~03 02~025~04 60~100~130 60~100~130
Paslanmaz celik Yo * .
(Ostenitik ilgili) 100~160~200 100~160~200
Paslanmaz celik g *

& (Martensitik ilgili) 02~03~05 02~04~05 ) 150~200~250 180~240~300
Paslanmaz celik _ * R
(Gokeltmeyle sertlestirme) 90~120~150

8,73 . *
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 - -
. . . hie *
Ni bazliisil direngli alasimlar - 20~30~50 20~30~50
0,2~0,25~0,3 0,2~0,25~0,4
Titanyum alagimlari - * -
yum aiag 40~60~80

Ni bazliisil direngli alagimlar ve titanyum alasimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.
Kalin yaziyla yazilan sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gésterir.

Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gore yukaridaki kosullar iginde ayarlayin.
Slot isleme igin icten su verme tavsiye edilir.

isleme programi icin not (Yaklasik R)

% 1. Tavsiye vv:2.Tavsiye

. (iR Maks. radyiis asin isleme (mm) Maks. islenmemis kisim (mm)
R1.0 0 0,21
%\ islenen R1,2 (Tavsiye edilen) 0 017
r%a% EI:?nmemis
3
% Asirt islenmis R1.5 0/08 0[‘]
2 radyiis kismi
V R2.0 0,28 0,01

M160
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MFH Micro

Rampalama icin referans verileri

Agiklama 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 formiilii ap
Maks. rampa acisindaki "L" tan RMPX RMPX

7 2P

Helisel frezeleme icin kilavuz

Helisel frezeleme icin, min. kesme capi ile maks. kesme capi arasinda bir deger kullanin. oDh (sleme capy)

© Maks. kesme capinin © Maks. kesme capinin
lizerinde altinda
Merkez 6z kismi Merkez 6z kismi takimla
islemeden sonra kalir temas eder e
‘ DCX
(Kesme capr) ~
/\\‘
Agiklama Min. kesme capi Maks. kesme capi « Helisel frezelemede dalma derinligi maks. ap (0,5 mm) veya daha diistik olmalidir. .
« Is parcasi ile ayni ydnde frezeleme tavsiye edilir (yukaridaki sekle bakin). J
MFH...01-.. 2XDCK3,5 IxDCK2 « llerleme hizi tavsiye edilen kesme k0§u!!ar|n|n %50 sinin aIt{nC!a oImalldlr: ) (]
« Uzun talaslardan kaynaklanan kazalar nlemek icin glivenli bir ortamda isleme yaptiginizdan €
Birim: mm emin olun. %
' N
()
S
Gagalama kilavuzu o

‘ GM tipi
X

Aciklama i =
Maks. kesme derinligi Mu:i.ukze;lr?;ﬁzzeuynil;gu A

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.

DCX * Delme sirasinda, devir basina ilerleme hizini f=0,2 mm/dev altina indirin.

Merkez 6z

Dik frezeleme (Dalma)

Dik frezeleme (Dalma)

Dik frezeleme (dalma) iin kullanilabilir

Kesici ug agiklamasi Maks. kesme genislidi Dik frezeleme (dalma) icin, ilerleme hizini
fz=0,2 mm/t veya daha distk bir degere indirin.

LOGTO1 tipi 1,7mm
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Frezeleme

GOMT/JOMT

Kullanim siniflandirmasi
% Kaba sleme /1. Secim
¥ : Kabaigleme /2. Segim
M Yizeyisleme / 1. Secim
[ : Yiizey isleme / 2. Secim

Paslanmaz elik (Ostenitik ilgili) .“

Olgii (mm) Ag(?)  [Karbii
2 PVD
Kesici ug Agiklama N L——  Uygun govde
Sl ic | S| D|R | L [ W |A|[A |o "
GOMT  08T208ER-D 2 278 23| 08| 87 |50 ] 17| 13 |ee
GOMT  100308ER-D 2 33 (28|08 [107]65| 17 | 13 @@
GOMT  13T308ER-D 2 385 | 34 | 08 | 132]836 | 17 | 13 |e@e
GOMT  160408ER-D 2 476 | 44 | 08 | 167 [1003| 17 | 13 (@@
- M163, M164
JOMT ~ 08T208ER-D 2 27823 |08 | 85 [514] 13| 17 |@e
s, JOMT  100308ER-D 2 318 28 | 08 [ 102|641 13| 17 |@®
ALB1 LjoMr 13T308ER-D 2 37 (3408 132|807 13| 17 |@e
|2 AS
JOMT ~ 160408ER-D 2 45 | 44| 08 (167|972 13 | 17 (@@

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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MEY

" / . APMX
T

&

|
|
\
|
|
|
i
|
|
|
|
I
DCON
DCON|

Standart

z S
[e] [e]
a 8
EZ
3
[a)
Weldon
Govde olculeri
Stok ) = Yedek parcalar
duru- Olgii (mm) T L .
- 2 Kaynama dnleyici bilesik Vida Anahtar (Torx)
Agiklama Kesic Agizlar | AR RR HE
¢ Ugar "9 AT R g% any)
R DC | DCON | LF LH | APMX | APMX1| 5, % ‘é’ /
o
MEY 16-516 [ 16 '
+11 | -1 16 120 31 19 45 SB-2040TRG DTM-6
17-516 ° 17 e )
)
20-520 [ 20
-9 20 130 35 22 6 SB-2555TRG DT-8 GE)
21-520 [ s 21 ] <
25-525 [ 25 Ha- o
2 -n 25 140 40 28 75 P-37 SB-3070TRG DT-10 =
26-525 ® 26 yir L
32-532 ® B 32
-9 150 50 36 9,5 SB-4070TRG DT-15
33-532 [ 33 32 L
40-532 [ 7 -1 40 160 55 4 75 2 SB-3070TRG DT-10
50-542 ® -9 50 4 170 70 54 9,5 SB-4070TRG DT-15
MEY 16-516-140H [ +11 | -1 16 16 140 51 19 45 SB-2040TRG DTM-6
20-520-150H [ s ) -9 20 20 150 53 22 6 |Ha- 1 P37 SB-2555TRG DT-8
25-525-170H [ +13 | -1 25 25 170 70 28 75 |yr SB-3070TRG DT-10
32-532-180H ® -9 32 32 180 80 36 9,5 SB-4070TRG DT-15
MEY 16-516-190 [ 16 61
+11 | -1 16 190 19 45 SB-2040TRG DTM-6
17-516-190 [ 17 31
20-520-200 [ 20 63
-9 20 200 22 6 SB-2555TRG DT-8
21-520-200 [J s 21 35 1
25-525-220 [ 25 80 -
2 -N 25 220 28 75 Ha P-37 SB-3070TRG DT-10
26-525-220 [ +13 26 40 yir
32-532-230 [ 32 920
-9 230 36 9,5 SB-4070TRG DT-15
33-532-230 [J 33 32 50 L
40-532-240 ® . -1 40 240 55 Ly} 75 ) SB-3070TRG DT-10
50-542-250 [ -9 50 42 250 70 54 9,5 SB-4070TRG DT-15
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M165
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N
Frezeleme L@

Stok — Yedek parcalar
. nmn
duru- 0l¢ii (mm) T T .
- = Kaynama dnleyici bilesik| Vida Anahtar (Torx)
Aciklama Kesic Agizlar | AR R-R ks
¢ Ugar | " B gl @)
R DC | DCON | LF LH | APMX | APMX1 | 3, % ‘é /
(=3
16-S16-80W-H 0 16
MEY 6-516-80 +11 -1 16 80 31 19 45 SB-2040TRG DTM-6
17-516-80W-H O 17 3
20-520-85W-H O 20
-9 20 85 35 22 6 SB-2555TRG DT-8
250 8WAH | 0| 2 L
25-525-95W-H 0 25 -
951595 2 -1 25 95 40 28 75 Ha pP-37 SB-3070TRG DT-10
26-525-95W-H O 26 yr
32-S32-110W-H | CJ B 32 4
-9 110 50 36 9,5 SB-4070TRG DT-15
33-532-110W-H | O 3| n L
40-532-130W-H | [J 7 -1 40 130 55 42 75 5 SB-3070TRG DT-10
50-540-140W-H | [ -9 50 40 140 70 54 9,5 SB-4070TRG DT-15
APMX1 tiim 2 kesici uglu parganin kenar uzunlugunu gosterir.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Uygun kesici uglar
Agklama
Yan kenar Kesiclug Orta kenar Kesiclug
sayls| sayls|
MEY 16-516(-...)
JOMTO8T208ER-D GOMTO8T208ER-D
17-S16(-...)
20-520(-...)
JOMT100308ER-D GOMT100308ER-D
21-520(-...) 3
) JOMTI3T308ER-D GOMT13T308ER-D 1
26-525(-...)
32-S32(-...)
JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D
33-932(-...)
40-S32(-...) JOMT13T308ER-D 6 GOMT13T308ER-D
50-542(-...) JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M165
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Tavsiye edilen kesme kosullari (MEY)

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
fz (mm/t)
Is parcasi malzemesi MEGACOAT
Kenar isleme, slot
Delme agma PR1225 PR1210
Karbonlu celik 0,08~0,15 0,05~0,25 1 20t250 -
Alagimli celik 0,08~0,15 0,05~0,25 1005220 .
Kalip celigi 0,08~0,12 0,05~0,15 80;*180 -
Paslanmaz celik 0,08~0,12 0,05~0,15 1 20t220 -
Dgkme demir 0,05~0,20 0,05~0,25 - 1005220
*:1.Tavsiye vy:2.Tavsiye
Delmeiile ilgili uyar Delinen deligin alt kisminin sekli
1. Delme kosull k bir ag ik derinligi i
Delme kosullari tek bir agiz Kesme capi (00 Maks. delik derinligi Kesme capi a(mm) Alt kismin sekli
olarak hesaplanmalidir. (mm)
016,017 05 Kesme ¢api DC
2. Delme sirasinda basingh hava kullanin. 016 13 4 . ‘
3. Diisiik karbonlu celik disindaki karbonlu celik o17 13 |
K - o 920 17 920,021 0,64 !
ademeli ilerleme olmadan 0,5D derinlige kadar o 7 ‘
delinebilir. °l
) - 025 2 925,026 0,85
Yumusak celik veya paslanmaz celik gibi yapiskan 226 2 I
malzemelerde kademeli ilerlemeyle delme 232 29 32033 1 6 | -
(0,5 ~ 1,0 mm) tavsiye edilir. 933 29 052,0 , 016~0
4. Paslanmaz celik delme iin, sogutma sivisi tavsiye 240 36 Kesme gapi DC
edilir. 950 40
240 1,54
5. Maksimum delik derinligi icin sagdaki listeye bakin.
850 1,65 ‘
040, 650
MEY cok islevli isleme ornekleri
Delme Slot agma @
Rampalama
+ v
Helisel frezeleme Cep isleme [ qE.)
Helisel frezeleme | : 2 | \ [ | FNJ
Rampalama ]
C

Dikey frezeleme |
(Dalma) ‘

| 8 || Lft‘

Kenar isleme

M165



L3

(]
N\

Frezeleme

MEY'in kesme performansi

Is pargasi malzemesi: S50C

Bara baglama uzunlugu LPR (mm) Bara baglama uzunlugu LPR (mm) .
Kesme capi Agiklama h Kesme capi Agiklama h Sekil
MEY16-S16 31 [~61] (Tavsiye edilmez) MEY25-525 40 [~70] (Tavsiye edilmez)
916 MEY16-516-140H - ~61 [~91] 025 MEY25-525-170H - 70 [~100]
MEY16-516-190 - 61 ~91 MEY25-525-220 - ~80 ~100
o7 MEY17-S16 31 [~61] (Tavsiye edilmez) o26 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)
920 MEY20-520-150H - ~65 [~95] 932 MEY32-532-180H - ~80 [~110]
MEY20-520-200 - 65 ~95 MEY32-532-230 - 90 ~110
o1 MEY21-520 35 [~65] (Tavsiye edilmez) o3 MEY33-532 50 [~80] (Tavsiye edilmez)
MEY21-520-200 35 ~65 ~95 MEY33-532-230 50 ~80 ~110
Parantez [ ] icindeki &Iciiyii kullanirken, safta kadar ayna uzunlugunun ¢ok MEY40-S32 55 [~85] [~115] «
kisalabilecegine dikkat edin. 240 MEY40-532-240 55 -8 T —
450 MEY50-542 70 [~100] [~130] S
MEY50-542-250 70 ~100 ~130 -

Aciklama « Kenar isleme (Kesme genigligiae=DC/2) Not: [ |Parcaae=D(/4 - Slot agma ve rampalama ve helisel frezeleme
25
20 10
’g 15 oo I i+ oo 'g
MEY16-516 V=S 1o Y FOUURUOUR Fovvuomummoumoon oo S o OO UORUOT SUUOURURRURURPUROS JOOTRURRRRRRRN \é. 5
MEY17-S16 ®
5 ~ \| .........
0 0,15 05 0 0,05 0,15 02
fz(mm/t) fz(mm/t)
25
20 10
’E‘ 15 £
MEY20-520 < 0 ‘é 5
MEY21-S20 © s
0 0
0.05 0,1 0,15 02 025 0,15
fz(mm/t) fz(mm/t)
25
20 10
’E 15 'g
MEY25-525 £ s
MEY26-525 © s
0 8 0
0,05 0,1 0,15 02 025
fz(mm/t) fz(mm/t)
50 25
40 20
E 30 € 15
MEY32-532 £ £
MEY33-532 & &
10 5
0 H 0
0,05 0,1 0,15 02 0,25
fz(mm/t)
50 25
40 20
T 30 | €
£ g 15
MEY40-532 Q 20 foee o 10
© ©
L1 T E T O R e i HTSSTTPPUROUR U 5
0
0 0,15 0,15
fz(mm/t) fz(mm/t)
50 25
40 20
E 30 E 15
E £
MEY50-542 o 20 a 10
10 5
0 0
0,15
fz(mm/t) fz(mm/t)
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Delme (Standart/uzun kafa/uzun saft: S50C)

MEY16-516 MEY20-520 MEY25-525
MEY17-516 MEY21-520 MEY26-525
25 25 25
B 20 [ %ﬂ 20 [ B 20 [
é g 15 fooveideniin R R gg 15 E g 15
g0 E I 10 E = 10
& s 8 s 8 s
0 0,205 0,1 0,15 0,2 0 0,65 01 0,15 0,2 0 0,;]5 0,1 0,15 0.2
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
pEvsass) MEY40-532 MEY50-542
50 50 50
B 40 [ B 40 | S 40
%’g 30 foeeedeneens TSRS (TR RSP IOIP -§ T30 oo e é £ 30
g £x P ¢ £ 2 £
8 10 8 10 3 10
0 0,:05 0,1 0,15 0,2 0 O,;)S 0,1 0,15 0.2 0 0,;]5 0,1 0,15 0,2
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
MEY'in etkili bir sekilde kullanilmasi
Rampalama/Helisel frezeleme Helisel frezeleme faktorleri

+ 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 capi)

8° veya daha dustuk

h (Kesme derinligi)
‘e
3
Frezeleme l.7 )

oDS (Takimin merkez cizgisinin hareket yolunun gapint bulma)

DS = gDh -DC

h Nasil bulunur “h”

h=nXeDS X tan a

(a 8" veya daha duistik olmalidir)

Kenar isleme
« Saft capindan 1 mm buiyiik kesme ¢aplh takimlar
mevcuttur.
Yuksek duvarda kenar isleme mumkindiir.
« Uriin yelpazesi DCON
(mm)
(Saft capr)
Aciklama DC | DCON —mf g Temasyok
MEY17-516 17 16
MEY21-520 21 20
MEY26-525 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
DC
(DCON+1 mm: Kesme ¢apt1)
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Orta kanallicin Geniskanallicin

‘Slot genisligiyyarifayarlanabilirgtip} ayarlanabilirtip]
V
A

Seteamidhs 1,6 ~ 405 aim Slotigenisligi:6T0LA1I310jmm) Siot geﬁi;iigi: 14702383 mm)

3 tipte 1,6 mm'den 23,3 mm'ye tam iiriin yelpazesi

Eksiksiz MST serisi slot freze yelpazesi

Slot genigligi (mm)
Tip Uygun kesici uglar Ozellikler 22
1,6 0 '25) 305(405| 6 8 0 | 13| 14|16 |18 | 20 | 22 | 24
MSTA SIT.. 1,6 ~ 4,05 mm sabit (] (] e | o
MSTB LNEU12.. 6 ~ 13 mm yari ayarlanabilir
* Kesic‘i ug kombinasyonlari ile 0,5 mm artiglarla 6 mm ile 13 mm
arasinda-ayarlanabilir
SP.10T3.. 14 ~ 18 mm tam ayarlanabilir - B
MSTC * 14 mm ile 18 mm arasinda ayarlanabilir
SD..1204... 18 ~ 23,3 mm tam ayarlanabilir ) v
*‘18 mm‘ ile 23,3 mm ar‘asmda ‘ayarlan‘ablllr

Frezeleme .% 2

Slot freze MSTA (Slot genisligi 1,6, 2,2 (2,25), 3,05, 4,05 mm)

Kendinden sikmali tip slot freze

MSTA slot frezeler sadece kesici ucu takarak kolay baglanti saglamak lzere 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 slot agma 6zellikleri saglar.

Cift prizmali baglama sistemi

Cift prizmali baglama sistemi ile yliksek degistirme hassasiyeti

Kolay degistirme

Kesici uglar 6zel anahtari kullanarak kolay ve hizli sekilde degistirilebilir.

Anahtar birlikte verilmez. Litfen ayri olarak satin alin.
Slot freze MSTB (Slot genisligi 6,0 ~ 13,0 mm)

Dik tip/yari ayarlanabilir slot genisligi

Kolay ve giivenli vida sabitleme
Baglama vidalarini kullanarak kesici uglar MSTB slot frezelere son derece kolay bir sekilde takilabilir.

4 kesme agzina sahip ekonomik kesici uglar

Farkh kesici uclari secerek cesitli slotlara uygundur

Kesici uglarin kalinhgini degistirerek, 0,5 mm artislarla maks. 13 mm'ye kadar cesitli slot
genisliklerine uygundur.
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Slot freze MSTC (Slot genisligi 14,0 ~ 23,3 mm)

Yatay tip/tam ayarlanabilir slot genisligi

Gesitli slot agma ihtiyaclarina uygundur. Slot genislikleri: 14,0 mm ila 23,3 mm.
Takim ¢api: 100 mm ila 160 mm

Benzersiz kam tarzi ayar mekanizmasi sayesinde diizgiin slot genisligi
ayari mimkinddr.

Ekonomik 4 kenarli kesici ug
Cesitli isler icin genis bir kdse R degeri yelpazesi uygundur.
Silici kenarli kesici ug sayesinde, milkemmel bir ylizey kalitesi beklenebilir.

Gok sayida kesici u¢ geometrisi ve kalitesi sayesinde, cesitli tiplerde is parcasinin
islenmesi icin uygundaurlar.

Kesici ug kalitelerinin 6zellikleri

. i CA0835
Al + TiIN+TICN+ALLO, bazh CVD kaplamali karbiir
« Karbonlu celik, alasimli ¢elik, paslanmaz celik ve sfero dékme demir igin.
Sembol SB D SE - Orta hizdan yiksek hizliya kadar isleme igin.
PR0725
Talas agis « TiIN+TICN+TiN bazli cok katmanl PVD kaplamal karbir
« Karbonlu gelik, alasimli celik, paslanmaz celik, 1sil direncli alagimlar ve dékme
demir igin.
« Orta hizli isleme igin.
NGB S = 2 PRO110
Sekil QR e f I % « TiB, bazli PVD kaplamali karbiir
X @ ® + Aliminyum alasimlari (Si<%10) ve titanyum alagimlari gibi demir digi metaller igin.
#@@V\\_Z; ) X 1 -\ « Yiiksek hizli isleme igin. @
£
Cikintih &
N
>ag sol Kenar isleme icin ,_9-:
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Kesici u¢ tanimlama sistemi

Talag kinai sembolii
Kenar genigligi

Sembol Talag agisi

Sembol Kenar genisligi
16 1,6mm KB
2 2,2(2,25)mm ﬁ

30 3,05mm KD 157

Kesici ug sembolii Kose R (RE) Kenar hazirhd
Sembol Kose R (RE) Sembol \ Kesme agzi ozellikleri
15 0,15mm S | Pahii+Radyiislii honlanmig
20 0,2mm

Talas kirici segimi

KB talas kirici - Celik ve dékme demir icin genel amacli talas kirici
KD talas kirici - Paslanmaz gelik icin distik kesme kuvvetli talas kirici

Kesici ucg kalitelerinin ozellikleri

CA0835 PR0O735

« TiN+TiCN+ALO; bazli CVD Kaplamali karbuir «TiN bazli PVD Kaplamali karbr

«Karbonlu celik, alasimli gelik, paslanmaz celik ve dokme demir igin « Paslanmaz celik, isil direngli alasimlar, vs. igin.
- Orta hizdan yuksek hizliya kadar isleme icin - Dustik hizdan orta hiza kadar isleme icin

MSTA takim tanimlama sistemi

MSTA slot freze (Kendinden sikmali tip)

777,
£
Q
()
o
i

-

Kendinden sikmali Kesme capi Notr Kenar genisligi Kesici ug sayisi
tip slot freze

Tahrik Halkas!
Stok Olgii (mm) _
Sekil Agiklama | duru- 'z Uygun govdeler
mu | DCB [ DIOUT | WB | KWW | DCON | ==
il MSTA  63N16-5T
DRIG3A | @ 3| %
63N22-5T
32
16 8 | 41 il MSTA  63N30-4T
DR16-328 | @ e
4 63N40-4T
DR16-38 o 38 MSTA  8ONOO-OT
DR22-46 @ 22 46 6,1 5 .| MSTA 100NOO-OT
10 §e3k|I
DR32-55 @ 32 55 8,1 6 MSTA  125NOO-OCT
Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3 DR40-80 | @ | 40 | 80 12| 101 | 12 MSTA  160NOO-OO0T

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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SLT

Kullanim siniflandirmasi
% Kabaisleme /1. Secim n_-_
Y Kabaisleme /2. Secim
B : Yizeyisleme /1. Segim
[ - Yiizey isleme / 2. Segim

Olgii (mm) | Aqi(°)| Tolerans Karbiir
Kesici ug Agiklama D | PVD Uygun govde
(W | RE | GAN O.N o
min.. | maks. | agg3s | PR73S
SLT 16-155KB 16 | 015 5 -0,1 0 [ ] [ ]
& SLT 22-205KB 22 | 02 5 |-005(+008 @ [ ]
—
ELQE‘IQ ST 30-209KB 305 02| 5] 0 |[+015] @ | @
&,
© SLT 40-20SKB 4,05 | 0,2 5 0 [+015 @ [ ]
= MSTA...
5’# SLT 16-15SKD 16 | 015 | 15 | -01 0 [ [
SLT 22-20SKD 225 02 15 0 [+015 @ [ J
SLT 30-20SKD 3051 02 15 0 [+015 @ [ ]
Diisik kesme kuvveti i 40-205KD 405002 15| 0 [+015| @ | ®
w cw
)
4‘_‘@\\
I
CB— WB
e
\ L e
L
Govde olclleri Q2
T}
e K Olii (mm) S iE’
durumu| Kesici ogutma sivisi . 9 . - [J]
Agklama Uglar deligi Maks. devir (dak-") | Adurlik (kg) Uygun kesici uglar E’
N DC DB DX w WB i
MSTA 63N16-5T [ 5 63 % 15 5100 0,03
80N16-7T [J 7 80 21 4000 0,04
16 13 Hayir SLT16-...
100N16-9T [J 9 100 22 27 3200 0,07
125N16-11T [ ] n 125 32 35 2600 0,1
MSTA 63N22-5T [ 5 63 % 15 5100 0,03
80N22-7T [J 7 80 21 55 4000 0,05
100N22-9T [J 9 100 22 27 Q '25) 18 Hayir 3200 0,08 SLT22-...
125N22-1T [ ] n 125 32 35 ' 2600 0,12
160N22-14T [ ] 14 160 40 40 2000 03
MSTA 63N30-4T [J 4 63 1 15 5100 0,05
80N30-6T [J 6 80 21 4000 0,08
100N30-9T [ ] 9 100 22 27 3,05 24 Hayir 3200 0,13 SLT30-...
125N30-11T [ ] n 125 32 35 2600 0,2
160N30-14T [J 14 160 40 40 2000 0,35
MSTA 63N40-4T [J 4 63 1 15 5100 0,06
80N40-6T [ ] 6 80 21 4000 0,1
100N40-9T [ ] 9 100 22 27 4,05 34 Hayir 3200 0,15 SLT40-...
125N40-11T [ ] n 125 32 35 2600 0,25
160N40-14T [J 14 160 40 40 2000 0,4

Tahrik halkasini (ayn olarak satilir) kullanilacak MSTA slot frezesine baglayn. Tahrik halkasi tekli olarak satilir. Liitfen bir MSTA slot frezesi icin iki tahrik halkasi satin alin.
Maksimum devri asmayin.

Kesme islemini ters devirde calistirmayin.

Anahtar (MS-FRW1) ekli degildir. Liitfen ayn olarak satin alin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M172

M171



MSTA (sabit slot genisligi)

L3

(]
N\

Frezeleme

Ayar

Anahtar destek deligi

Anahtar icin kesici ug ¢ikarma deligi

IC ile gdsterilen taraf

DIS ile gsterilen taraf

Kesici uglarin takilmasi

1. Kesici ucu slot frezenin igine yerlestirin.

2. Anahtardaki pimlerden birini (IC ile gésterilen
taraftaki) anahtar destek deligine yerlestirin.

3. Diger pimi kullanarak, kesici ucun 6n bosluk
ylizeyini itin.

4. Anahtari kesici ucun arka ucu slot frezeye
temas edene kadar dond(iriin.

Kesici uglarin ayrilmasi

1. Anahtardaki pimlerden birini (DIS ile gosterilen
taraftaki) anahtar destek deligine yerlestirin ve

2. Kesici ug anahtari saatin tersi yonde
cevirerek soklebilir. (DIS ile gosterilen tarafa
bir miknatis takilmistir.)

diger pimi kesici ug ¢ikarma deligine yerlestirin.

Not: Ayar i¢in uygun anahtari kullanin.

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak) fz (mm/t)
is parcast malzemesi S;:g;k CVD kaplamali karhiir PVD kaplamali karbiir Kenar genisligi (mm) Notlar
CA0835 PRO735 1,6 2,2(2,25) 3,05 4,05
Diisiik karbonlu gelik S5 125 250~310 200~250 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20
$10C ~ S25¢ ,03~0, ,04~0, ,06~0, ,08~0,
S 190 160~190 130~160 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20
(Tavlanmis)
Karbonlu celik
5.3()( N SPBCM 250 140~180 110~150 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20
(Isil islem gdrmiis)
Tavlanmig 180 140~180 110~150 0,03~0,12 0,04~0,14 0,06~0,18 0,08~0,20 Sogutma
Alagimh gelik Sist
Isil islem gdrmiis 275 120~160 100~130 0,03~0,10 0,04~0,12 0,06~0,16 0,08~0,18
Yﬁk‘zll‘a';;:m"'” SKD11, SKD61, vs. 280 100~140 80~120 003~0,10 | 004~012 | 006~016 | 0,08~018
Ostenitik ilgili 220 150~190 80~120 0,03~0,10 0,04~0,12 0,06~0,16 0,08~0,18
Paslanmaz celik
Martensitik ilgili 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 ~ FC350 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.
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Kesici u¢ tanimlama sistemi

Kesici ug uzunlugu

Sembol \ Kesici ug uzunlugu
12,7 mm

Kenar hazirhigi

Sembol

Kesme agzi ozellikleri

S

\ Pahli + Radyiislii honlanmig

LNEU [E $ mﬂ

Kesici ug sembolii Kenar genisligi Kdse R (RE)
Sembol | Kenar genisligi Sembol Kose R (RE)
35 3,5mm 03 0,3 mm
40 4,0mm 04 0,4mm
Uygun kesici u¢larin kombinasyonu
A Gizgisi B Cizgisi CCizgisi Baglama
W Baglama vidas Ke'nT‘rw vidasi Sikma torku
Agiklama (Standart aparat parcalari) | 9" | Uygunkesici | Baglama | Uygunkesici | Baglama | Uygunkesici | Baglama igin (N-m)
(mm) uglar vidasi uglar vidasi uglar vidasi STElleT
MSTB OOOAN0607-OT . 665 INEUT235. | SE-40050TRN _ _ LNEU1235.. | SE-40050TRN
OOOSN0E07-OT 7 [NEUT240.. | SE-40055TR LNEUT240.. | SE-40055TR
MSTB OOOAN0809-OT - 885 INEUT245.. | SE-40068TR ) ) LNEU1245.. | SE-40068TR
OOOSN0809-OT - LNEU1250.. | SE-40080TR
9 LNEU1250.. | SE-40080TR 15 3
B QUG SE40068TR 11)05 INEU1245.. | SE-40068TR | LNEVI24S. | SE-d006gTR |ei2e5- | SE006ETR
OOOSN1011-OT i INEUT250. | SE-40080TR | LNEUT250. | SE-4oogorg | NEU1230- | SE-40080TR
12 LNEU1255... | SE-40090TR
MSTB OOOANT213-OT SE-40090TR 125 LNEU1255... | SE-40090TR | LNEU1255.. | SE-40090TR T R
13 LNEU1260... | SE-40100TR | LNEU1260... | SE-40100TR

* Baglama vidasi icin, yukanda listelenen "Standart aksesuar parcalan” eklenmistir. Slot genisligini degistirerek baska boyda baglama vidasi kullanmak gerektiginde, liitfen ayri olarak satin alin.

Slot genisligi (Kenar genisligi) ayar @
()
1] . 2] 65 3] ; 4] 10 B Gizgisi iEJ
A Cizgisi CCizgisi A Gizgisi C Gizgisi A Cizgisi C Gizgisi A Cizgisi C Cizgisi [
()
[N

MSTB slot frezelerin slot genisligi (Kenar genisligi) kesici u¢larin 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. Slot genisligi (Kenar genisligi) 10 mm ise, B ¢izgisi (Orta kenar) gereklidir.

*Uyari
1. Gergek slot frezede "A ¢izgisi", "B ¢izgisi" ve "C ¢izgisi" gibi bir tanim yoktur. Bunlar sadece kesici u¢ kombinasyonunu agiklamak igindir.
2. Yukaridaki tabloyu temel alarak uygun kesici uglar icin dogru baglama vidalarini kullanin.

3. Lutfen genislik farki 1 mm'den fazla olan slot frezeleri kullanmayin.
176°

MSTB slot frezenin alt kesme sekli
Slot alt sekli (Sekil 1) disbiikey sekilde olacaktir.

Sekil 1 Digbuikey alt sekil

M173



o]
Frezeleme \
N\

LNEU

Kullanim siniflandirmasi "
Paslanmaz celik

%  Kabaigleme/1. Segim
Y - Kabaisleme /2. Segim
M : VYiizey isleme / 1. Segim
[ : Yiizey isleme / 2. Secim

_ Ol¢ii (mm) Karbiir
5
Kesici ug Aciklama < PVD | Uygun givde
3 S D1 RE
PRO725
. LNEU 1235-035-4 4 35 44 03 [}
i « /YF_ INEU  1240-035-4 4 4 44 03 °
[of] B TETRETTERT: W | e
= [ ] 1245-085 4 45 42 08 °
LNEU 1250-04S 04 [}
Tok ki !
. 1250-08S 4 > 42 038 [J
LNEU 1235-03-4 4 35 44 03 [}
M174-M175
LNEU 1240-08-4 4 4 44 038 [}
] 1 LNEU 1245-04 04 [}
' 1245-08 4 43 42 0,8 [J
— LNEU 1250-04 04 [}
= 1250-08 ! ° 42 08 °
Honlamahi INEU  1255-04 04 °
1255-08 4 5 42 08 [J
LNEU 1260-04 4 6 4,2 0,4 [J
Her bir kesici uc agiklamasina bagli olarak ltitfen uygun baglama vidasini segin.
Kenar genisligine bagh olarak kesici ug agiklamasi ve uygun baglama vidasi icin M173 sayfasina bakin.
Cikintisiz MSTB
Kww w
~Tt =
S o j‘.z AN F
o o
@) 1 \ Hi | tHus
/ 2| |H
| @] g z
707 T\ 7i - - - Q 8 Q T “:A'
o | o - 1
‘ LY
o1 B 3 E

iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu slot frezede 2 kama slotu vardir.

Govde olculeri

Stok - = K Yedek parcalar
duumu| 5 | = S = = EJIEIE i
,_% % z 5= = |loniyiibiesk Vida Anahtar (Torx)
Agiklama S| = ] Z ] = Uygun kesici uglar
< g Slalal=]=x é 5 2 g - 2
N KB el[=]|8 EIZ| >
< = % % =3 é
MSTB 80AN0607-4T ° 4080 |44|27(298| 7 |15 9240 03
100AN0607-5T ® |10 5 (1005232348 8 |21 8270 0,4
6 | 7 |12 |Hayi P-37  [SE-40050TRN|  TT-15 LNEU1235-... - LNEU1240-...
125AN0607-6T ® |12(6 (125 28 7390 0,7
63 | 40 43,5/ 10 —
160AN0607-8T ® (16| 8 |160 45,5 6540 11
MSTB 80AN0809-4T [ ] 8| 4|80 |44(27(298| 7 |16 9240 04
100AN0809-5T ® |10 5 (100|52|32(348) 8 (22| 8| 9 |12 [Hayn| 8270 0,5 P-37  [SE-40068TR| TT-15 LNEU1245-... - LNEU1250-...
160AN0809-8T ® |16 8 [160| 63 | 40 |43,5 10 |45,5 6540 13
MSTB 125AN1011-4T ® (124|125 30 7390 0,9
63 | 40 43,5/ 10 7—— 10 | 11 | 12 |Hayu P-37 | SE-40068TR| TT-15 LNEU1245-... - LNEU1250-...
160AN1011-5T ® |15 5 (160 47,5 r| 6540 1,6
MSTB 160AN1213-5T ® |15 5 [160| 63 |40 (43,5 10 485 12| 13 | 12 Hay|r| 6540 16 P-37  [SE-40090TR| TT-15 LNEU1255-... - LNEU1260-...
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi ince bir katman halinde konik kismin ve disin tizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M176
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Cikintih MSTB

LF
w
CBDP
KDP|_
7\
ééJ il SEERE
8,8 \ S0 ©
<
[a)
| | v

iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu slot frezede 2 kama slotu vardir.

Govde olculeri

G = Yedek parcalar
durtt?mu 5| = Ul § g | Montaj Vida  [Anahtar (Torx)
=S, Z| = | 2|onleyicibilesk| avatas
Agiklama S| 2 g 3| = Uygun kesici uglar
< é o|l=|& Sla || =< || = % g [=
N 22|88 |=|8|€|E|E|£|E|2|8| 2 =
=22 S = =|=|5&| = %
YO
MSTB  80SN0607-4T | @ | 8 | 4 |80 22|18 12 236,3(10,4] 16 | 40 | ' 9240 | 0,7 HH10X35
100SN0607-5T| @ | 10| 5 |100) 27|20 | 14|50 (24| 7 |124]21| 6 | 7 |50 | y?r 8270 | 1 P-37 HH12X35 |SE-40050TRN|  TT-15 LNEU1235-... - LNEU1240-...
160SN0607-8T| @ | 16| 8 [160| 40 | 33 | 22 28| 9 1164 41 70 6540 | 1,9 HH20X40
MSTB  80SN0809-4T [ ] 81480 (22(18]|12 2316,3110,4| 16 40 | " 9240 10,8 HH10X35
100SN0809-5T| @ | 10| 5 [100( 27|20 | 14|50 (24| 7 |124{ 21| 8 | 9 150 | ylar 8270 | 1,2 pP-37 HH12X35 | SE-40068TR|  TT-15 | LNEU1245-... - LNEU1250-...
160SN0809-8T| @ | 16| 8 [160| 40| 33 | 22 28| 9 1164 41 70 6540 | 2,2 HH20X40
MSTB 125SN1011-4T| @ [ 12| 4 |125 26 Ha-| 7390 | 2
40(33(22(50 (28| 9 (164——110|11|70 p-37 HH20X40 |SE-40068TR| TT-15 | LNEU1245-...- LNEU1250-...
160SN1011-5T| @ | 15| 5 (160 43 yir | 6540 | 2,5

Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
LF (min.) dl¢iisii minimum kenar genisligi durumundaki dlciiyii gdsterir (CW).

%
Yedek parcalar ve uygun kesici uglar o
Yedek parcalar Q
par¢ g
Baglama vidasi Anahtar Kaynama qnleyla Montaj avatasi g
Aciklama bilesik Uygun C
¢ = kesici uglar
% %
MSTB OOOAN0607-OT SE-40050TRN
OOOAN0809-OT
Cikintisiz _— SE-40068TR TT1-15 pP-37 -
OOOAN1011-OT
160AN1213-5T SE-40090TR
MSTB 80SN0607-4T HH10X35
100SN0607-5T SE-40050TRN HH12X35 LN12...
160SN0607-8T HH20X40
Cikintil MSTB 80SN0809-4T TT-15 P-37 HH10X35
100SN0809-5T SE-40068TR HH12X35
160SN0809-8T HH20X40
MSTB OOOSN1011-OT SE-40068TR HH20X40
%‘@Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesigi konik kismin ve disin tizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M176
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receeme ()

Tavsiye edilen kesme kosullari

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

M176

; . Sertlik
Is parcasi malzemesi (HB) PVD Kaplamali karbiir Kesici ug kalinigi (mm) Notlar
PR0725 3,5~4,0 4,5~6,0
- i $5400
Diisiik karbonlu gelik $10C ~ S25¢ 125 170~210 0,07~0,20 0,10~0,22
$30C ~ S58¢
(Tavlanmis) 190 100~140 0,07~0,20 0,10~0,22
Karbonlu gelik
$30C ~ S58¢
(Islslem gormiis) 250 90~120 0,07~0,20 0,10~0,22 Kuru
Tavlanmig 180 90~120 0,07~0,20 0,10~0,22
Alagimli celik
Isil islem gormiis 275 80~110 0,05~0,18 0,08~0,20
Y”ksfl'l‘a';f:""'“ SKD11, SKD61, vs. 20 70~ 90 0,05~0,18 0,08~0,20
Ostenitik ilgili 220 110~140 0,05~0,18 0,08~0,20
Paslanmaz celik
Martensitik ilgili 300 100~120 0,05~0,18 0,08~0,20 Sogutma
Isil direngli alasimlar| i bazli 1sil direngli alasimlar 350 15~30 0,05~0,18 0,08~0,20 sist
Titanyum alasimlan Ti-6AI-4V, vs. 270 20~50 0,05~0,18 0,08~0,20
Gri dokme demir FC250 ~ F(350 260 110~130 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.Is parcasi ile ayni ydnde isleme kullanin. 7o
o]
2. Eger ap degeri takim ¢apinin (DC) 1/10'u veya daha S
disukse, dis basina ilerleme hizini (fz) %40 arttirmak )
mimkuinddr. _ 9f_ Y
o o
le) Q
@ ©
ol @




Kesici u¢ tanimlama sistemi

Sekil Tolerans Kenar uzunlugu Kose R (RE) Takimin yonii
Sembol Sekil Sembol | Kose yiiksekligi Kalinhk 1.C. Ebadi Sembol Kose R (RE) Sembol Takimin yonii
C +0,013mm s 16 1,6 mm N Notr
Kare +0,025mm | £0,025mm 12 1,2mm L Sol
E +0,025mm L 08 0,8mm R Sag
Bogluk agisi Delik/Talas kinci Kalinhk Kenar Hazirlig Talas kinci sembolii
Sembol Bogluk agisi Sembol Sekil Sembol Kalinlik Sembol | Kesme agz dzellikleri Sembol Talag agisi

E Honlanmig

: s
v P . @ £ 397mm F Keskin kenarl | L
: L

Pahli + Radyiislii honlanmig

Tek tarafli talas kincr, delikli D ‘ﬂg

e v B w o | 4emm |
SE 202%

MSTC takim tanimlama sistemi

MSTC slot freze

:: 21:;; Uygun kesici uglar 10: SP..10T3..
L: Sol Uygun kesici uglar 12: SD..1204..
Metrik
Kendinden sikmali Kesme capt (mm) | | A: Cikintisiz Kenar genigligi Kesici ug sayisi
tip slot freze S: Cikintih (mm)
N Ca)
MSTC slot frezenin kesme yonii )
()
S
Q
AN tipi (Slot agma) AR tipi (Alt ylzey isleme) AL tipi (Ust ylizey isleme) ﬁ
i

D>

(@]

SN tipi (Slot agma) SR tipi (Alt ylzey isleme) SL tipi (Ust yiizey isleme)

S O S
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(]
N\

Frezeleme

SPCT/SPET (10T3 ebadi)

PR——— e | | e | w |
% : Kabaigleme /1. Segim
¢ © Kabaigleme /2. Segim
M : Yiizey isleme / 1. Seim
[ * Yiizey isleme / 2. Segim

Olii (mm) Karbiir

Kesici ug Agiklama D PVD Uygun gdvde
IC S D1 | RE | BS

CA0835| PRO110: PRO725

SPCT  10T316EN-SD 10 (397|341 16 °
SPCT 10T308ER-SD 08 | 25 °
10T312ER-SD 101397 | 34 12 | 18 °
SPCT 10T308EL-SD 08 | 25 °
10T312EL-SD 101397 34 12 | 18 °
SPCT  10T316FN-SE 10 397|341 16 °
M180, M182, M183
AR — SPCT 10T308FR-SE 08 | 27 [ ]
I 10T312FR-SE 0397134195 | 0 °
7 | SPCT 10T308FL-SE w0 |07 | 3a | 98| 27 °
X Kgﬁkinkena"'/ 10T312FL-SE ' T2 ] 22 °
ilici kenarli
SPET  10T308ER-SB 10 (397340827 @ e
SPET  10T308EL-SB 10 3973408 27| @ ‘e
SPET  10T3085R-SB 0 [397|34(08 )27 @ °

Silici kenarli

Jokkenar/ | SPET  10T3085L-SB 0 (397340827 | @ )

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M178



SDCT/SDET (1204 ebadr)

PR——— e | | e | w |
% : Kabaigleme /1. Segim
¢ © Kabaigleme /2. Segim
M : Yiizey isleme / 1. Seim
[ * Yiizey isleme / 2. Segim

Olii (mm) Karbiir
WD PVD
Kesici ug Agiklama Uygun govde
Ic | s | b1 | R |Bs
CA0835 [ PRO110 : PRO725
SOCT  120416EN-SD | 127 | 476 | 44 | 16 °
SOCT  120408ER-SD 08 | 25 °
120412ER-SD 127 14761 A4 | g °
SDCT  120408EL-SD 08 | 25 °
Siikenarl noazeLsp | 7ML | o
° B B
@) J OCT 120416ENSE | 127 | 476 | 44 | 16 °
Keskin kenarli
~— SDCT  120408FR-SE 08 | 27 °
e E— ' y
—7) 127 | 476 | 44
R g y 7|4 ,
||« 120412FR-SE 12 |19 ° 180,121
2]
7\ , SDCT  120408FL-SE 08 | 27 °
== Keskin kenarh/ 120412F1-SE 127|476 | 44105 | g °
CNEEE  |SDET  120408ER-SB 08|25 | @ °
Egg A noanersg | MO Mo s | e ° ﬂ
Q © B jS=5
7 é SDET  120408EL-SB 08| 25| @ ° ) )
DO K ) )
ZZHY nosaetsy | VLM s | e ° v
06660 g
KJ]
SDET  120416SN-SB 127|476 | 44 | 16 ° ° N
i
SDET  120408R-SB 127476 | 44 |08 |25 | @ e
Tokkenar/ | SDET  120408SL-SB 127|476 | 44 [ 08| 25 | @ °
Silici kenarli

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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receeme ()

Cikintisiz MSTC

THUB

I

DCSFMS

x
o
o

eI [2

KWW

@

2
\

KDP

Govde olculeri

iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu slot frezede 2 kama slotu vardir.

ok | 5| 2 Oigi (mm)
durumu| 3'| -5, ¢ Sogutma |Maks. devir| Aqurlik -
Agiklama =5 = ; Uygun kesici uglar
2| E ] sivist deligi | (dak-") (kq)
N |=|&| DC [DCSFMS| DCB | KDP | KWW | (DX |CW min.[CW maks.| THUB
MSTC 100AN1416-10-3T [ ] 63| 100 | 468 32 34,8 8 259 17250 0,5
125AN1416-10-4T ® (8|4 125 34,4 14 16 13,9 Hayir 15450 038
54,8 40 43,5 10 SPCT0...
160AN1416-10-5T ® |10|5 | 160 51,9 13650 15 SPETT0
MSTC 125AN1618-10-4T ® |8|4] 15 344 15450 1
54,8 40 435 10 16 18 15,9 Hayir
160AN1618-10-5T ® |10|5 | 160 51,9 13650 18
MSTC 125AN1820-12-4T [ ] 8| 4| 125 34 10350 1
54,8 40 43,5 10 18 20,6 18,2 Hayir
160AN1820-12-5T ® |10|5 (| 160 51,5 9150 18 SDCT12..
MSTC 125AN2123-12-4T [ ] 814 | 125 34 10350 12 SDET12...
54,8 40 43,5 10 206 | 233 20,8 Hayir
160AN2123-12-5T ® |10|5( 160 51,5 9150 2,1
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Cikintilh MSTC
LF LF
W CW

DHUB

DCB
KWW

DHUB

DCB

KWW
|
[

Sekil 1
Govde olculeri
Stk f | 3 Ol (mm)
durumu| = & ! Sogutma |Maks. devir| ~Agirlik - [Uygun kesici
Aciklama = = o g Sekil
Z| 2 aw | ow sivisi deligi|  (dak-") (kg) uglar
N |=|[=2| DC | DCB [DCCB1|DCCB2| LF |CBDP | KDP [ KWW | (DX | . DHUB
min. | maks.

MSTC 100SN1416-10-3T ® (63100 27 |20 | 14 24 7 | 124 | 244 48 17250 1 1
1255N1416-10-4T [J 84| 125 32 27 18 | 508 | 26 8 144 319 | 14 16 58 Hayir 15450 1,6 1 eT
1605N1416-10-5T ® |10 5 160 [ 40 56 30 9 16,4 | 43,4 70 13650 2 2 SPET}gm

MSTC 125SN1618-10-4T [ ] 84| 125 32 27 18 508 26 8 14,4 | 319 1 18 58 Havir 15450 1,7 1

, I
160SN1618-10-5T ® |10 5| 160 | 40 | 56 30 9 | 164 | 434 70 ) 13650 23 2

MSTC 125SN1820-12-4T [J 84| 125 32 27 18 5 26 8 14,4 | 319 15 | 206 58 Havir 10350 1,6 1
1605N1820-12-5T ® |10 5 160 [ 40 56 30 9 16,4 | 43,4 ' 70 d 9150 23 2 SD(T12..

MSTC 125SN2123-12-41 [ ] 84| 125 32 27 18 26 8 14,4 | 319 58 10350 1,7 1 SDET12...

51 206 | 233 Hayir
160SN2123-12-5T ® |10(5| 160 | 40 | 56 30 9 | 164 | 434 70 9150 26 2

Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
LF (min.) dl¢iisii minimum kenar genisligi durumundaki dlciiyii gdsterir (CW).

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M180

Tavsiye edilen kesme kosullari: M185



Yedek parcalar (MSTC)

Yedek parcalar
Kartus Anahtar Kaynama
Kama . | Baglama .2 | Montaj
Sai Sol s vidasi il vidasi kama | kampimi | baglama °'!'ey.'" avatasi
Agiklama 2 vidastigin | igin | vidastigin | Dilesik
SN A IV a %k
T | = E =
MSTC 100AN1416-10-3T W6X18
125AN1416-10-4T (90SP1416-10R | C90SP1416-10L | WC-14 Wex0
160AN1416-10-5T AP-1416 |SE-3070TRP LW-2,5 DTP-9
~ |MSTC 125AN1618-10-4T
=) (90SP1618-10R | C90SP1618-10L | WC-16 | W6X20
*_g 160AN1618-10-5T TH-3L pP-37 -
< [MSTC  125AN1820-12-4T
(90SD1820-12R | C90SD1820-12L | W(C-18
160AN1820-12-5T
W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 DTP-15
MSTC 125AN2123-12-4T
(905D2023-12R | €90SD2023-12L |  WC(-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 pP-37 -
_ |MSTC 1255N1618-10-4T HH16X35
= (90SP1618-10R | C90SP1618-10L | WC-16
E 160SN1618-10-5T TH-3L -
= IMSTC 1255N1820-12-4T HH16X35
(90SD1820-12R | C90SD1820-12L | W(C-18
1605N1820-12-5T -
W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 DTP-15 P-37
MSTC 1255N2123-12-4T HH16X35
(905D2023-12R | €905D2023-12L |  W(C-20
160SN2123-12-5T -
Sikma torku
TH-3L DTP-9 DTP-15
Anahtar ﬁ /
Stkma torku (Nem) 5~6 1,5 4
%QKesici ug sabitlendiginde kaynama 6nleyici bilesigi konik kismin ve disin (izerine uygulayin.
Uygun kesici u¢ montaj yontemi
Yonli kesici uclar kullanirken, sirasiyla "Kenar cizgileri sayisi” alaninda gosterildigi gibi
sag ve sol kesici uclarla ayni sayida ug kullanilmalidir. Litfen asagidaki gosterildigi gibi takin.
MSTC...AN...(Cikintisiz) .
Uygun kesici uglar
Kesici u¢ konumu gosterimi Takim agiklamasi Kesici u¢ konumu gdsterimi
Yonli Notr
) SP..10T3...L...
MSTC..AN...10.. et —
MSTC...5N...10.. ® T
T s i0mLR..
MSTC...SN...(Cikintili)
| P $D..1204...L...
Kesici u¢ konumu gosterimi mg’%éxz $D..1204..N
WSNLLT2. e
T 5120 R
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receeme ()

Cikintisiz MSTC (sag taraf)

DCSFMS

APMX

IThus

DC

CDX

L

KDP

Kww

o2

v

Govde olclleri

Sag taraf gdsterilmistir | iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu slot frezede 2 kama slotu vardir.

Stok | = . Z =
= Ol¢ii (mm) 3 e
Agiklama durumu 3 g § Ma(l(;;.kdle)vu = Uygun kesici uglar
2 S - =
R |=| DC |DCSFMS| DCB | LFmin. (LFmaks.| APMX | KDP | KWW | (DX | THUB | '8 =2
MSTC 100AR1416-10-6T ® |6 100 | 468 32 348 8 25,9 17250 | 05
125AR1416-10-8T ® 8| 15 139 | 149 | 91 344 | 139 | Hayr | 15450 | 08
54,8 40 435 10 SPCT10...
160AR1416-10-10T ® |10 160 51,9 13650 | 1,5 SPETI0.
MSTC 125AR1618-10-8T ® (8] 15 34,4 15450 1
54,8 40 159 | 169 | 91 85 10 159 | H
160AR1618-10-10T e |10] 160 51,9 M 3650 | 18
MSTC 125AR1820-12-8T ® 8| 15 34 10350 | 1
54,8 40 181 | 194 | 117 | 435 10 182 | H
160AR1820-12-10T e |10] 160 515 M50 | 18 ST
MSTC 125AR2123-12-8T ® (8] 125 34 10350 | 1,2 SDET12...
54,8 40 20,7 n 17 | 85 10 208 | Hayr
160AR2123-12-10T ® [10]| 160 51,5 9150 | 2,1
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesidi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Cikintihi MSTC (sag taraf)
LF
APMX
CBDP
_[kop
)
o]
@ ISR 77{‘ @
LN T
Sekil 1 Sekil 2
Sag taraf gosterilmistir
Govde olculeri
Stok | = B =) —
= Olgii = = .
e durumu| = i (mm) Z [Maks. devir| = | = | Uygun kesici
= = ol = | &
R | €| DC | DB | DCCBT | DCCB2 | LFmin. |LFmaks APMX | CBDP | KDP | KWW | COX |DHUB [ LN |5 dak) | 5 uclar
MSTC 100SR1416-10-6T | @ | 6| 100 | 27 | 20 14 24 7 | 124 | 44| 8 y 17250 | 1 |1
1255R1416-10-8T | ® | 8 | 125 | 32 2 18 | 508 | 518 | 91 | 26 8 | 144 | 319 | 58 | 377 y?r 15450 | 1,6 | 1 -
1605R1416-10-10T | @ | 10| 160 | 40 | 56 30 9 | 164 | 84| 70 13650 | 2 |2 SF;EES
MSTC 1255R1618-10-8T | @ |8 | 125 | 32 | 27 18 s0s | s18 | o1 26 8 | 144 | 319 | 58 357 |He 15450 | 1,7 | 1
160SR1618-10-10T | @ |10 | 160 | 40 56 ' ' ' 30 9 164 | 434 | 70 "o lyr| 13650 |23 2
MSTC 1255R1820-12-8T | @ |8 | 125 | 32 27 18 g | o3 | g 26 8 | 144 | 319 | 58 3 |He 10350 | 1,6 | 1
1605R1820-12-10T | @ | 10| 160 | 40 | 56 ’ ’ 30 9 | 164 | B4 | 70 yr| 9150 23] 2| spcma..
MSTC 1255R2123-12-8T | @ | 8| 125 | 32 | 27 18 g |53 | 17 26 8 | 144 | 319 | 58 314 |He 10350 | 1,7 | 1| SDET2..
160SR2123-12-10T | @ |10 | 160 | 40 56 ' ' 30 9 164 | 434 | 70 olyr| 9150 |26 2

Kesici ug sabitlendiginde kaynama onleyici bilesidi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M182

Tavsiye edilen kesme kosullari: M185



Cikintisiz MSTC (sol taraf)

LF

APMX Kww

KDp

DC

DCSFMS

THUB

= L/
/5

Sol taraf gdsterilmistir | iki veya daha fazla frezeyle birlikte kullanilabilmesi icin, bu slot frezede 2 kama slotu vardir.

Govde olculeri

dStOk = Olgi (mm) e g
Aciklama urtmu; = § Devir maks. | = Uygun kesici uglar
L [2| DC |DCSFMS| DCB | LFmin. [LFmaks.| APMX | KDP | KWW | (DX | THUB = =2
MSTC  100AL1416-10-6T [ ] 6 100 46,8 32 34,8 8 25,9 " 17250 |05
125AL1416-10-8T [ 8 125 13,9 14,9 9,1 34,4 13,9 a 15450 0,8
54,8 40 43,5 10 yir SPCT10...
160AL1416-10-10T ® |10 160 51,9 13650 |15 SPETT0
MSTC  125AL1618-10-8T ® |8 15 34,4 Ha-| 15450 |1
54,8 40 15,9 16,9 9,1 43,5 10 15,9
160AL1618-10-10T ® (10| 160 51,9 yir{ 13650 |18
MSTC  125AL1820-12-8T [ J 8 125 34 Ha-| 10350 1
54,8 40 18,1 19,4 1,7 43,5 10 18,2
160AL1820-12-10T ® (10| 160 51,5 yir 9150 18 SDCT12...
MSTC  125AL2123-12-8T ® |8 125 34 Ha-| 10350 |12 SDET12...
54,8 40 20,7 22 1,7 43,5 10 20,8
160AL2123-12-10T ® (10| 160 51,5 yir 9150 2,1
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
Cikintil MSTC (sol taraf)
LN APMX LN APMX
CBDP.
KDP
T @
1

DC
DHUB

DC
DHUB
DCB
KW!
T
I
DCCB:
Frezeleme @

CDX

LF

Sekil 1 Sekil 2
Sol taraf gosterilmistir
Govde olculeri
Stok | 5 . = —
= 0lgii (mm) 2 3
Agiklama durumu = 2 IZZ‘II(I: =| 2| Uygunkesici uglar
L || DC | DCB [DCCBT|DCCB2| LF | APMX | CBDP | KDP | KWW | CDX | DHUB | LNmin. |LN maks. :§ =
MSTC ~ 1005L1416-10-6T ® | 6100 27 [ 20 | 14 24 7 | 124|244 48 " 17250 [ 1| 1
1255L1416-10-8T ® |8 |125| 32 |27 | 18 |5 |91 ]| 26 8 | 144|319 | 58 358 36,8 y?r 15450 [1,6] 1 pCT
1605L1416-10-10T ® |10 160 | 40 | 56 30 9 | 164 | 434 | 70 13650 | 2 | 2 SPET]gm
MSTC 125SL1618-1081 | @ | 8|15 | 32 | 27 | 18 | | . | %6 | 8 | 144319 ] 58 | .o | o |He| 15450 |17] 1
1605L1618-10-10T | @ [ 10| 160 | 40 | 56 T30 9 |64 4] 70 ' " |yr] 13650 [23] 2
MSTC ~ 1255L1820-12-8T ® |8 |125| 32 |27 |18 50 | 117 26 8 | 144|319 | 58 17 3 Ha-| 10350 [1,6] 1
1605L1820-12-10T ® |10 160 | 40 | 56 ' 30 9 | 164 | 434 | 70 ' yir| 9150 (23] 2 SDCT12...
MSTC  12551.2123-12-8T ® |8 (125 32| 27 | 18 50 | 117 26 8 | 144|319 | 58 291 304 Ha-| 10350 [1,7] 1 SDET12...
160512123-12-10T | ® [ 10| 160 | 40 | 56 T30 9 64| B4 T0 ' "o yr] 9150 [26] 2
Kesici ug sabitlendiginde kaynama dnleyici bilegigi ince bir katman halinde konik kismin ve digin iizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M185
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Frezeleme l.y

Uygun kesici uclar

Uygun kesici uglar

Takim agiklamasi
Yonli Notr
MSTC...AL...10..
MSTC..SL.10.. SP..10T3...L... SP..10T3..N...
MSTC...AL...12..
MSTC..SL.12.. SD..1204...L... SD..1204..N...
Yedek Parcalar
Yedek Parcalar
Kartus Anahtar Kaynama
Kama - . | Baglama o Montaj
Sai Sol s Vidasi el Vidasi Kama KamPimi | Baglama °'T'ey_"' avatas
Agiklama 9 Vidast icin in | Vidasticin | Bilesik
TS — S S
7 | Al <S5 E
3| & &8 U|E
- - = =
MSTC 100AR1416-10-6T W6X18
125AR1416-10-8T (90SP1416-10R WC(-14 W6X20
160AR1416-10-10T AP-1416 |SE-3070TRP LW-2,5 DTP-9
MSTC 125AR1618-10-8T
T60ART618-10-10T | (90SP1618-10R WC-16 W6X20
WIC - B cousp1sa-128 W18
W6X20 AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 DTP-15
MSTC 125AR2123-12-8T
> —oo—————— (90SD2023-12R WC-20
é 160AR2123-12-10T TH3L P37 )
= MSTC ~ 100AL1416-10-6T | W6X18
125AL1416-10-8T (90SP1416-10L |  WC-14 W6X20
160AL1416-10-10T AP-1416 | SE-3070TRP LW-2,5 DTP-9
MSTC 125AL1618-10-8T
T60ALIG18-10-10T | ) (90SP1618-10L | WC-16 W6X20
WIC IBAE (90SD1820-12L | WC-18
W6X20 AP-1820 | SB-3590TRP LW-3 DTP-15
RC DBAIE | (90SD2023-12L | WC-20
160AL2123-12-107
MSTC 1005R1416-10-6T HH12X35
1255R1416-10-8T (90SP1416-10R WC-14 HH16X35
1605R1416-10-10T W6X20 AP-1416 | SE-3070TRP LW-2,5 DTP-9 -
MSTC 1255R1618-10-8T HH16X35
T60SR1618-T0-10T | C90SP1618-10R ) WC-16 -
MeTC 7123251283% (905D1820-12R Wc-18 HH1f’X35
VISTC T25SR2123-12.8T W6X20 AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 DTP-15 HHI6K3S
= e —————— (90SD2023-12R WC-20
= 1605R2123-12-10T TH3L p-37 -
E [MSTC 1005L1416-10-6T HH12X35
1255L1416-10-8T (90SP1416-10L | WC-14 HH16X35
1605L1416-10-10T W6X20 AP-1416 | SE-3070TRP LW-2,5 DTP-9 -
MSTC 125511618-10-8T HH16X35
6051161810107 | ) (90SP1618-10L |  WC-16 -
A ® L/ 1R (90D1820-12L | WC-18 HH16X35
VSTC 55131287 P W6X20 AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 DTP-15 HH16K35
1605L2123-12-10T -
Stkma Torku
TH-3L DTP-9 ‘ DTP-15
Anahtar ﬁ /
Sikma Torku (N m) 5~6 1,5 4

M184




Tavsiye edilen kesme kosullari

2. Eger ap degeri takim capinin (DC) 1/10'u veya daha
disukse, dis basina ilerleme hizini (fz) %40 arttirmak
mimkundar.

ap

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak) fz (mm/t)
) Sertlik CVDl(I(aE[gmall PVD Kaplamali karbiir Talas kinai 5
Is parcasi malzemesi (HB) Ly =
=
EN-SD ER-SB SN-SB FN-SE
CA0835 PR0725 PRO110 ER-SD EL-SB SR-SB FR-SE
EL-SD SL-SB FL-SE
Dilsik karbonlu celik ol 125 | 250~310 170~210 - 007~020 | 0,10~022 0,15~03 -
g ¢ $10C ~ 525C 07~0, 10~0, /15~0,
$30C ~ S58C
(Tavlanmis) 190 160~190 100~140 - 0,07~0,20 0,10~0,22 0,15~0,3 -
Karbonlu gelik p—
(Il islem gGrmiis) 250 140~180 90~120 - 0,07~0,20 0,10~0,22 0,15~0,3 -
Kuru
Tavlanmig 180 140~180 90~120 - 0,07~0,20 0,10~0,22 0,15~0,3 -
Alagimh celik
Isil islem gdrmiig 275 120~160 80~110 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 -
Y”ksg‘l‘a';f:""'” SKD11,SKD6T,vs. | 280 |  110~130 70~ 90 : 005~018 | 008~020 | 012~025 :
Ostenitik ilgili 220 160~200 110~140 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 -
Paslanmaz celik
Martensitik ilgili 300 150~180 100~120 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 - ;
Sogutma
—— Ni bazliisil direncli . ) . . . i sIvist
Isil direncli alasimlar alagmlar 350 - 15~30 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25
Titanyum alagimlan Ti-6Al-4V, vs. 270 - 20~ 50 - 0,05~0,18 0,08~0,20 0,12~0,25 -
Gri dokme demir FC250 ~ 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 -
Sogut!
Demir disi metaller | AC4A, A7050, etc. - - ; 750~950 - - ; 0,07~0,20 °Sg:|:‘a
Not: 1.Is parcasi ile ayni ydnde isleme kullanin. 5
o
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o wve

MSTC slot frezenin slot genisligi (Kenar genisligi) ayari

Slot genisligi (Kenar genisligi) 6l¢limii ve ayari

No.4

No.3

Sekildeki "No.1-No.8" arasindaki numaralamalar agiklama igindir.

Slot freze

govdesinde numara gosterilmez.

Govde Bigak genisligi

|

Kenar genisligi

L

Yz—I

receeme ()

M186

1. Slot frezeyi takim boy 6l¢me cihazlari gibi uzunluk 6lctim ekipmanlari
lizerine yerlestirin.

2. Kenarlardan birini referans konumu olarak segin. (No.1)

3. No.1 konumunda slot freze gévdesinin bigak genisligini 6l¢iin
(sekildeki A ve B noktasi arasinda)

4. Uzunluk 6l¢tiim ekipmanini kesici u¢ kdse parcasina dogru hareket
ettirin ve A noktast ile kesici u¢ No.1 arasindaki adimi (Y;) dl¢tin.

5. Ayni prosediirii kullanarak, B noktasina gore (Y,) 6lctisiini alin.
Kenar genisligi = Bicak genisligi + Y, + Y,

6. No.1 konumu yakinindaki slot freze gévdesinin A noktasini
uzunluk 6l¢ctim ekipmaninin "0 (sifir)" noktasina yerlestirin.

7.Tek sayil konumlardaki (No. 3, 5, 7) kesici uglarin kenar konumlarini
uzunluk 6l¢tim ekipmant ile "0 (sifir)" konumuna ayarlayin.

8. Cift sayil konumlardaki (No. 2, 4, 6, 8) kesici uglarin kenar konumlarini
gereken kenar genisligine ayarlayin.

7.ve 8. adimlar icin, sonraki sayfadaki "Slot genisliginin
(Kenar genisliginin) degistirilmesi durumunda" bélimiine bakin.



Slot genisliginin (Kenar genisliginin) degistirilmesi durumunda

1. Slot frezeyi takim boy 6l¢me cihazlar gibi uzunluk 6l¢iim ekipmanlari
Kama vidasi  Kama lzerine yerlestirin.

2. 3 mm genislige (TH-3L) sahip bir altigen anahtari kama vidasina
yerlestirin.

3. Kamayi gevsetmek icin TH-3L'yi saatin tersi yonde cevirin.
4. Kamayi hafifce sikmak ve kamanin kartus ve slot freze gévdesine temas

etmesini saglamak icin TH-3L'yi 1 N-m torkla saat yoniinde cevirin.
Bu sirada, kartusa karsi bir miktar direng olusur.

5. Altigen bir anahtari (LW-2.5 VEYA LW-3) kartusun arkasindaki kam
Altigen anahtar Kartus pimine yerle§tmn'

6. Anahtari cevirin 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 sokun.

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.)

Frezeleme l.7/

11. Kartus ise slot freze govdesi arasinda bosluk olmadigindan
emin olun.

Bosluk olmadigindan emin olun.

Tavsiye edilen sikma torku (5-6 N-m)

M187



Kartusun degistirilmesi

Kartusu degistirmek icin asagidaki talimatlari izleyin.

yerlestirin.

(3 mm genisliginde altigen anahtar)

TH-3L i' 1. 3 mm genislige (TH-3L) sahip bir altigen anahtari kama vidasina

2. Kama vidasini gevsetin.

3. Kama vidasini ve kamayi sokiin.

Kartus

I 4, Kartusu sokin.

Kartusu degistirmeden 6nce, kam piminin radyal olarak disa dogru
Kam piminin disa dogru konumlandigi durum konumlandlglndan emin olun.

(]
N\

L3

Frezeleme

6. Kam pimi soldaki sekilde gosterilen konumdaysa,

Kam Riblcssenliontniapd i kartusun monte edilmesi miimkiin degildir.

7. Kamayi biyiik egimli ylizeyi kartusa dogru bakacak sekilde
yerlestirin.

Sol dis

8. Kamayi govdeye monte etmek icin kama vidasini iki tur ¢evirin.

9. Kama vidasini gévdeye takarken, kamanin dénmesini 6nleyin ve
vidalayin.

10. Kama vidasini 5-6 N-m torkla sikin.
Vida basini ve kamayi esit seviyede tutun
(ikisinin de disari cikmasini &nleyin).
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RDFG

Olcii (mm) A ()| Karbiir
Uygun
Kesici ug Agiklama PVD kater
S D1 RE L W1 AN =>M189, M190
PR915
LS. RDFG 08FR 21 31 4 6,6 8 15 [
15 10FR 27 36 5 8 10 15 °
: 12FR 3.2 4 6 9,4 12 15 [ MRE...
- 16FR 42 51 8 13 16 10 [ MRFW...
“z}AN 20FR 52 6,1 10 141 20 10 °
REX0,01 25FR 6,2 6,1 125 15,5 25 10 °
Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
Ust Yzey Isareti .
. 52 : Ust Yizey isareti
A B Cu| i 7
% S i) E&@L "l
H Ls . RE H Ls .
0 Sekil 1 [ - Sekil 2

Ust Yiizey isareti

I o
LN
LH Ls $ek|I 3
Ust Yiizey Gosterilmistir
Gévde blciileri "l
Yedek parcalar v
Stok Olgii (mm) = K £
durumu| 5 3 _ faynama Vida  [Anahtar (Torx) Q
= 2 | — |Onleyicibilesik [}
Agklama =] LS = Uygun kesici uglar o
g g &
R RE | DCON | DCX LF LH DN LN LS g % /%
MRF 08-512 ® 4 8 100 22 75 10 78 | 6°20° |1 SC-30067 DT-8 RDFGO8FR
10-S12 [ ] 5 12 10 25 9,5 13 75 | 3°00° 11 SC-35085 DT-10 RDFG10FR
12-S12 [ ] 1 6 12 110 30 11,5 Ha-| 2 | p37 SC-40100 DT-15 RDFG12FR
16-520 [ 8 20 16 130 50 14 20 80 2°50° | yir L SC-50130 DT-20 RDFG16FR
20-525 ® 10 25 20 140 60 17 25 3°00° ER SC-60160 1-25 RDFG20FR
25-532 [ ] 125 | 32 25 150 70 22 31 3730° 3 SC-60210 TT1-30 RDFG25FR
MRF 08-512-130 [ 4 12 8 130 5 75 10 80 | 2°30° 11 SC-30067 DT-8 RDFGO8FR
10-516-150 [ ] 5 1 10 150 9,5 15 100 3°50° L SC-35085 DT-10 RDFG10FR
12-516-160 ° : 6 12 160 60 | 11,5 16 2°10° |Ha-| 1| P37 SC-40100 DT-15 RDFG12FR
16-520-160 ® 8 20 16 65 14 20 95 | 2°00° [yr| 1] SC-50130 DT-20 RDFG16FR
20-525-180 [ ] 10 25 20 180 80 17 25 100 | 2°10° EX SC-60160 TT1-25 RDFG20FR
25-532-200 [ ] 12,5 32 25 200 90 22 31 110 | 2°40° 3 SC-60210 TT1-30 RDFG25FR
TA (Takim temas agisi) kesici ug capindan takimin saft capina kadar teget cizgiile olusturulan agidir.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M191
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Frezeleme \
N\

MRFW

Lr
Ust Yiizey isareti
—
- .ﬂ.
e
Ust Yiizey Gosterilmistir
Govde olculeri
Stok . = Yedek parcalar
Olgii (mm) S I .
durumu| 5 S |Kaynama dnleyicibilesik  Vida  [Anahtar (Torx)
Agiklama 3 § Uygun kesici uglar
&) £
R | =|RE| DCON | DCX LF LH DN s |3 % %
K

MRFW 08-508 [ J 4 8 8 100 30 74 70 " S(-30067 DT-8 RDFGO8FR

10-510 ® |15 10 10 35 9,5 6 y?r- P-37 SC-35085 DT-10 RDFG10FR

12-512 [ J 6 12 12 110 45 11,5 5C-40100 DT-15 RDFG12FR
MRFW 08-508-130 [ J 4 8 8 130 65 74 " S(-30067 DT-8 RDFGO8FR

10-510-140 ® |15 10 10 140 75 9,5 65 y?r p-37 S(-35085 DT-10 RDFG10FR

12-512-150 ® 6 12 12 150 85 1,5 SC-40100 DT-15 RDFG12FR
TA (Takim temas agisi) kesici ug capindan takimin saft capina kadar teget cizgi ile olugturulan agidir.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M191
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Uygun kesici uglar Tavsiye edilen kesme derinligi

Kesici ug Agklama Acklama ai:)esme derinligi (mmp)f Uygulamalar
ey e ROFG ~ O8FR MRF08-512 0,2 (Maks.0,3) 08
B\ 9 Ll MRF10-512 02 1
/l l 12RR Standart | MRFI2512 05 12
@ II 16FR boyun | MRF16-520 05 16
/ 20FR MRF20-525 1 2
Ust yiizey gosterilmistir 25FR MRF25-532 1 25
Hem kesici u¢ hem de takimin tist ylizeylerindeki isareti kontrol edin. MRF08-512-130 02 (Maks. 0’3) 08
MRF10-512-150 0,2 1
Uzun boyun MRF12-512-160 05 12
MRF16-520-160 05 16
MRF20-525-180 1 2
MRF25-532-200 1 25
Karbiir | MRFW08-508 0,2 (Maks.0,3) 08
standart | MRFW10-510 02 1
boyun | MRFW12-512 05 12
.| MRFW08-508-130 0,2 (Maks. 0,3) 08
uz(‘fg’::;un MRAW10-510-140 02 1
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)

L 08 810 g12
i | . Kesici Ug Ve fz
 pargasl maizemesl Kaliteleri |~ (m/dak) (mm/t) Vic (m/dak) fa(mm/t) Vi (m/dak) fa(mm/t) Vi (m/dak) fz(mm/t)
(n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak)
) 150 02 150 02 150 02
Karbonlu celik PR915 100~200 0,1~0,3 (5.970) (2.390) .770) (1.910) (3.980) (1.590)
} 130 02 130 02 130 02
Ha nlb el PROTS | 80~180 | 01~03 (5.170) (2.070) (4.140) (1.660) (3.450) (1.380)
100 0,15 100 0,15 100 0,15
Kalip gelgi PRO1S 0~150 | 0,1~02 (3.980) (1.190) (3.180) (950) (2.650) (800)
) 100 0,15 100 0,15 100 0,15
Paslanmaz celik PROIS | 50-150 1 01~02 | (345 (1.190) (3.180) (950) (2650) (800)
. ) 150 03 150 03 150 03
Ddkme demir PR915 100~200 0,2~0,4 (5.970) (3.580) 4.770) (2.860) (3.980) (2.390)
i | ) Kesici Ug Ve fz 016 020 o5
3 pargasi majzemesl Kaliteleri |~ (m/dak) (mm/t) Ve (m/dak) fa(mm/t) Vi (m/dak) fa(mm/t) Vi (m/dak) fz(mm/t)
(n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak) (n:min™) (Vf:mm/dak)
) 150 02 150 02 150 02
Karbonlu celik PR915 100~200 0,1~0,3 (2.980) (1.190) (2.390) (950) (1.970) (760) o
} 130 02 130 02 130 02 S
Alagimh celik PR915 80~180 0,1~0,3 (2.590) (1.030) (2.070) (830) (1.660) (660) %
B - 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) £
) 100 0,15 100 0,15 100 0,15
HE I PROIS | 30~150 | 01~02 (1.990) (600) (1.590) (430) (1.270) (380)
. : 150 03 150 03 150 03
Ddkme demir PR915 100~200 0,2~0,4 (2.980) (1.790) (2.390) (1.430) (1.910) (1.150)

Gergek kesme hizi (Vd) doniisiim katsayisi tablosu
+Vd degeri ap ve egimli ylizey acisina gore degisir.
+Vd doniuistim 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 05
DCX (Takim capi) 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
Egimi yiizey 45° 1,18 112 1,20 1,14 1,16 1,07
agisi (a) 60° 1,47 1,34 1,51 1,38 1,42 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
8 Takim ¢api (DCX) 016 020 025
& Kesme derinligi (tmm) 02 05 05 1 05 1
@g 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) agisi (a) 60° 147 1,30 1,34 1,21 1,38 1,25
75° 2,14 173 1,83 1,53 1,93 1,62
90°(Yatay diizlem) 448 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,
qgercek kesme hizi Vd dederi Vd=150-+4,48=33,5 m/dak olarak elde edilebilir

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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" Eksenel talas agist
|, maks.+12°

isleme sirasinda kesici ucun dénmesini

onler ve stabil isleme saglar

M192

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

Kut kenar kesme agzinin toklugunu arttinr

Maksimum 12° eksenel talas agisina sahip helisel kesme agzi
kesme kuvvetini pozitif kesici uclara denk oranda azaltir.

Kiit kenar

Sl Pozitif kesici

. Negatif kesici

%140

Tirlama
onleyici
600 | --- QP ----------nnnnnn-

700 |-

%100

500 f--=

Kesme kuveti (N)

400 |---

300 . L
MRW (SM talas kirici) Rakip A Rakip B Rakip C

<Kesme kosullari>
Vc=120m/dak, ap x ae=1x 40 mm, fz=0,2 mm/t
SUS304. kesici @50

n Kesici ucu sikica tutmak icin duiz kilit yapisi Diiz kilit yapist

Genis diiz kisitlama yiizeyi
- Dengeli kesme kuvvetleri alir
«Kesici u¢ donustint kontrol eder

-

Genis ve diiz kisitlama yiizeyi



Celik, paslanmaz celik ve isil direncli alagimlar icin kullanilabilen 4 kalite ve 3 talas
kinadan olusan genis liriin yelpazesi sayesinde uzun takim omrii

is parcasi malzemesi L klf;ii(tiefér:(esm u¢ Uygun talas kina
Karbonlu celik / Alagimli celik / Kalip celigi PR1525 GM/SM/GH talas kina
IE3 0skme demir PR1510 GH/GM tala kina
HNibale isil direngli alagimlar M Paslanmaz celik (Martensitik ilgili) CA6535 SM/GM talas kina
HNi bazliisil direngli alagimlar M Paslanmaz gel?k(OftenitikilgiIi) . PRIS3S SW/GM talas kina
HTltanyum alasimlari M Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)
. . o o bl o T Wi el -
Kesilmesi zor malzemeler icin s t"' 7 2
P : . e S LA wr s Yiiksek
kesici ug kaliteleri Al ‘:‘#' PR oicuicen ol
& -_\‘_‘ ,‘\ .‘_: :. ‘ g
Ani kirilmalari kontrol eder ve stabil isleme saglar DI DR [
" -

Yuksek verimli isleme icin uygundur

Diizgiin ve daha az yapisma ile
iyilestirilmis stabilite

martensitik paslanmaz celik ve Ni bazli 1sil direncli
Tok a-Al;0; katmani
Aliiminyum oksidin yiiksek 1si direnci

alasimlar icin

CVD kaplamayla yiiksek 1sil direnc ve asinma direnci kilenmesit ve simmasm onler
ince katmanl kaplama teknolojisi sayesinde iyilestirilmis
stabilite

CA6535

Ultra ince TiCN katmani

Yiiksek en-boy oranina sahip ve mikro
stitunlu TiCN kaplama katmani aginma
direncini iyilestirir

(w-

2,)
Ni bazl isil direncli alagimlar, titanyum alasimlari ve "EJ
gﬁkeltmeyle sertlestirilmis paslanmaz celik icin MEGACOAT baz 2
Ozel nano kaplama katmani MEGACOAT NANO ile stabil cok katmanli yapi §
[N

ve daha uzun takim 6mri

PR1535

Takim omrii karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

Ni bazlhi isil direngli alasimlar Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)
e RapB ey T e
e R RakipA™ ™ T X T
g 030 promrmmre e Kinima T E 030 P T RakipE
€ 025 fermrmmmmmmmmme e E 025 [ A
: g 0,20
g 020 [roemememeeoeeo Rakiph ) 7 KYOCERA T £
S 015 b CAGS35GM__ ... B 015 frommemmmemmmemme el Ml AL
<"£‘ ’ < KYOCERA
010 femmmem o e 010 Fermommm T CAG353M ____
0,05 F--glorfmeememm el 0,05 [ or oo
1 1 1 1 ' L 4
0
0 5 10 15 20 25 5 10 15 20 25
Kesme siiresi (dak) Kesme stiresi (dak)

<Kesme kosullar>  Vc=50 m/dak, ap=1,0 mm, fz=015 mm/t, 1slak <Kesme kosullar>  Vc=300 m/dak, ap=2,0 mm, fz=0,2 mm/t,1slak

1. secim GM talas kirici 1. secim SM talas kirici
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Frezeleme

ROMU

Kullanim siniflandirmasi
%  Kabaisleme/1. Segim
Y © Kabaisleme /2. Secim
M : VYiizey isleme / 1. Segim
[ : Yiizey isleme / 2. Secim

Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)

Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)

Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)

Ol¢ii (mm) Karbiir
= )
Kesici ug Agiklama Uygun govde
IC S DT | RE [ INSL ol oiinin
B2k
ROMU  1204MOER-GM 12 | 475 46 | 6 | 118 eo|e @@
ROMU 1605MOER-GM 16 | 548 | 6,2 8 158 o|®®:@®
ROMU  1204MOER-GH 12 | 475 46 | 6 | 118 eo|@e @@
M195-M196
ROMU 1605MOER-GH 16 | 548 | 6,2 8 158 o|®o 0@
ROMU  1204MOER-SM 12 |475]| 46 | 6 | 118 (@ @@
ROMU 1605MOER-SM 16 | 548 | 6,2 8 158 @ @@
Diisiik kesme kuvveti

Yonli kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M194




MRW

DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWW KWW
| |
8] 5
&[=7 8
a a
Y g
£ “ 3

-
oo

DCCB: & !
DCCB:
DbC
Sekil 1
Govde olculeri
Stok -
duru- Ol¢ii (mm) = =
Agiklama ?: : = E 2 = i Uygun kesici uglar
= vl ol 28|leslaslalolz]lalalz|El 2|2
R =125 |82 |8|=|2|8|8|8|5¢%
MRW  050R-12-5T-M ® |5
50 48 22 18 n 40 2 63 | 104 16000 0,3
050R-12-6T-M ® |6
052R-12-5T-M ® |5
52 48 22 18 1 40 21 63 | 104 15500 0,3
052R-12-6T-M ® |6
0G3R-126FM | @ |6 6 | 60 | 2 [ 19| 1| 4 2| 63 | 104 14000 06 | 1
0G3R-12-7T-M e |7 , ; , ROMU1204MOER-GM
066R-12-6T-M ° |6 +12[-155| 6 6 Evet 1204MOER-SM
6 | 60 | 2 | 19 | 11 | 40 21| 63 | 104 13500{ 0,6 1204MOER-GH
066R-12-7T-M ® |7
080R-12-6T-M ® |6
80 70 27 20 13 50 24 7 124 12000 1,1
080R-12-8T-M ® |38
100R-12-7T-M ® |7 1,5
100 78 32 46 50 30 8 144 10600 — 2
100R-12-9T-M ® |9 14
WRW OGSRIGSTM 1 @ | 5 63 | 60 | 2 | 19| 1| 40 2| 63 | 104 12800{ 0,5
063R-16-6T-M | ® | 6 ' ' ' [/
066R-16-5T-M ® |5 0,6 o
66 60 22 19 1 40 21 63 | 104 12500 —— 1
066R-166TM | ® | 6 05 £
080R-16-6T-M ® |6 11 ROMU1605MOER-GM <
+11|-165| 8 80 70 27 20 13 50 8 24 7 12,4 |Evet| 11000 — 1605MOER-SM N
080R-16-7T-M e |7 1 v
1605MOER-GH e
100R-16-6T-M ® |6 14
100 78 32 46 50 30 8 144 9600 [——
100R-16-8T-M ® |38 13 N
125R-16-8T-M ® |38 2,6
125 89 40 55 63 33 9 16,4 8500 [——7
125R-16-10T-M | @ |10 25
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi iin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayn.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
APMX Maksimum ap degeridir. Daha fazla ayrinti icin agagidaki M198 sayfasina bakin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M198
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receeme ()

MRW

DC
pconN™

&

Sekil 1

2

=z

o

)

b a

Sekil 3
Govde olclleri
- O ()
5 Sogutma | Maks.
Agiklama ?2 AR.|RR. SIvis devir Sekil Uygun kesici uglar
e | w | g | B|ol| = | & | (dak")

(=} <<
MRW  32-532-12-3T [J 3 1-20 | 32 1 140 22000 1 ROMU1204MOER-GM
40-532-12-41 ® | 4 |+121165 6 40 160 | 40 6 Evet 18800 | 1204MOER-SM
£ 50-542-12-5T o |5 15,5 5 | 42 | 1m0 16000 1204MOER-GH
é MRW  40-532-16-3T [ J 3 118 | 40 32 160 0 17200 ROMU1605MOER-GM
50-542-16-4T o |4l ] 8 EUE [ R 8 Evet 14800 | 2 1605MOER-SM
63-542-16-5T ® |5 ' 63 50 12800 1605MOER-GH
MRW  32-532-12-2T-200 [J 2 1-20 | 32 1 200 22000 1 ROMU1204MOER-GM
40-532-12-31-200 ® |3 |+121165 6 40 40 6 Evet 18800 |, 1204MOER-SM
% 50-542-12-41-300 o |4 -15,5 50 | 4 | 300 16000 1204MOER-GH
= | MRW  40-532-16-2T-200 [J 2 118 | 40 32 200 20 17200 ROMU1605MOER-GM
50-542-16-31-300 o |3 ] 8 EUN [N 8 Evet 14800 | 2 1605MOER-SM
63-542-16-4T-300 o |14 ' 63 50 12800 1605MOER-GH
MRW  32-W32-12-3T [J 3 1-20 | 32 3 102 22000 3 ROMU1204MOER-GM
40-W32-12-4T ® | 4 |+121165 6 40 100 | 40 6 Evet 18800 |, 1204MOER-SM
g 50-W40-12-5T ® |5 15,5 5 | 40 | 110 16000 1204MOER-GH
= | MRW 40-W32-16-3T [J 3 118 | 40 32 100 0 17200 ROMU1605MOER-GM
50-W40-16-4T o |4l ] 8 0 |, [0 8 Evet 14800 | 4 1605MOER-SM
63-W40-16-5T ® |5 ' 63 120 | 50 12800 1605MOER-GH

Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici g sabitlendidinde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulaym.
APMX Maksimum ap degeridir. Daha fazla ayrinti icin asagidaki M198 sayfasina bakin.

Tavsiye edilen kesme kosullari: M198

M196



Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (MRW yiizey freze)

Yedek parcalar
. ] Kaynama .
Baglama vidas Anahtar nleyidi bilesik Montaj civatasi
Agiklama
DTPM-15 TTP-20
%
MRW R
050R-12. SB-4085TRP DTPM-15
052R-12...
S — HH10X30
063R-12...
pP-37
066R-12... Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen
PERE— stkma torku 3,5 Nem
080R-12... HH12X35
100R-12... -
MRW R
063RT6.. SB-501407RP T1P-20 RHT0K30
066R-16...
080R-16... Kesici ug bags:z:g {J;rll)(l:lc‘l‘lgg;\;l.:;vswe edilen P37 HH12K35
100R-16...
125R-16...
Yedek parcalar ve uygun kesici uclar (MRW parmak freze)
Yedek parcalar
Baglama vidasi Anahtar Kaynarpa qnleylcl
bilesik
Agiklama
DTPM-15 TTP-20
%}
SB-4085TRP DTPM-15
MRW 12 Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen P-37
stkma torku 3,5 Nem
SB-50140TRP TTP-20
MRW -16... Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen P37
stkma torku 4,5 Nem
1

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz
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Frezeleme lg

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen talas kina (fz: mm/t)

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

is parcas malzemesi ROMU1TZB‘£|S;I){T;:I|&1€::II§ ﬂr:g/ekgrzwlﬁﬁzf::ﬂ;ﬂeg:nz)tx mm MEGACOAT NANO (VDkﬁEErmah
GM M GH PR1535 PR1525 PRI510 (A6535
LG 01 ~ofz~o,3 0,06~oi,ﬂ<15~0,2 0,15~(?,i~0,35 120~1§o~250 120~1:0~250 ) )
Nlagimbiclik 01 ~(:z~0,3 0,06~f15~0,2 0,15~<f3~0,35 100~1§o~2zo 100~1:o~220 ) )
Kalip celgi o,1~o,Ts~o,25 0,06~(;£,?12~0,2 o,15~f,z~o,3 80~1f0~180 80~1:)~180 ) )
Paslanmaz gelik (Ostenitiklgl) 01 ~oﬁ5~0,2 0,06~o,*12~0,2 0,15~f2~o,25 100~1:o~200 100~1§o~200 ) )
Paslanmaz gelik (Martensitklgil) 01 ~o,i1?5~o,z 0,06~o,*12~o,2 o,15~fz~o,zs 15o~zi§o~250 ) ) 180~2:0~300
Paslanmaz celik (Cokeltmeyle Sertlestirme) 0'1~0§5~0’2 0,06~(;f?12~0,2 0,15~(;§~0,25 90~1;)~150 - - -
Gri dokme demir 01 ~(;(z~0,3 ) 0,15~1;§~0,35 ’ 120~1:o~250 ’
Sfero dokme demir 01 ~o,T5~0,25 ) 0,15~3$z~0,3 ) ) 100~1:o~200 ’
Lz leeE e 0,1~o,Tz~0,15 0,06~f1 ~0,15 0,12~oi,ﬂ<15~0,2 20~§)~50 : ; zo~;(()~50
Titanyum alasimlan = o - * - = -
01~0,12~0,15 | 0,06~0,1~0,15 40~60~80 30~50~70

Ni bazli isil direngli alagimlar ve titanyum alagimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir.

* Kalin yazili sayi tavsiye edilen kesme kosulunun merkezi bir degerini gosterir. Kesme hizi ve ilerleme hizini gergek makine durumuna gore yukaridaki kosullar icinde ayarlayin.

*Tavsiye edilen ilerleme hizi ap degeri RE/2 (ROMU12 icin 3 mm, ROMU16 icin 4 mm) oldugundaki referans degeridir.
Yukaridaki kosullardan daha diistik ap degeri icin, asagidaki tablodaki dontstm faktori tavsiye edilir.

*: 1.Tavsiye +:2.Tavsiye

(Karbonlu celik ve GM talas kirici igin referans degeri)

X

1
(ROMU12 tipi icin dénii

sum faktord, ap=1 mm)

Dig basina ilerleme icin ddniisiim faktorii fz
Kesici ug ap (Tavsiye edilen) Maks. ap
ap=0,5mm ap=1mm ap=2mm ap=3mm ap=4mm

- 1,0
ROMU12 tipi 3 mm veya daha az 6mm 2,1 15 1,1 (Standart)
ROMU16 tipi 4 mm veya daha az 8mm 24 17 13 11 10

P y ! ! ! ! (Standart)

* Ornek (ROMU12 tipi, karbonlu celik, GM talas kirici, ap=1 mm)
fz=0,2mm/t 5 fz=0,3 mm/t

(Tavsiye edilen ilerleme hizi)

*Tavsiye edilen ap: ROMU12 i¢in 3 mm veya daha az, ROMU16 i¢in 4 mm veya daha az
Ap'nin gegici olarak tavsiye edilen ap'nin Gzerine ¢iktigi durumlar disinda, tavsiye edilen ap ile isleme tavsiye edilir.

isleme sirasinda kose R sekli
MRW ile isleme sirasinda kose R sekli (Sagdaki sekle bakin)

Kesici ug APMX X Y
ROMU12 tipi 6 mm 3mm 0,1 mm
ROMU16 tipi 8mm 4mm 0,1 mm

Kesici ug kosesi

—.I

[«— Y (Kesici ug kbse-R

arasindaki bosluk)

*Tavsiye edilen ap'den (X) biiylik ap degeri ile isleme yaparken, is parcasi kosesi ile Kesici ug kdse R(RE) arasinda bir bosluk (Y) vardir.
*Yukarida deger tahminidir. Kesme kosullarina bagl olarak £0,2 mm degisim olacaktir.
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Bir kesici ucun monte edilmesi

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

Baglama vidasi

1. Baglama vidasinin konik kismina ve disine kaynama onleyici bilesik uygulayin.

2. Vidayi anahtarin 6n ucuna yerlestirin. Kesici ucu kisitlama ytizeylerine dogru hafifce

bastirirken, viday kesici ucun deligine yerlestirin ve sikin. (Bkz. Sekil 1)

Anahtarlar ve baglama vidalari "Torx Plus" ¢esididir.
1. Sekil 2'deki anahtar MRW-12 icindir. (Diiz sap)
2. Sekil 3'deki anahtar MRW-16 icindir. (T seklinde sap)

Pens vidasini skkmak icin ltitfen bir "Torx Plus" Anahtar kullanin.

Sekil 2 Mor sap

[

-

Seklin detaylar
Sembol "Torx Plus" anlamina gelir

MRW-12 icin diiz sapl anahtar

* Sikmak icin “Torx” anahtar (Sekil 4) kullanilirsa vida basi zarar gorebilir ve sonra vida

sokilemeyebilir.
Vidayi sikarken, anahtarin vidaya paralel oldugundan emin olun.
Tavsiye edilen sikma torku, yedek parca tablosuna bakin.

Vidayi siktiktan sonra, kesici ug oturma ylizeyi ve takimin yatak ylizeyi arasinda veya kesici ug yan
ylzeyleri ile takimin kisitlama ytizeyi arasinda bosluk olmadigindan emin olun. Bosluk varsa, kesici

ucu cikarin ve yukaridaki adimlara gére yeniden monte edin.

Ornek calismalar

Mor sap

)

Seklin detaylar
Sembol "Torx Plus" anlamina gelir

MRW-16 icin T seklinde sap

Siyah sap

Seklin detaylan
Sembol "Torx" anlamina gelir.

Torx anahtar (MRW icin KULLANMAYIN)

12Cr Celik

12Cr Celik

N
\\/'/—

—

isleme verimi 1,2 kat
Ekonomik cift tarafli kesici ug

—

-<<<§'

Ayni veya daha uzun takim omrii
Ekonomik cift tarafli kesici ug

«Turbin kanadi  +Vc=270 m/dak -fz=0,278 mm/t
+ap=0,5~1,0mm ae=maks.35mm «Kuru
+ MRWO50R-12-6T-M (6 agiz) + ROMU1204MOER-SM (CA6535)

«Turbin Kanadi  +Vc=250 m/dak «fz=0,16 mm/t
«ap=2,0mm ae=5~30mm -Islak
« MRWO50R-12-5T-M (5 agiz) - ROMU1204MOER-SM (CA6535)

n)

\N
N

Frezeleme

—- Stabil, sonraki isleme adimlarinda
CA6535 Stabil isleme CA6535 kullanilabilir
Rakip A N ——— o Rakip B e p— oA
(Pozitif takim) Biiyiik giiriiltityle dengesiz isleme (Pozitif takim) Biiyiik giiriiltityle dengesiz isleme

« MRW ayni takim 6mri ile isleme verimini rakip A'ya gore 1,2 kat iyilestirmistir.
« MRW cift tarafli kesici uglar nedeniyle maliyet avantajina sahiptir.

« MRW kesme agzinda daha az hasara neden olmustur ve isleme guriltustni azaltmistir.

« MRW cift tarafli kesici uglar nedeniyle esit veya daha uzun takim 6mriine ve maliyet
avantajina sahiptir.

(Kullanici degerlendirmesi) (Kullanici degerlendirmesi)

Uygulamalar

-
‘\
\

Yuizey isleme Kenar isleme Konturlama Dalma/Profilleme

* MRW tipi dalma veya profilleme gibi 3D isleme icin uygun degildir.
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MRX

Diisiik kesme kuvvetine sahip tasarimla miikemmel kesme performansi

Yiiksek verimli radyiis bicag:

n Diistik kesme kuvveti tasarimi

Helisel kesme agzi tasarimi ile diisiik kesme kuvveti Kesme kuvveti karsilastirmasi (Sirket ici degerlendirme)

‘ g L Senucta ortaya
l = 2 T EE T saaiawen
! £ 0 03 N S
ksenel & Sl 5
400 f--l e

200 [0 e e

Kesme kuvveti (N

MRX SM talas kirici Rakip A Rakip B

<Kesme kosullari>
Vc=120 m/dak, apxae=2x25 mm, fz=0,2 mm/t, SUS304, Takim 250

a Kesici ucu sikica tutmak icin diiz kilit yapisi

Isleme sirasinda kesici ucun dénmesini dnler ve stabil isleme saglar

I Diiz kilit yapis! Kisitlama ylizeyi

C

/// % Genis ve diiz kisitlama yiizeyi
QE’ + Dengeli kesme kuvvetleri alir L
T « Kesici u¢ dontistin kontrol eder | Destek yiizi Destek yiizii Kisitlama yuzeyi
K7l
)
T Kisitlama ylzeyi Kisitlama ytizeyi

B Cesitli uygulamalar

JCRCH

Yiizey isleme Slot agma Kenar isleme Cep isleme Dalma/Profilleme

Cesitli malzemelerin islenmesi miimkiindiir

Kesilmesi zor malzemeler icin CA6535/PR1535 kesici ug kaliteleri mevcuttur.
Celik, paslanmaz celik ve isil direncli alagimlar icin kullanilabilen 4 kalite ve 3 talas kiricidan
olusan genis Urlin yelpazesi sayesinde uzun takim omru.

_______________________________________________________________________

_______________________________________________________________________
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RDMT/RDGT/RPMT/RPGT

Kullanim siniflandirmasi Paslanmaz celik (Ostenitik ilgili)
% : Kabaisleme/ 1. Seim Paslanmaz celik (Martensitik ilgili)
Y¢ : Kabaisleme /2. Segim Paslanmaz celik (Cokeltmeyle sertlestirme)
M : VYiizey isleme / 1. Secim
[ : Viizey isleme / 2. Segim
Ol¢ii (mm) A (°) | Karbiir
S| P Z
Kesici ug Aciklama =
IC S D1 RE | AN vl oigin :g
S EEE
RDGT 0803MOER-GM 8 318 3 4 15 e|eee
RPGT 10T3MOER-GM 10 | 397 35 5 N e|lee:e
RPGT 1204MOER-GM 12 | 476 | 46 6 N e|eee
RPGT 1605MOER-GM 16 | 556 | 58 8 N eee:e
RDGT 0803MOER-SM 8 318 3 4 15 |e e:e
RPGT 10T3MOER-SM 10 | 397 | 35 5 n |e e:e
RPGT 1204MOER-SM 12 | 476 | 46 6 n |e ee
RPGT 1605MOER-SM 16 |55 | 58 8 n (e ee M202, M204, M205,
ROMT — OBO3MOEN-GH | 8 (318 | 3 | 4 | 15 |ele @@ "
RPMT 10T3MOEN-GH 10 397 | 35 5 N e|lee:e
RPMT 1204MOEN-GH 12 | 476 | 46 6 N e|lee:e
RPMT 1605MOEN-GH 16 | 556 | 58 8 N elee:e
RDMT 0803MOER-GM 8 318 3 4 15 e0e:e '
222
RPMT 10T3MOER-GM 10 [ 397 | 35 5 N eee:e OE)
RPMT 1204MOER-GM 12 | 476 | 46 6 1 e|leee® %
N
Genel amagl RPMT  1605MOER-GM | 16 | 556 | 58 | 8 | 11 |e|le.@® =

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf [ ]: Stok durumunu sorunuz
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MRX

DCSFMS DCSFMS
- DCB_ —DCB
Kww,
il n
RE &l
. iy =
=i U w
: v :
DCCB: ! u
DCCB: B DCCB: 2
DC ‘ DC
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Stok | o P
durumu| = Ol (mm) Sogutma
Agiklama z AR.|RR. sivisi | Maks. devir (dak™) |Adurlik (kg)]  Sekil
R [ = RE | DC |DCSFMS| DCB | DCCBT [ DCCB2 | LF | APMX | CBDP | KDP | Kww | deligi
MRX 040R-10-5TM| @ |5 40 38 16 15 9 19 5,6 8,4 20000 0,2 1
050R-10-6T-M| @ | 6 51 50 48 40 5 Evet 17500 03 1
22 18 " 21 63 | 104
063R-10-7T-M| @ | 7 63 60 15000 0,6 1
MRX 040R-12-4T-M| @ s 40 38 16 13,5 9 40 19 56 8,4 21000 0,2 1
050R-12-4T-M| @ 1
50 48 22 18 n 40 2 63 | 104 18000 03
050R-12-5T-M| @ |5 1
052R-12-4T-M| @ | 4 18000 1
52 48 22 18 " 40 21 63 | 104 03
052R-12-5TM| @ |5 17500 1
+10(-5,5
063R-12-5TM| @ |5 1
63 60 22 18 n 40 7 63 | 104 15500 0,6
063R-12-6T-M| @ | 6 6 6 Evet 1
066R-12-5T-M| @ |5 1
66 60 22 18 " 40 21 63 | 104 15500 0,6
066R-12-6T-M| ® | 6 1
080R-12-6T-M| ® | 6 1,2 1
80 70 27 20 13 50 24 7 12,4 13500
080R-12-8T-M| @ | 8 1,1 1
r 00R127TM| @ |7 2
100 78 32 46 50 30 8 14,4 12000 14
) 100R-129TM| @ |9 2
MRX 063R-16-4T-M| @ | 4 1
GE) 63 60 22 18 n 40 7 63 | 104 13500 05
o 063R-16-5TM| @ |5 1
K7l 066R-16-4T-M| @ | 4 0,6 1
N 66 60 22 18 " 40 2 63 | 104 13500
LS_: 066R-16-5TM| @ |5 0,5 1
080R-16-5TM| @ |5 1
+10(-55| 8 | 80 70 27 20 13 50 8 24 7 124 Evet 11500 1,1
080R-16-6T-M| @ 6 1
100R-16-6T-M | @ 2
100 78 32 46 50 30 8 14,4 10000 14
100R-16-7TM| ® | 7 2
125R-16-6T-M| ® | 6 2
125 89 40 55 63 33 9 16,4 9000 2,6
125R-16-8T-M| ® | 8 2
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M207
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Yedek parcalar ve uygun kesici uclar (MRX yiizey freze)

Yedek parcalar
. K .y .
g Aot orblegk | vt ’
Agklama Uygun kesici uglar
MRX  040R-10... HH8X25 RPMT10T3MOER-GM
SB-3070TRP DTPM-10 P-37 RPGT10T3MOER-GM
050R-10... RPGT10T3MOER-SM
Kesici u¢ baglama pabucu icin tavsiye edilen HH10X30 | RPMT10T3MOEN-GH
063R-10... stkma torku 2,0 N\m *1
MRX  040R-12... HH8X25
050R-12...
052R-12... RPMT1204MOER-GM
SB-4090TRPN DTPM-15 P-37 HH10X30 | RPGT1204MOER-GM
063R-12... RPGT1204MOER-SM
RPMT1204MOEN-GH
066R-12... 2
Kesici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen
080R-12... stkma torku 3,5 Nem HH12X35
100R-12... -
MRX  063R-16...
HH10X30
066R-16... RPMT1605MOER-GM
SB-50120TRP TTP-20 P-37 RPGT1605MOER-GM
080R-16... HH12X35 RPGT1605MOER-SM
Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen RPMT1605MOEN-GH .
100R-16... sikma torku 4,5 Nem 3
125R-16...

Maks. Devir

Yuk altinda olmasa bile merkezkag kuvveti
kesici uglarin ve parcalarin sagilmasina neden
olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya
daha tizerinde 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.

Frezeleme l.7/
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receeme ()

MRX

Sekil 3

DCONnS

DCONhS

: 2
g 2
a [a)
Sekil 8
g &
[} o
[a)
LF
Sekil 9
Govde olculeri
Stok _—
Olgt “
durumu | Kesici i {mm) Sequtma Maks. devir )
Agiklama AR. R-R. sIvisi P Sekil
Uglar (dak™)
R RE e DCON LF LH APMY | deligi
MRX  16-516-08-2T [ ) +3 16 16 110 Hayir 38000 1
20-520-08-2T [ J -5,5 4 20 20 40 4 32000
+10 120 Evet 2
25-525-08-4T [J 4 25 25 28000
MRX  20-S20-10-2T [ ] 2 +5 -8 20 20 120 Hayir 30000 1
25-525-10-3T [ ] 3 5 25 25 40 5 28000
~ +10 55 Evet 2
= 32-532-10-4T [ J 4 32 32 140 22500
é MRX  32-S32-12-3T [J 3 32 2 140 24500 2
40-532-12-4T [ ] 4 +10 5,5 6 40 40 6 Evet 21000 3
50-542-12-5T [ ] 5 50 42 170 18000
MRX  40-S32-16-2T [ J 2 40 32 140 18000 3
50-542-16-4T [J 4 +10 55 8 50 0 170 40 8 Evet 15500
63-542-16-5T [ ] 5 63 13500 4

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf [ ]:

M204

Stok durumunu sorunuz

Tavsiye edilen kesme kosullari: M207




Sl Ol¢ii (mm) Sogut
durumu|  Kesici ! 09Ut | ks, devir .
Agiklama AR. R.R. SIVISI p Sekil
Uglar (dak™)
R RE D DCON LF LH APMY | deligi
MRX  16-W16-08-2T ® 5 +3 16 16 89 Hayir 38000 5
20-W20-08-2T [ 55 4 20 20 91 40 4 32000 6
+10 Evet
25-W25-08-41 [ J 4 25 25 97 28000 7
MRX  20-W20-10-2T ® 2 +5 -8 20 20 91 Hayir 30000 5
25-W25-10-3T ® 3 5 25 25 97 40 5 28000
= +10 55 Evet 7
S 32-W32-10-4T [ 4 32 32 101 22500
£ [MRX  32-W32-12:3T [ 3 3 " o 24500 7
40-W32-12-41 [ J 4 +10 55 6 40 40 6 Evet 21000 8
50-W40-12-5T ® 5 50 40 m 18000
MRX  40-W32-16-2T ® 2 40 32 101 18000 s
50-W40-16-4T [ J 4 +10 55 8 50 0 111 40 8 Evet 15500
63-W40-16-5T [ J 5 63 112 13500 9
MRX  16-516-08-2T-160 | @ 5 +3 16 16 160 70 Hayir 38000 1
20-520-08-21-180 | @ 55 4 20 20 4 32000
+10 180 80 Evet 2
25-525-08-41-180 | @ 4 25 25 28000
MRX  20-520-10-2T-180 | @ ) +5 -8 20 20 180 Hayir 30000 1
25-525-10-21-180 | @ 5 25 25 80 5 28000
&= +10 -5,5 Evet 2
= 32-532-10-41-200| @ 4 32 32 200 22500
B |MRX  32-532-12-21-200| @ 2 32 ~ 200 80 24500 2
40-S32-12-41-200| @ A +10 55 6 40 0 6 Evet 21000 3
50-542-12-41-300 | @ 50 4 300 18000
MRX  40-532-16-2T-200 | @ 2 40 32 200 18000 3
50-542-16-41-300 | @ s +10 55 8 50 0 0 40 8 Evet 15500
63-542-16-41-300 | @ 63 13500 4
Maks. Devir: Yiik altinda olmasa bile merkezkag kuvveti kesici uclarin ve parcalarin sagilmasina neden olabilecegi icin takimi maksimum devirde veya daha iizerinde kullanmayin.
Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.
v
S
Q
[}
N
g
[
@ : Standart Uriin R: Sadece sag taraf L: Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M207
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receeme ()

MRX

CRKS H
DC
7 B 7 TN
i I = |
| L 5 \
\ : a |
R /’/ \\L/
/ i z |
[e]
8
OAL
Govde olculeri
S Ol¢ii (mm)
Aaklama durumu| esicj AR | RR Sogutmasivisi | Maks. devir
¢ Ugar | ™| ™M deligi (dak)
R RE DC DCON | DCSFMS OAL LF APMX CRKS H
MRX 16-M08-08-2T [} ) +3 16 85 14,7 42 25 M8x1.25 12 Hayir 38000
20-M10-08-2T [} +10 -5,5 4 20 10,5 18,7 48 30 4 M10x1.5 15 Eret 32000
25-M12-08-4T [} 4 25 12,5 23 56 35 M12x1.75 19 28000
MRX 20-M10-10-2T [} 2 +5 -8 20 10,5 18,7 48 30 M10x1.5 15 Hayir 30000
25-M12-10-3T [ ] 3 5 25 12,5 23 56 35 5 M12x1.75 19 28000
+10 | -5,5 Evet
32-M16-10-4T [} 4 32 17 30 62 40 M16x2.0 24 22500
MRX 32-M16-12-3T [} 3 32 24500
+10 | -55 6 17 30 62 40 6 M16x2.0 24 Evet
40-M16-12-4T [ 4 40 21000
MRX 40-M16-16-2T [} 2 +10 | -55 8 40 17 30 62 40 8 M16x2.0 24 Evet 18000

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

Kesici ug sabitlendiginde Kaynama Onleyici Bilesigi ince bir katman halinde konik kismin ve disin iizerine uygulayin.

Uygun takim tutucu icin M42 sayfasina bakin (Degistirilebilir kafali / cift yiizlii baglama mili igin BT takim tutucu)

Yedek parcalar ve uygun kesici uglar (MRX modiiler tipi)

Baglama vidasi Anahtar Kaynama 9nley|c|
bilesik
Acgiklama } % Uygun kesici uglar

SB-2555TRP DTPM-8 P-37 RDMTO0803MOER-GM
RDGT0803MOER-GM
MRX ...-08... Kesicluchad . RDGT0803MOER-SM
esici ug baglama pabucu icin tavsiye edilen sikma torku 1,2 Nem RDMTO803MOEN-GH

*1
SB-3070TRP DTPM-10 P-37 RPMT10T3MOER-GM
MRX 10 RPGT10T3MOER-GM
Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku 2,0 Nem EE&?&%’K&%%

*

2
SB-4090TRPN DTPM-15 P-37 RPMT1204MOER-GM
RPGT1204MOER-GM
MRX...-12... . ,,.. RPGT1204MOER-SM
Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku 3,5 Nm RPMT1204MOEN-GH

*3
SB-50120TRP TTP-20 P-37 RPMT1605MOER-GM
RPGT1605MOER-GM
MRX ..16... . o RPGT1605MOER-SM
Kesici ug baglama pabucu igin tavsiye edilen sikma torku 4,5 Nem RPMT1605MOEN-GH

[ 4

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M206

Maks. Devir

Yuk altinda olmasa bile merkezkag kuvveti
kesici uglarin ve pargalarin sagilmasina neden
olabilecegdi icin takimi maksimum devirde veya
daha tizerinde kullanmayin.

g@ Kesici ug sabitlendiginde kaynama
onleyici bilesigi konik kismin ve disin Gzerine
uygulayin.

*1... Konvansiyonel RDMT08T2MO-H ile uyumlu
degildir.

*2-- Konvansiyonel RPMT10T3M0 ile uyumlu
degildir.

*3... Konvansiyonel RPMT1204M0 ve
RPMT1204MO-H ile uyumlu degildir.

*4... Konvansiyonel RPMT1606MO-H ile uyumlu
degildir.

Tavsiye edilen kesme kosullari: M207




Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen talag kina (fz: mm/t) Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
. *RD**08 tipi: ap=2 mm, RP**10 tipi: ap=2,5 mm CVD Kaplamali
Is parcasi malzemesi RP**12 tipi: ap=3 mm, RP**16 tipi: ap=4 mm MEGACOAT NANO Karbiir
ROMT-GM RDGT-GM RDGT-SM ROMT-GH
e P RPETSM RPMT-GH PR1535 PR1525 PR1510 (A6535
. * * % % % *
Karbonlu gelik 0,1~0,2~03 0,1~0,2~03 0,06~0,15~0,2 0,15~0,3~0,35 120~180~250 120~180~250
) * e % % % *
Alagimh gelik 0,1~0,2~03 0,1~0,2~03 0,06~0,15~0,2 0,15~0,3~0,35 100~160~220 100~160~220
* ¥ * * % *
Kalip geligi 0,1~0,15~0,25 0,1~0,15~0,25 0,06~0,12~0,2 0,15~0,2~03 80~140~180 80~140~180
. R % % * % * Y
Paslanmaz elik (Ostenitikilgili) 0,1~0,15~0,2 0,1~0,15~0,2 0,06~0,12~02 0,15~0,3~0,25 100~160~200 100~160~200
) I e % * * % *
Paslanmaz gelik (Martensitik lgili) 0,1~0,15~02 0,1~0,15~02 0,06~0,12~0,2 0,15~0,2~0,25 150~200~250 ) i 180~240~300
4 e . % * % * *
Paslanmaz gelik (Cokeltmeyle Sertlestirme) |, o715 o 0,1~0,15~0,2 0,06~0,12~0,2 0,15~0,2~0,25 90~120~150
- . * % # *
Gri dokme demir 0,1~0,2~03 0,1~0,2~03 . 0,15~0,3~0,35 ) ) 120~180~250
. ) * % * *
Sfero dokme demir 0,1~0,15~0,25 0,1~0,15~0,25 i 015~0,2~03 ] i 100~150~200
) . % * * % ¥ *
Nibazliisi direnli alagimlar 01~0,12~015 01~0,12~0,15 0,06~0,1~0,15 0,12~0,15~0,2 20~30~50 i ) 20~30~50
) e % * * #
Titanyum alagimlan 0,1~0,12~0,15 0,1~0,12~0,15 0,06~0,1~0,15 . 40~60~80 ) 30~50~70
Ni bazli sl direngli alagimlar ve titanyum alasimlari icin sogutma sivisiyla isleme tavsiye edilir. *: 'I_Tavsiye Y2, Tavsiye

* RDGT/RPGT paslanmaz celik, Ni bazli isil direngli alasimlar ve titanyum alasimlari igin 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.
*Tablodaki tavsiye edilen ilerleme hizi ap degeri RE/2 oldugundaki referans degeridir. (RD**08 icin 2 mm/RP**10 icin 2,5 mm/RP**12 i¢in 3 mm/RP**16 icin 4 mm)
Diger ap degerleri icin, tavsiye edilen ilerleme hizini asagidaki doniistim faktoriine gore hesaplayin.
* MRX16-516-08-2T(-160), MRX16-W-08-2T, MRX20-520-10-2T(-180) ve MRX20-W20-10-2T icin ilerleme hizin tavsiye edilen kesme kosullarinin %50'sinden fazla olmayacak sekilde ayarlayin.

Kesme derinligine (ap) gore dis basina ilerleme icin doniisiim faktorii

. Dig bagina ilerleme igin doniisiim faktorii fz
Kesici ug Maks. ap
ap=0,5mm | ap=1Tmm | ap=1,5mm | ap=2mm | ap=25mm | ap=3mm ap=4mm | ap=5mm ap=6mm ap=8mm
RD**08 tipi (GM/SM/GH talas kiricr) 4mm 17 13 1,1 (Stan1dart) 0,9 0,8 0,8 - - -
- 1
RP**10 tipi (GM/SM/GH talas kinc) 5mm 19 14 12 1 (Standart) 09 08 0,8 - -
%% ini 1
RP**12 tipi (GM/SM/GH talas kinai) 6mm 2,1 1,5 13 1,1 1 (Standart) 0,9 0,8 0,8 -
- 1
RP**16 tipi (GM/SM/GH talas kinc) 8mm 2,4 17 14 13 11 11 (Standart) 0,9 08 08
* Ornek (ROMU12 tipi, karbonlu celik, GM talas kirici, ap=1 mm)
fz=0,2 mm/t 1,5 — fz=0,3 mm/t GE)
(Karbonlu celik ve GM talas kirici igin referans degeri) X (ROMU12 tipi igin donustim faktord, ap=1 mm) - (Tavsiye edilen ilerleme hizi) Pl
K7
)
Gagalama/rampalama/helisel frezeleme icin tavsiye edilen kesme kosullari =
Takim ozellikleri Maks. ap Gagalama Rampalama (Egimli frezeleme) Helisel frezeleme
- . [Min. Kesme uzunlu- ; ’ .
- Maks. kesme derinli- = Maks. rampa Kesme uzunluguL | Min. kesme capi Min. kesme cap! Maks. kesme capi
Kesici ug Takim ¢api ap = duX tan RMPX - L
giPd diiz altyiizey igin agisi RMPX maks. rampa agisinda gDh1 diiz alt yiizey icin gDh2 gDh3
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#10 i 40 5 19 31 F 0,070 71 6 70 78
50 4 3° 0,052 95 83 90 98
63 54 2° 0,035 143 109 116 124
32 21 9° 0,158 37 43 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 2 0035 M 105 14 124
80 69 ! 139 148 158
100 89 1° 0,017 343 179 188 198
40 25 1n° 0,194 41 51 64 78
50 35 7° 0,123 65 Al 84 98
X g i 63 48 4 0,070 114 97 110 124
P16 tpi 80 8 34 65 3 0052 152 131 14 158
100 85 2° 0,035 229 7m 184 198
125 110 1° 0,017 458 221 234 248
*Yukarida takim govdesi ile is pargasi arasinda 1 mm bosluk oldugu kabul edildigindeki deger bulunmaktadir. Birim: mm

M207
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Frezeleme l

Gagalama kilavuzu

Gagalama derinligi
Onceki sayfada alttaki tabloda gosterilen maks. kesme derinligine (Pd) bakin.
(Pd maksimum dalma derinligini gosterir.)

Gagalamadan sonra ¢apraz hareket sirasinda

1. Tabla ilerlemesini merkezi 6z parcasi (taslamayi unutmayin) tamamen kesilene kadar
%50 oraninda azaltin.
(ic kesme agzinin radyal talas agisi negatif ydnde biiyiiktiir)

2. Diiz alt ylzey icin min. kesme uzunlugu "X" asagidaki gibidir.

Rampalama (Egimli frezeleme) Kilavuzu

« Yukaridaki kesme kosullarinda rampa agisi RMPX (Maksimum rampa agisi) veya daha az olmalidir.

- ilerleme hizi yukaridaki kesme kosullarinin
%70'i veya daha diistik olmalidir.

Maks. rampa a¢isinda kesme uzunlugu "L" formiilii

___ap
~ “tan RMPX

Helisel frezeleme icin kilavuz

- Helisel frezeleme sirasinda devir basina dalma derinligi (h) yukaridaki kesme kosullarinda

6

T

Merkez 6z

- ﬁ( -

B

maks. ap degerinde veya altinda olmaldir.
Yukaridaki kesme kosullarinda rampa acisi (takimin merkezinden gegen 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 yonde isleme tavsiye edilir.

Helisel frezeleme faktorleri

DC (Kesme cap1)

oDs (Takimin merkez gizgisinin hareket
yolunun c¢apini bulma)

gi)

= 0Ds (Takimin merkez gizgisinin hareket yolunun capi) @Ds=pDh-DC

= t

S | oDh(isleme capi)

©

% mxeDs Dalma derinligi (h) formiilii
QE a h=m x @Ds x tan a

< Rampa agisi (h degeri ap'ye esit veya daha az olmalidir)

(a degeri RPMX'e esit veya daha az olmalidir)

[Kesme ¢ap1 sDh1<gDh<gDh2 oldugunda]

oDh
\
\

7,

C

ﬁ%&

Merkez 6z kismi
islemeden sonra kalir.
(Ayni takimile
¢ikarilamaz)

[Kesme ¢api Dh2<¢Dh<¢Dh3 oldugunda]

Merkez 6z kismi

islemeden sonra kalir.
(Ayni takim ile capraz
hareket ile ¢ikarilabilir

7

Lutfen eDh1 ~ Dh3 icin 6nceki sayfadaki listeye bakin.

Maks. ap ve kullanilabilir kenarlar

(mm)
Kesici ug kose R
Kullanilabilir kenarlar i
R4 R5 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'ten az ap=3,0'dan az ap=4,0'dan az
Ornek calismalar
SUS304 SKD61(47~49HRC)

+ Meme parcalari i - Kalip parcasi Egimli ylizey
«Vc =113 m/dak ) Ve =125 m/dak .4
sapxae=1,0x65mm ' capxae=1,0~ o
- fz=0,14 mm/t o 2,0x 10 mm *©
«Kuru > +fz=0,25 mm/t ’f’g
+ MRX100R-12-9T-M « Kuru 380 | <

(9agiz) 65 « MRX20-520-08-2T
+ RPGT1204MOER-SM (2 agiz) -

(PR1535) 4,5 kat da'!la uzun . RDGT0803MOER-GM iki kattan fazla takim

takim omrii (PR1525) omri
PR1535 pris2s | I
Konvansiyonel 100 parca/kenar Konvansiyonel 1 parga, dengesiz takim 6mrii
4,5 kat daha uzun takim 6mri ve 1,5 kat daha fazla kesici ug kenari ile yiiksek maliyet verimi.
+MRX capak olusumunu engellemis ve yiizey kalitesini iyilestirmistir. « Konvansiyonel takim stabil olmayan takim 6mrii nedeniyle sadece bir adet i parcasini
. . ; islemistir, ama MRX stabil isleme ile takim émriind iki katina gikarmistir.
(Kullanici degerlendirmesi) (Kullanici degerlendirmesi)

M208




Kullanilabilir kesici uclar

Kullanim siniflandirmasi
% : Kabaisleme /1. Secim
¥ © Kabaisleme /2. Secim
M : VYiizey isleme /1. Secim
[ : Yiizey isleme / 2. Segim

posemazcek [ Dk[Al [ [ M

k]
Olgii (mm) A ()| Karbir |E
PVD |-]|-
Kesici ug Aciklama Uygun govde
IC S D1 RE | AN [oinio|l_|=
SiNIRI2|8
EEEEZ
SDKW  09T204FN 9525|278 | 34 | 04 | 15 [ ]
- ﬁ SDKW 09T204TN 95251278 | 34 | 04 15 ([ ] [ ]
/© E E P M210
D EW :;g;ggm 127 (318 55 g‘; 20 :
SEKW 120304TN 0,4 ([ ] [ ]
120308TN 1271 318 155 08 2 [ ] [ ]
SDMT 097204C 95251278 | 34 | 04 15 o (@00 M210
SEMT 120304C 127 [ 318 | 55| 04 | 20 o |0 M210
SDMT 060304E-K 635|318 | 28 | 04 15 |@ oe
SDMT 080308E-K 8 318 | 34| 08 5 |@ ee M214
SDMT 120408E-K 127 [ 476 | 44 | 08 | 15 |@: ‘@@
SPMT 060204E-Z 04 o0 |0
060208E-7 6351238125 1 o5 | 1 o0 |@
M212
SPMT 090304E-Z 0,4 o0 (O
090308E-Z 95251 318 | 34 038 " o0 (0

@ : Standart Grtin  R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

Tavsiye edilen kesme kosullari: M211
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receeme ()

MCSE

z z
~ e 2 “ o 3
X5V pd x| =Y P4
R - — 7 e— -
o\o e N H 18 B o\o O S
KAPR e KAPR e
APMX APMX
— LH —  LH
LF LF
Sekil 2
2 < 2
z Ylye\ . I3
I 8
ai glale
KAPR
APMX
— LH LH
LF LF
Sekil 3
z
[a)] © EZ
x| 5|9 z 5
slald NI e——9] |3 5
olﬂl 8 a
E KAPR
e APMX
~—" LH
LF
Sekil 5
z 5
|50 = B Z a
V] AN | x50 a T I
BMD O\ g gl‘o’ a 8
KAPR ] KAPR
AP’V‘XJ- APMX ,J
LH H
8 g ¢ . .
ol gl a Sekil 7 Sekil 8
Standart Kése R(RE)
h el 5
KAPRY “la o)
o] 9]
APMX LH g|ale 2
- LF KAPR
APMX >Z
LH
LF
Sekil 9
Govde olculeri
Stok . = Yedek parcalar
Ol¢ii (mm) = )
durumu esid Standart | | |Vida Anahtar
Agklama Udar | AR | RR. | KiseR kA
§ ) :
R DC DCON DCX LF LH APMX DN DC1 KAPR )§1 ‘é
v
MCSE  104-30D [J -4 0,4 4 16 19 85 31 47 15 18 " 5 | SB-3060TR | DT-10 -
108-30D [J 1 0 | -25 8 28 110 4y 19 27 30 “1's
0,8 20 6,3 yIr —— SB-5090TR - LTW-20
110-30D [ J 0 10 30 120 40 18 28 5
MCSE 104 [J -4,5 0,4 4 16 16 85 31 6,5 15 15 1 | SB-3060TR [ DT-10
106 [J 1 -1 6 22 16 21 2
20 Ha-—
15 [J 0 +5 15 31 18 30 45 2
0,8 A M 8,6 yIr —— SB-5090TR - LTW-20
27 e |2 +8 v | |8 0 | a 3 |
336 [J 3 +10 36 52 38 51 4
106-W O -1 6 22 16 21 7
MGE 1 20 92 —
15-W 0 +5 15 31 40 18 30 Ha-| 7
0 0,8 8,6 45 ——1 SB-5090TR - LTW-20
227-W O 2 +8 27 0 43 120 30 4 yr| 8|
336-W O 3 +10 36 52 105 45 38 51 9
MCSE  108-60D [ J -3,5 8 19,5 110 Ll 19 19 Ha-| 6 | SB-5070TR
1 0 08 20 10 60 - LTW-20
120-60D [J 0 20 31 120 40 18 30 yIr{ 6 | SB-5090TR

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz

M210

Tavsiye edilen kesme kosullari: M211




Uygun kesici uglar

Uygun kesici uclar

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 kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
fz (mm/t)
. Sermet MEGACOAT Karbiir
Is parcasi malzemesi -
' oG TN10OM PR122S kw10
(04~020) (027~036)
. * *
Karbonlu celik 0.05~0.25 02~04 100~180 120~250 ;
. * *
Alasimli celik 0,05~0,25 0.2~04 100~180 100~220 )
* * r
Kalip eligi 0,05~0,25 0.2~04 100~150 80~180 ; ﬂ
w * —
Paslanmaz elik 0,05~0,2 0,1~03 100~180 120~220 - aé
% Q
Dokme demir 01~03 03~05 - - 80~150 %
. * E
Demir digi metaller 0,1~0,3 03~0,5 - } 100~300

*: 1. Tavsiye r:2.Tavsiye

Diisiik kesme kuvvetli C talas kiricinin Kesme Performansi
(N)

1.400
Kesme kuvveti %27 daha az | |Kesme kosullari
1.200 S55C
n=1.900 dak "'
1.000 f=0,2 mm/dev
(V=380 mm/dak)
C3 pah kirma
800
Kuru
MCSE106
600
400
Dustik kesme kuvvetli
C talas kirici ile kesme 200
kuvveti %27 azaltilmistir 0

Diisiik kesme kuvvetli C talas ki1 Talas kirici
(SEMT120304C) olmadan

M211



MEF

z
- R T TR -8
o] |
LH
LF
Govde olculeri
Stok Olci (mm) = Yedek parcalar
L
durumu esid Seandart kise R : = Vida Anahtar
esici andart kose = .
Agiklama Uglar AR. | RR. (RE) 2 Uygun kesici uglar
R DC | DCON | DCX LF H | £ =
g =
MEF 11-S10 [ 1 3 10 n 103 23 SB-2250TR
14-S12 [ ] 13 45 12 14 108 28
17-S16 [ ] 5 73 17,5 115 35
18-S16 [ ] 7,7 16 18 7 38 N SPMTO60204ELT
- .
20-516 ([ ] +5 0,4 9,5 20 120 40 yir $B-2260TR DT-7 SPMTO60208E-
22-520 [ 114 22 124 44
23520 | @ 3 -12 124 " 23 126 46
24-520 [ ] 13,4 24 128 48
25-520 [ ] 14,4 25 130 50
MEF 26-525 [ 9.8 26 132 52
27-525 [ ] 10,6 27 134 54
28-525 [ ] 11,5 % 28 136 56
29-525 [ ] 3 B 12,6 29 138 58
30-5 | @ 13,5 30 140 60 |Ha- SPMT090304E-Z
r +5 08 SB-3080TR DT-10
ﬂ 32-S25 [ J 15,5 32 144 64 | yr SPMT090308E-Z
d 35-532 [ ] 18,4 35 150 70
CIEJ 39-532 [ ] 22,5 n 39 158 78
@ 43-532 [ 4 n 26,2 43 166 86
Y 48532 | @ 313 48 | 176 | 9%
(0]
i Kose R(RE) degeri MEF11-S10'a it olsa da, DC=3,0 mm'dir.

Konik havsa (Altigen lokma bash kep vidasi)

oD Nominal vida ebadi M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27 M30

] gD (mm) n 14 17,5 20 23 26 29 32 35 39 L) 48
I
H (mm) 6,5 8,6 10,8 13 15,2 17,5 19,5 21,5 235 25,5 29 32
od (mm) 6,6 9 n 14 16 18 20 22 24 26 30 33

Uygun parmak freze | MEF11 | MEF14 | MEF17 | MEF20 | MEF23 | MEF26 | MEF29 | MEF32 | MEF35 | MEF39 | MEF43 | MEF48

@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M213
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Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
is parcasi malzemesi fz(mm/t) LAY Karbir
PR1225 PR1210 Kw10
Karbonlu celik 0,1~0,15 1 20t220 - )
Alagimli gelik 0,1~0,15 120t220 - B
Kalip celigi 0,05~0,1 1oot1so ) ]
Paslanmaz celik 0,05~0,1 80: 30 - )
Dokme demir 0,1~0,2 - 100t220 80?120
Demir disi metaller 0,1~0,2 - - 100%300

*: 1. Tavsiye vx:2.Tavsiye
Konik havsa acma 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 kontrolu iyidir.

Takim agiklamasi Ve(m/dak) fz(mm/t)
MEF11~MEF25 80 0,1~0,15
MEF26~MEF48 120 0,1~0,15

2. Yapiskan malzeme

Iyi talag kontrolii icin, kademeli ilerleme tavsiye edilir
Diisiik 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 talaslar nedeniyle yaralanmayi dnlemek icin kapagi kullanin.

Takim agiklamasi Vec(m/dak) fz(mm/t) Kademeliilerleme (mm)
MEF11~MEF48 80~150 0,1~0,15 0,5~1,5
3. Paslanmaz celik
Daha dustik bir kesme hizi kullanin. Yiiksek kesme hizlari tirlamaya neden olur.
Kenar isleme sirasinda kesme performansi Aciklama Kesme araligi
MEF havsa parmak freze de kenar isleme icin tavsiye edilir. B 10,1 B
TS - 3 R Bttt tmemst
2 £ [EE] te=tnosemnt
Vc=80~120m/dak MEF14-512 =
$55C MEF17-516
MEF18-516
Kuru
& Bara bag|ama uzunlug“;u: DCX/2 Kesme genisligi: ae(mm)
Olcii tablosundaki LH ile ayni
% the=f ] S t
MEF20-516 - g Lo et
MEF22-520 E [ stesonsmms
+ Kenar isleme sirasinda, hem yan kenar hem de alt kenarlar calisir. l B
+ Her iki u¢ da ap degerine bagl olarak ayni zamanda agsinir. MEF25-520
Kesici ucta 4 yerine 2 kenar kullanilir. (Sekil 1)
DCX/6  DCX/3  DCX/2 Kesme genisligi: ae(mm)
« MEF tipinin yan kenari konik havsa agma icin hafif bir bosluga sahip olacak el i
sekilde tasarlanmistir. =0, 18mm't
Bu yuizden, islenen yan duvar dikey ylze dogru yaklasik 1° egimlidir. MEF26-525 8 @ Az=0. Imim.'}
(Sekil 2) ; 5 Ae=0.0%mme |
£
MEF32-525 g4 ? '*T};:;:E T
MEF35-532 /‘ SR
.- yaklasik 1° i %ﬂ/xﬁ?ﬁ?
(890) / DCX/6 DCX/3  DCX/2 Kesme genisligi: ae (mm)
/ =0 | St
/,5; EE Sa A= L mm
,,:,.y ;/' mi?g'?z E [ o008y
: 2 43532 £
2 kenarli iglev /////,%//j/f MEF48-532 s
Sekil 2
DCX/6 DCX/3 DCX/2 Kesme genisligi: ae(mm)

M213
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receeme ()

METS

DCON™
DCON "

LF

Govde olculeri

Stok ﬁlgii () % Yedek parcalar
durumu Kesid = Vida Anahtar (Torx)
Agiklama Uegsllacrl Agizlar| AR. | RR. E Sekil Uygun kesici uglar
R DC | DCON | LF L w DN § = %
3 | &
METS  21-S25 [J 2 1 21 109 29 9 10,5 1
25 SB-2560TR DT-8 SDMT060304E-K
25-525 [J -10 25 112 32 11 12,5 ' 1
32-532 [J 4 2 +9 32 120 38 14 15,5 y?r 1 SB-3060TR DT-10 SDMT080308E-K
40-532 [J 40 32 130 50 18 20,5 1
-12 SB-4085TR DT-15 SDMT120408E-K
50-S32 [J 50 140 60 22 26,5 1
METS ~ 21-525-H [J 2 1 21 109 29 9 10,5 2
25 SB-2560TR DT-8 SDMT060304E-K
25-525-H [J -10 25 112 32 1 12,5 2
32-S32-H [J s 3 +9 32 120 38 14 155 |Evet| 2 SB-3060TR DT-10 SDMT080308E-K
40-532-H [J 40 32 130 50 18 20,5 2
-12 SB-4085TR DT-15 SDMT120408E-K
50-S32-H [J 50 140 60 22 26,5 2
METS...-H hava deliklerine sahiptir
T slot igin JIS standardi (B0952'den alinmistir) (Birim: mm)
A H
) B C i
(Nominal ebat) Maks. Min. A
12 197 8% 25 20
14 237 9% 28 23 B _ o
b — Yy v
18 307 127 36 30 L———. S
22 377% 16 % 45 38
28 16 20 56 48 Onceki frezeleme kanali etki etmez
@ : Standart Grtin R: Sadece sag taraf L:Sadece sol taraf []: Stok durumunu sorunuz Tavsiye edilen kesme kosullari: M215
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Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
is pargasi malzemesi fz(mm/t) G Karbir
PR1230 PR1210 KW10
- *
Karbonlu gelik 0,1~015 100~200 - )
. *
Alagiml gelik 0,08~0,12 100~200 - )
Kalip celigi 0,05~0,1 802150 ) ]
. . * IAY
Ddkme demir 0,1~0,15 - 100~200 80~120
Demir dis metaller 0,1~0,15 - - 100%300

*: 1. Tavsiye ¥x:2.Tavsiye

Celik Dokme demir
Aqiama On ilemed Tirlamayt 6l On islemed Tl
. nislemeae Irlamayi onlemeye nislemeae Irlamay!
(T St nominal ebad) Kanal sekii TSlot kogullan yanelik kosullar Kanal seki Tlotkogullan 1 41 1omeye yonelik kogullar
C=1~3mm Ve=120 Ve=60 C=1 mm ve Gzeri Ve=120 Ve=80
METS21-525(-H) j_lj:UL fz=0,1 f2=0,15 | Ui fz=0,12 fz=0,15
(Nominal ebat 12) s f (n=1.820) (n=920) :_ — * (n=1.820) (n=1.210)
Loom—a (Vi=182) (Vi=137) === (Vi=218) (Vi=182)
C=1~3mm Ve=120 V=60 C=1 mm ve Gzeri Ve=120 V=80
METS25-525(-H) j_lj fz=0,1 fz=0,15 __l__lj fz=0,12 fz=0,15
(Nominal ebat 14) P f (n=1530) (n=760) :_ — I (n=1.530) (n=1.020)
Lodood (Vf=306) (Vi=228) ---- (Vi=367) (Vf=306)
C=1~3mm V=100 V=60 C=1mm ve Uzeri Ve=120 V=80
METS32-532(H) 1|j =0, =015 | Ui =012 =015
(Nominal ebat 18) T (n=1,000) (n=600) :_ — 1 (n=1.190) (n=800)
Lo———a ? (Vi=200) (Vf=180) s et (Vi=286) (Vi=240)
V=80 _ —
C=9mm V2=60 C=9 mm ve Uzeri Ve=120 V=80
‘ v =015 f2=0,15 3 U f2=0,15 f2=0,15
METS40-532(-H) | Trlama =% i == ==
i -1 r Geri i ] B v
(Nominal ebat 22) | : | =9 mrj\ degermd»en (n=480) : : ,I * (n=960) (n=640) I
-z -1 * daha sig ayarlandiginda (Vi=144) i (Vf=228) (Vi=192) %
muhtemeldir. N
V=120 V=80 i
METS50-S32(-H) o fz=0,15 f2=0,15
) Tirlama nedeniyle celik icin tavsiye edilmez . [T
(Nominal ebat 28) o I (n=760) (n=510)
(Vi=228) (Vi=153)

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.
Dokme demir isleme igin, C 6lguisti ne kadar buiyiik olursa, tirlama o kadar az olur.

Celik isleme sirasinda talas zararini 6nleme

yilestirmeden Once (On islemede Derin Kanal) Iyilestirmeden Sonra (0n islemede Si Kanal)

Talag 1sirmasinin
iyilestirilmesi

Talaslar arkaya dogru tahliye edilir ve
Talaslar &n isleme kanalinda kalr. zarar veren talas sansi daha azdir.

Talaslar nedeniyle takimin hasar gérmesini 6nlemek igin 6n islemedeki kanali daha si§ yapin.
Talas tahliyesine yardimci olmasi iin basingli hava kullanin.
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receeme ()

GVR

Olgii (mm) Tolerans Karbiir Sermet
2|
. 3 PVD - Uygun govde
Kesici ug Agiklama s
Elaw|ax| s | re|wi|ms| W (V: ; =M217
= min. | MaKs. | pR1yps ; PR930 | kW10 | TC40 | TC60 | TN9O
GVR 100-020SS 1 [ ] [ [ ) [ |
125-020SS 1,25 [ ] [ [ ] [
145-0205S 1,45 e o | o o | O
200-02055 1 ) 23 3 02 | 36 9 1-0,03(+0,03 ° ° ° ° - MGI1420-1SS
) 250-0205S 25 [ ] [ [ ] )
> % e 300-020SS 3 ° [ [} )
T GVR 100-020S 1 e o |0 | 0|0 |
1 kenarl 125-0205 1,25 e o | o | 0|0 |
145-0205 1,45 e o o |0 | o
185-0205 1018 (23| 4 |02 4 | 11 [-003]+003 @ i @ | @ | ®@ | @ MGI1620-15
200-0205 2 o e |0 | 0|0 |
250-0205 25 e o 0o |0 |0
340-0205 3,4 e o o |0 |0
GVR 100-020A 1 e o |0 | 0|0 |
125-020A 1,25 e o | o | 0|0 |
145-020A 1,45 e o | o | 0|0 | O
185-020A 1,85 e o o |0 | o
200-020A 20523 5 02| 4200300 & g | g | o | | Me2021A
250-020A 25 o o |0 | 0|0 |
300-020A 3 o o |0 | 0|0 |
340-020A 3,4 e o |0 | 0|0 | O
GVR 145-0208 145 | 28 e o |0 | 0|0 | O
185-0208 185 | 28 e o |0 | 0|0 |
o 200-0208 2 |32 e o |0 | 0|0 |
Emz= g 230-0208 23 | 32 e o |0 |0 |0 |0
[T - 250-0208 2025 (3255|0245 15 [-003|+003| @ i @ | ®@ | @ | ® | MGI2220-18
280-0208 28 | 32 o o | 0o |0 | e
2kenarlh 3000208 3| 42 e o |0 |00 |
340-0208 34 | 42 e o o |0 | o
400-0208 4 | 42 e o |0 | 0|0 |
°
GVR 280-020C 28 | 45 [ ] [ [ ] [ ) pe O
300-020C 3 45 [ ] [ [ ] ° pe 0
340-020C 34 | 55 [ ] [ [ ] ° pe 0
400-020C 20 4 | 55]65[ 02|58 2 (-003+003 @ @ | @ | @ | o | [] MGI3225-1C
(430-0200) 43 | 63 o [ [ ] °
(460-0200) 46 | 63 [ ] [ [ ] ° °
(500-0200) 5 6,3 ° [ [ ] [}
GR  200-100AR 2 1 o oo °
250-125AR 2125 (23| 5 | 125 4 | 12 [-003]+003| @ i @ | @ ° MGI2020-1A
300-150AR 3 1,5 o o | o °
T Y
2kenarli/TamR/
Kopyalama
GVR  200-100BR 2 | 32 1 e o | o e | O
R 20 3 0 55 15 45 | 15 |-003|+003) o o | e P MGI2220-18

Sadece sag kesici ug uygundur.
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Mal

/r-Qéy » H
v 5 4
@ | @ |
8 ‘ EL a = = a
o] tE ch S
w T w
LF LF
Sekil 1 Sekil 2
Govde olculeri
Stok o _ Yedek parcalar
Olgii (mm) =y ) . .
durumu = Baglama seti Vida Anahtar (Torx) [Anahtar (altigen)
k= Uygun
Agiklama w w = S ,Qg / kesici uglar
R | DMIN | DCON | LF W | ox . WF | S = = =
min. | maks. g g g
MGl 1420-1SS ® 14 20 100 20 2,2 1 3 6,8 [Hayn| - SB-4065TR FT-15 - GVR...-0205S
MGl 1620-1S [ 16 20 110 25 2,2 1 34 78 [Hayr| 1 - - SB-4085TR FT-15 - GVR...-0205
MGl 2020-1A [ 20 20 110 30 2,2 1 34 9,8 [Hayr| 2 (PS-5F - - FT-15 GVR..-020A
GVR...-...AR
MGl 2220-1B [ 22 20 110 30 28 | 145 4 1 [Hayi| 2 (PS-5F - - FT-15 GVR..-0208
GVR...-..BR
MGl 3225-1C [} 32 25 120 35 (451/2) 28 4 16 [Hayi| 2 - CPS-6F - - LW-3 GVR...-020C GE)
! [}
(DX miimkiin olan kanal agma derinligini gdsterir. &
GVR280-020C, GVR300-020C 4,5 mm'ye kadar kanal derinlikleri icin kullanilabilir. I_S-:

GVR430 ~ 500-020C, MGI3225-1C'ye monte edilebilir, ama takimin rijitligi nedeniyle celik isleme icin tavsiye edilmez.

Tavsiye edilen kesme kosullari

Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
) Sermet ,\CA(E% KapIanI:z\allll)karbijr Karbil
Is parcasi malzemesi fz (mm/t)

NSO Tc40 160 PR1225 PRO30 kW10
bl 005015 | 1% | uan | to0as | s B350 -
Alagimh gelik 005015 | e | noam | om0 | soiso B350 -
Kalip celig 003-012 | 0% | im0 | soctso i 0130 -
eI L e 0T 0130 -
Dokme demir 0502 | 10150 | 100-150 ] ] ' B02150
Demir disi metaller 0,05~0,2 - - - - - 100’1{300

is parcasi ile ayni ydnde isleme kullanin.

% 1.Tavsiye ¥:2.Tavsiye
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receeme ()

GVFR

= Ol¢ii (mm) Tolerans Karbiir Sermet
Kesici Agikl 2 PVD - - U ovd
esiaug Sl Elaw || s [ re [wmse| W]V : — yaun govce
< min. | maks. |PR1225: PR930 | KW10 | TC40 : TC60 : TN9O
g GUFR  400-020 4 e o oo o
- 430-0208 43 o o o °
\ | ﬂ- 460-0208 2 46 53 5 02 | 58 20 |[-0,03{+0,03 ® pe ® IX MVG...
490-0208 49 o o0 °
Sag taraf gosterilmistir
2
)
v}
[a)
LF
Govde olculeri
Stok . Yedek parcalar
d Olgii (mm) ) )
urumu Sogutma Baglama seti Anahtar (altigen)
Agiklama sIvis| D)
' delii E—)
R DC DCON LF LH (DX | CW min. [CW maks. g‘
MVG 3032 [J 30
3532 [J 35
4032 [ ] 40
4532 ([ ] 45 32 120 40 5.2 4 49 Hayir (PS-6V Lw-3
5032 [ J 50
5532 [ ] 55
6032 [ ] 60
(DX miimkiin olan kanal agma derinligini gdsterir.
Tavsiye edilen kesme kosullari
Tavsiye edilen kesici ug kaliteleri (Vc: m/dak)
Sermet MEGACOAT A . Karbiir
) kaplamali karbiir
Is parcasi malzemesi fz (mm/t)
TN90 TC40 TC60 PR1225 PR930 KW10
. e * AS * w }
sty 0.05~0,15 100~180 120~200 100~180 80~170 80~150
. w * w * ™ )
il 0.05~0,15 100~180 120~200 100~180 80~170 80~150
e * PA¢ * PAS ;
Kahp celig 0.03~0,12 80~150 100~180 80~150 60~150 60~130
. e RAe PAe * w )
Paslanmaz gelik 0,03~0,12 80~150 100~180 80~150 60~150 60~130
Dokme demir 0,05~0,2 80~150
Demir digi metaller 0,05~0,2 - - - - *
’ ’ 100~300
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Kullanilabilir kesici uclar

Kullanim siniflandirmasi

pastanmazgele | * [ ] [ | M |

% : Kabaigleme /1. Segim
Y Kabaigleme /2. Segim
M : Yiizey isleme / 1. Segim
[T * Yiizey isleme / 2. Secim
Karbiir Sermet
Ol¢ii (mm) Ag 3
Agklama P -
Yonlii kesici ug sag yonii gosterir BCH « o - = 2
IC S BS | INSL [ AN | AS o = = =
RE & & = =
T/ 45° SDKN 1203AUTN [ [ J [ J
&% \T 1503AUTN 1270 ) 318 [ ]
05| 12 - 15° | 23°
SDKN 1504AUTN 15,875 | 4,76 [ ] [ J
SDKR 1203AUEN-S 12,70 {318 05 | 17 - 150123 @ [ J
SDMR 1203AUER-H 12,70 | 3,18 | R1.0 | 08 - 15023 @
SEEN 1203AFTN [ J
SEKN 1203AFTN - 3,18 [ ] [ [
1203AFFN ' 05| 14| - |20°]25° [ ]
SEKN 1204AFTN [ ]
4,76
SEKN 1504AFTN 15,875 [ -
SEEN 1203AFTR-W [
12,70 {318 | - 3,5 | 1456 | 20° | 25°
1203AFFR-W [ ]
Silicili kesici ug (1 kenarl))
SEKN 1203EFTR 12,70 318 12 | 14 | - |20°|25° [ J
SEKR 1203AFEN-S 12,70 {38 | 05 | 17 - |20°25°| @ [ J
SEMR 1203AFER-H 12,70 | 3,18 | R1.0 | 1,0 - 20025 @
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Kullanilabilir kesici uclar

Kullanm sinfandirmas Polmaclk | |k | | || |
% : Kabaisleme /1. Seim
Y © Kabaisleme/2. Segim
W : Yiizey isleme / 1. Secim
[ : Yiizey isleme / 2. Secim
- . Karbiir Sermet
Kesici u Olgti (mm Ag S g
‘ Agiklama ¢t {mm) ¢ VD PVD - 2 Y
Yonlii kesici ug sag yonii gosterir IC S BCH | BS | RE | AN [ AS [CA420M|PR1225:PR1210| KW10 | TN60 :TN10OM| = =
SN 1203EDTR °
i 10 ° °
SPKN 1203EDTR 10 2,0 N °
o3t | 1270318 10 °
1203EDER iy st o
1203EDFR 10 ! [ J
SPKN  1504EDTR ' i o @ °
o | 15,875| 4,76 2,2 °
SPEN 1203EEER [}
- 12,70 (3,18 10 | 14| - [11°]20°
1203EESR [ ]
SPCN 1203XPTR
- 1,0
SPKN 1203XPTR 12,70 | 3,18 11°
E— 2,0 11°
1203XPFR [ ]
1,0 -
SPKN 1504XETR 15,875| 4,76 20° [ ]
- SPCN 1904EETR1 1905(476| 07 | 12| - [11°]20° [ ]
v . SPKR 1203EDERS | 1270318 - | 20| 1,0 [11°]15° ° °
)
£ _
Q
]
N
v
. - SPMR  1203EDER-H | 12,70(3,18| - | 20| 1,0 | 11°[15° °
SPMN 120308 318 038 [ [
120312 1270 ! 1,2 [ [
SPMN 120408 ! 476 0,38 [ [
120412 ' B S N7 P B
SPGN 090304 9525 04 o
090308 ! 318 038 [
SPGN 120304 1270 ! 04 [
120308 ' 038 °
SNCN 1204XNTN [}
1270476 20 (20| - | - | -
SNKN 1204XNTN [}
. SNMF 1204XNTN 12,70 | 476 20 | 20 | - - - [
SNMN 120408 038
120412 12,70 | 4,76 - - (12 - -
- 120424 24
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Kullanilabilir kesici uclar

Kullanim siniflandirmasy Pslonmazeelik | ] || M |

%  Kabaisleme/1. Secim
Y% © Kabaisleme /2. Secim
M : VYiizey isleme / 1. Segim
[ * Yiizey isleme / 2. Secim

P o .| Ser-
Olgii (mm) Agi () Karbiir et
= B
Kesici ug = PVD [-| - 3
Agklama = =
Yénlii kesici ug sag yénii gésterir S| I S | BCH | RE | BS [ AN | AS |oin|_|= 2
SHS Sl
TiE|=|ZiF
-1 1
. L
'@—‘H—, TEEN 2204PTTR 31127 | 476 1 14 20 22 [
T 2
08 1 o |®
TEKN 1603PTTR d
603 9,525 3,18 07 °
1603PTFR 3 1 y 2 ” S [ ] S
TEKN 2204PTTR 127 | 476 - °
2204PTFR ! [
TEKR 2204PTER-S 31127 | 476 1 14 20 22 o |
TEMR 1603PTER-H 3195251 3,18 08 | 1,2 | 20 2 [ ]
TEMR 2204PTER-H 31127 | 476 1 14 20 22 [ J
TPGN 090202 02 o
090204 3556|238 04 n e o
s 090208 038 [ )
E TGN 110302 02 m o
w N 110304 316351 3,18 04 1 [ JE |
o — Dékme demir 110308 0,8 o 0
TPGN 160304 04 e o
160308 3195251 3,18 08 n o o
TPKN 1603PDFR 3195251318 | 07 12 n 15 [}
TPKN 2204PDFR 311270( 476 | 0,7 1,6 n 15 [}
TPKN 1603PDTR 319525 3,18 | 0,7 12 1 15 e |®
TPKN 2204PDTR 311270 4,76 | 0,7 16 1 15 o6 |@®
TPKR 2204PDER-S 311270 4,76 1 14| N 15 o (@
TPMN 110304 0,4 [}
110308 316351 3,18 08 1 °
TPMN 160304 04 o0
160308 3195251 3,18 0,8 1 o0
160312 1,2 [ ]
TPMN 220408 31127 | 476 08 1 [
TPMR 1603PDER-H 3195251 3,18 08 | 12 n 15 [ J
TPMR 2204PDER-H 31127 | 476 1 141 N 15 [ ]
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Kullanilabilir kesici uclar

Kullanim siniflandirmasi Paganmazek | kx| | m ]
%  Kabaisleme/ 1. Segim
Y¢ © Kabaisleme /2. Secim
M : VYiizey isleme / 1. Secim
[T * Viizey isleme / 2. Segim
R k]
Olgii (mm) Agi () Karbiir | £
- £
PVD [-[-|] 3
Kesici u¢ Agiklama =
IC | S [BCH | RE | BS | D1 | AN | AS |oivia |z 2
=:NiR|2|8
SRR
RDHX 0702M0T 7 2,39 28 15
RDHX 1003MOT 10 | 318 38 15
RDHX 12T3MOT 12 | 397 38 15
SDKW 1204AESN 12,7 | 4,76 1 15|55 15 20 [
SDKW 1204AETN 12,7 | 4,76 1 15| 55 15 20 |@
SEKW 1204AFTN 12,7 | 476 | 0,5 17 |55 20 5 @@
SEKT 1204AFEN-S 12,7 | 476 | 0,5 17 |55 20 25 [
OFMR 070408EN-GT 17,85 5,14 11 26 26 |[:]
ﬂ OFMR 070405EN-SH 17,98 | 4,94 12 26 26 O
777,
0}
€
Q RDMT 08T2M0-H 8 2,78 34 15 o 00 ~
N
g
L
RPMT 1204M0-H 12 | 476 44 1 o oe0e
RPMT 1606M0-H 16 | 6,35 55 1l o o0e
RPMT 2006M0-H 20 | 635 6,5 1 o oo
SOMT 0903AXEN-J 9,525 318 | 0,5 11 34 27 32 O|d
SDMT 1204AESR-H 12,7 | 4,76 1 08 | 55 15 20 [
RPMT 10T3M0 10 | 397 34 n o 00
RPMT 1204M0 12 | 476 44 1" o 00
SOMW  0903AXFN 9525|318 | 05 M| | 2| |o
SOMW  0903AXTN 9,525 318 | 0,5 1,1 34 27 32 P O

Yonlu kesici ug sag yonu gosterir
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