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MFH yliksek ilerlemeli freze

Cesitli uygulamalar icin yiiksek verimli freze




Yiiksek ilerlemeli freze

Tirlamaya karsi yUksek direng ve ¢esitli uygulamalarda kullanima uygun.
Talas tahliyesini arttirir ve operasyon suresini kisaltir.
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Uygulama araligt

Cesitli operasyonlar icin ¢ok fonksiyonlu

VNP

Yiizey,kenar frezeleme Slot Rampalama Helisel frezeleme Cep Bosaltma Kontur

: MFH icin
i« GM tipi yukardaki operasyonlarin tim icin uygundur.
i« LD tipi ve FL tipi helisel frezeleme, dalma ve yiikselen duvarda kontur icin uygun degildir. (Referans icin sayfa 18 ve 19).

¢ MFH mini: Yukaridaki tiim operasyonlar icin uygundur.

MFH mini MFH

Takim Capi: 25 - 160 mm; ap Max. =5 mm (LD tip)

Takim Capi: 16 - 32 mm; ap Max. =1 mm
Cift tarafli ug: 4 kesme kenari
Takim gesitleri: Sapli ve vidali tip

Tek tarafli ug: 4 kesme kenari
Takim gesitler : Yiizey freze, sapli ve vidali tip

Ozellikler Ozellikler

- Kiguk makinalarda yuksek verimli
calisma.

- Cok iyi talas tahliyesi ile talas
batmasini engeller.

« Coklu-kenar dizayni yuksek verimli-
likte calismayi saglar.

« Cok cesitli uygulamalar icin uygundur.

+ 3 tip ug geometrisi.

« Yuksek ilerlemeli ve ylksek talag derinlikli
|l operasyonlar i¢in uygundur.

!




MEGACOAT NANOPR1535  itucmmnccs

islemesi zor malzemeler icin yeni kalite

Ani kinlmalari azaltir ve stabil isleme saglar
Ni bazl isil direncli, titanyum alasimari ve sertlestirilis paslanmaz celik icin.

Yeni kobalt karisim orani ile Gelismis Tokluk

Matrisdeki parcaciklarin homojenize ve optimizesi sayesinde
Stabilite gelistirimistir.
Parcaciklarin optimize edilmesi, yuksek etki yapar ve isleme stabilitesini
arttinir.
Isiiletkenliginin gelistiriimesi sayesinde islak islemede 1si ¢atlaklarinin
olusumunu %11 gelistirir.*
Uniform yapida ¢atlak olusumu azalir.

* Konveksiyonel Urtinlerimizle karsilastinldiginda

Tok substrat

Catlak karsilastirma

Elmas ug ile

Konveksiyonel Substrat PR1535 substrat

Derin catlaklar Kisa ve dagilmis catlaklar
Gelistirilmis
darbe dayanimi

Uzun Takim Omrii Celik
CA6535 (CVD kapl karbdr) PR1525 (MEGACOAT NANO)

Dékme Demir icin
PR1510 (MEGACOAT NANO)




MFH mini

216 - 32 mm

KlgUk tezgahlarda bile, kiictk caplar icin yuksek
verimli ve yUksek hizli kesme.

Ekonomik

cift tarafli 4 kdse ug

Konveks kenar

Konveks kenar parcaya giris esnasinda ¢arpma kuvvetini ddsurdr.

Kesme kuvveti karsilastirmasi
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Kesme Zamani (msec=1/1,000sec)

Parcaya giristeki Kesme kuvveti ve vibrasyon (ae: takim capinin yanisi)

Kesme Kosullari:

isparcasi malzemesi: C50, Dc = @16 mm; Vc = 150 m/min; fz = 1.0 mm/t; ap = 0.5 mm, ae = 8 mm; kuru

Coklu-kenar dizaynu ile yiiksek verimlilik

KigUk tezgahlarda yuiksek verimlilik ve yiksek ilerlemeli kesme (BT30/BT40).
Kalip kaba operasyonlarr icin uygundur.

5agizh 2 agizh

MFH25-525-10-2T



Cok iyi talas tahliyesi

MFH mini 3D konveks kesme kenari ile talag batmasini azaltir.

MFH mini Yiiksek yiizey

kalitesi

yi talas tahliyesi

Talaslar kolaylikla kesilir

Konveksiyonel yiiksek ilerlemeli
freze

Kotu talas tahliyesi

Talas uca yapisir

Kesme kosullar: DC = 216 mm; isparcast: 1.0040; Vc = 150 m/min; fz = 0.6 mm/t; apxae = 0.5 mm (20 paso): Total 10 X 16 mm, Kuru

Ornek calisma

Sertlestirilmis paslanmaz celik

Takim émrii 1,8
kat yuksek

Havacilik parcasi: Vc = 120m/min, fz= 0.6 mm/t
ap X ae =0.7 X 25 mm, Kuru
MFH25-525-03-4T, LOGU030310ER-GM (PR1535)

PR1535 100 parca
Rakip A
(5 agizh)

PR1535; 100 parga sonunda kesme kenari kondisyonunu ve stabil kesmesini
korudu



MFH

225 - 160 mm

3 farkli ug geometrisi ile farkli
operasyonlarda kesme zamanini
distrmek igin uygun .

Genis uygulama araligi

GM LD FL
(genel kullanim) (yUksek ap) (yuzey odaklr)

E

(9]

(%24

g Genel uygulamalar igin MAX ap =5 mm. KugUk tezgahlar da finis
o ilk tercih: Yizey ve helisel | Kabuk kaldirma da yuk- ve kaba operasyonlar
é frezeleme ,Cep bosaltma | sek verimlilik icin uygun

=) icin

Konveks Kenar

Konveks kenar pargaya giris esnasinda ¢arpma kuvvetini dsurdr.
Kesme kuvveti karsilagtirmasi

7,000
6,000
5,000
4,000 |-~

3,000 f----

Sonug Kesme Kuvveti [N]

2,000 f----

1,000 f----

0

MFH Rakip A Rakip B

gKesme kosullan:
i Isparcasi: C50; Ve = 150m/min; fz = 1.5 mm/t;
iapxae=15x315mm; Gévde @: 63 mm; kuru




Yiiksek performansli kaliteler

Celikten 1sil direngli alagimlara kadar gesitli isparcalari icin uygun.

PUrtizstz & daha az yapisma
Oksidasyon ve asinma direnci
Kaplama tabakasinin soyulmasini

onler

Surtiinme aginmasina dayanim

Ni bazli isil direngli alasimlarin ve martenzitik
paslanmaz celigin yuksek verimli islenmesi.CVD
kaplama ince film kaplama teknolojisi ile yik-
sek 1sl ve asinma dayanimi saglar ve stabiliteyi
arttinr

MEGACOAT NANO
kaplama yapisi

Asinma dayanimi karsilastirmasi

1.2379 (alagimli takim celigi)
030 [rmmmmmm e

I e AR
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Kesme Zamani (min)

Kesme sartlar:
Vc =150 m/min; fz= 1.5 mm/t; ap x ae = 1.0 x T6mm;kuru

Ornek Calisma

Titanyum alasimlari ve sertlestirilmis paslanmaz
celik icin. Megacoat Nano kaplama teknolojisi
ile frezeleme operasyonunu ve takim 6mrind
stabilize eder

Ni-bazli isil direngli alagim
0

(A6535 (GM)
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Kesme Zamani (min)
Kesme sartlar::

Vc =30 m/min; fz= 0.8 mm/t; ap x ae = 1.0 x 40 mm; islak

Dovme alasimhi gelik

Verimlilik: 3 kat

GES

1.4301

Turbin pargasi, Vc = 160m/min, fz=1.17 mm/t
ap X ae = 1.5 x max. 160 mm, Kuru
MFH160R-14-8T, SOMT140520ER-GM (PR1525)

Tirlama azaldi
Verimlilik: 1.6 kat

PR1525 Talas kaldirma orani= 720 cc/min

Debriyaj, Vc = 120m/min, fz= 1.2 mm/t
ap X ae = 1.0 x 20 mm, Kuru
MFH32-532-10-2T, SOMT100420ER-GM (PR1535)

Competitor F Talas kaldirma orani= 240 cc/min

PR1535 Talas kaldirma orani= 58 cc/min

+ 3kat fazla ilerlemeye ragmen daha dustk kesme sesi.
- lyi kesme kenar durumu, capaklanma yok ve stabil kesme.

Competitor G Talas kaldirma orani = 36 cc/min

« Rakip G tirlama yapiyordu fakat MFH stabil kesmeyi sagladi.
« lyi kesme kenari durumu ve yiiksek takim émri .




MFH mini — sapli freze
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Takim olciileri

Onerilen kesme kosullar = S10

tTipi I E | Az Oitler {mm) Girigags () 2 2| | Agrik | Max. devir
SaftTipi anim = | s g g | Cizim (ka) (min)
& | gD | oDl | od L [} S | AR | RR |= = 9
MFH  16-S16-03-2T (] 2 16 8 16 100 30 0.1 18,800
20-520-03-3T [ J 3
20520 03.4T ° 20 | 12 20 | 130 | 50 03 15,700
Standart 25-525-03-4T o #
dindirk .
(silindirik) 255250357 ° ; 25 17 25 140 60 0.5 13,400
32-532-03-5T [ J
32532036 ° 3 32 24 32 150 70 0.8 11,400
MFH  17-S16-03-2T [ J 17 9 17,900
18-516-03-2T [ J 2 18 10 16 100 0 01 17,000
Ara dlcii 22-520-03-3T [ ] 3
(slindirik) 22-520-03-4T ° Sl A M B I 170
28-525-03-4T [ J
10° | -15° | Evet )
285250357 ° 5 28 20 25 140 40 1 10 15 ve 0.5 12,400
MFH  16-W16-03-2T [ 2 16 8 16 79 30 0.1 18,800
20-W20-03-3T [ J 3
o 20W20-034T ° . 20 12 20 101 50 0.2 15,700
25-W25-03-4T [ J #3
(weldon) W03 ° ; 25 17 25 17 60 0.4 13,400
32-W32-03-5T [ J
32-W32-03-6T ° 6 32 24 32 131 70 0.7 11,400
MFH  16-516-03-2T-150 [ J 2 16 8 16 150 50 0.2 18,800
Uzun Saft 20-520-03-3T-160 o 3 20 12 20 160 80 # 0.3 15,700
(silindirik) 25-525-03-4T-180 [ J 4 25 17 25 180 100 0.6 13,400
32-532-03-5T-200 [ 5 32 24 32 200 120 1.1 11,400
Yedek parcalar ve uygun uglar
i Dikkat-Max. devirde calisma
Sikma civata Anahtar Anti-seize pasta Sab.'tlime B ) )
WEL] - Sapli veya ylzey frezeyi maksimum
Tanim ) Uygun Ular devirde calistinrken, merkezkac kuvveti
é % = sebebi ile takim veya ug zarar gorebilir.
= - Ug takarken,civata ve yuvasini ince bir
kat Coat anti-seize pasta (MP-1) 8 ile
MFH ...-03-... SB3065TRP | _DTPM-8 MP1 HHI0x30 |  LOGUO30310ER-GM | Kaplayin.
Ug stkma icin
onerilen tork=12Nm
T

@ :Standart {iriin




MFH mini — vidali tip
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Takim ol¢iileri

E % Olgiiler (mm) Girig agisi (°) E @ Max. devir
Tanim = k2 g5 i)
E |2 | o0 |od | oD | ad | L | ¢ M1 H| B | S |AR |RR |2 (min
MFH  16-M08-03-2T ° 6 | 8 18,880
17-M08-03-2T e | 2 17 9 | 147 ] 85 | 43 | 25 M8xP1.25 12| 8 17,900
18-M08-03-2T N 1810 17,000
ﬁﬂmiﬂ : 131 00 15,700
e 187 | 105 | 49 | 30 M10xP1.5 15| 9
22-M10-03-3T ® | 3 2 | 14700
22-M10-03-4T °®  , T | -10° | -15° | Evet '
e arsILIE
28'M12'03'4T o | 1 125 | 57 | 35 M12xP1.75 19 | 10
e 28 | 20 | 3 12,400
28-M12-03-5T ° .
Ao ol o 32| 24 | 30 | 17 | 63 | 40 M16xP2 % | 1 11,400
32-M16-03-6T ® | 6
Monte edilmis takimin efektif derinligi
Tutucu tanim Tanim oD ] M L2
MFH16-M08-03. .. 016 31.8 6.8
BT30K- M08-45 MFH17-M08-03. .. 17 25 33.2 8.2
- MFH18-M08-03... 918 342 9.2
i { — MFH20-M10-03... 20 30 36.8 6.8
[ MFH22-M10-03. .. 022 392 9.2
@) — MFH25-M12-03... 025 3 4.8 78
MFH28-M12-03.... 028 455 10.5
MFH16-M08-03. .. 016 317 6.7
M BT40K- M08-55 MFH17-M08-03. .. g17 25 332 8.2
MFH18-M08-03. .. 918 343 93
MFH20-M10-03... 020 38.7 87
M10-60 MFH22-M10-03. .. 022 30 445 14.5
MFH25-M12-03.... 925 44.6 96
M12-55 MFH28-M12-03.... 028 % 476 126
M16-65 MFH32-M16-03... 032 40 512 1.2
-> BT tip tutucular icin sayfa 15'e bakin.
Uygun Uclar
. CVD kaplt
U Tamm Olgiler (mm) MEGACOAT NANO =

A T od W 3 PR1535 PR1525 PR1510 CA6535

LoGu 030310ER-GM | 6.2 | 396 | 345 | 119 | 10 (] ® [ [ J

Genel Kullanim

@ :Standart Griin



Onerilen kesme sartlar / MFH mini

ALY Vc (m/min)
Onerilen ilerleme: ap = 0.5 mm (referans deger)
= | isparcasi malzemesi CVD kaph
= | MFHI6 |MFH0- | MFH20 | MFH2S | MFH2S | MPFHR2 | MFH32 MEGACOAT NANO o
-2 | LT - AT - AT 5T - 5T -...-6T PRIS35 PRIS25 PRIST0 CAGS35
Ny * *
Karbonlu gelik 120 ~180~250 | 120 ~ 180 ~ 250 - -
02~07~12 02~05~08 |02~0.8~15 |02~05~08 [02~0.8~15 |02~0.5~038
f Y *
Alagimhi Celik 100~160~220 | 100~ 160 ~ 220 - -
Y *
Kalip Celigi (~ 40 HRC) 0.2~0.5~09 02~04~06 | 02~0.6~12 | 02~04~06 | 02~0.6~12 | 02~04~06 | o0 L0 w00 | o0 a0 oo - -
* *
Kalip Celigi (40 ~ 50HRC) 02~03~05 02~0.25~03 | 02~03~06 |02~025~03 | 02~03~06 [02~025~03 | o o 0| o oo - -
A - . * *
Ostenitik paslanmaz celik et | Tt = =
Martenzitik paslanmaz * *
oM | celk 0.2~0.5~09 02~04~06 | 02~0.6~12 | 02~0.4~06 | 02~0.6~12 | 02~04~06 | .0 o0 o = = T el
Sertlestirilmis paslanmaz * B B B
celik 90~120 ~ 150
R *
Gri demir dokiim 02~0.7~12 02~05~08 |02~08~15 [02~05~08 |02~0.8~15 |0.2~0.5~08 - - F =0 -
N *
Sfero demir dokiim 0.2~0.5~09 02~04~06 |02~06~12 | 02~04~06 |02~06~12 | 0.2~0.4~0.6 - - W= (5~ -
Ni-bazliisil direncli * B B *
a|a§|m|ar 20~30~50 20~30 ~50
0.2~03~06 0.2~0.25~04 | 02~04~08 [02~025~04 | 02~0.4~08 |02~0.25~04
Titanyum alagimlar * *
(Ti-6Al-4V) 40~ 60 ~ 80 - 30~50~70 -

Kesme performansi / MFH mini

[ Standart agiz, T Sik agiz, % 1. Tercih, ¥ 2. Tercih
Titanyum ve Nikel bazli isil direngli alagimlar icin operasyonun sogutma sivisi ile yapilmasi dnerilir. Kesme hizi ve ilerlemeyi yukardaki kosullari baz alarak
tezgahin gercek durumuna gore ayarlayin. BT30 ve benzeri tezgahlarda, yukardaki kesme kosullarina gére ilerlemeyi minimum %25 dusdrin. Slot operasy-
onu icin, icten veya merkezden sogutma onerilir.

Fine pitch Standard pitch (916 - 22) Standard pitch (025 - 32)
-2 10 ps 10 08
E 08 E 12 E
5 05 - 5 05 = 05
05 10 15 05 10 15 05 10 15
fz (mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
MFH20-...-4T, MFH22-...-4T, MFH25-...-5T MFH16-...-2T, MFH17-...-2T, MFH18-...-2T MFH25-...-4T, MFH28-...-4T, MFH32-
MFH28-...-5T, MF32-...-6T MFH20-...-3T, MFH22-...-3T ..-5T
Sik agiz takim kullanirken kesme sartlarini standart takima goére dustirtin.
Programlama icin not (R programlama)
. y Rp K (mm) © .
Sekil Takim Talagkinc . ) ) Kontur operasyonunda ig
Kesme kenariagist | Program radiisii Islen memis parca . ..
parcasindaki max egim agisi
MFH...-03-... GM 12° 1.6 0.39 90°




Rampalama icin referans data

Tanim Takim ¢apt. (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32
" na : ) 28° 2.5° 21 17° 14° 1.2° 1 0.8°
MEH . -03-... ax. rampalama agisi
tan tmax 0.049 0.042 0.037 0.03 0.024 0.021 0.017 0.014

Rampalama icin ipuclan

« Rampalama agisi amac'In altinda olmalidir.
« llerleme normal kosullarin 70 % altinda olmalidir.

Max. rampalama agisinda Max. kesme kenari (L) formuld.
__3ap

" tan Qmax

Helisel frezeleme icin ipuglan

Helisel frezeleme icin, Max ve min kesme caplari arasinda kullanin.

Min. kesme capi altinda

Max. kesme capi Usttinde
—

oDh

Kesme capi

Kesme yoni

Takim capi
Takim Min. Max.
i P Kesme ¢api (mm) Kesme ¢ap1.(mm)
Operasyondan sonra merkezde Merkez parca takimla

parca kalr temas eder MFH. . .-03-... 2xD-8 2xD-2
- Helisel frezelemede batma derinligi (h) max. ap (1 mm)'nin altinda olmalidir.
- Asagi-kesme onerilir.
- llerleme dnerilen kosullarin %50 altinda olmalidir.
- Uzun talastan dogabilecek yaralanmalara karsi dikkatli olun.
Gagalama icin ipuglan y @

GM
Takim Pd Min. kesme boyu X
Max. kesme -
A diiz kesme tabani
derinligi
MFH...-03-... 15 D-9
Birim: mm

1. Merkezde kalan parca islenene kadar ilelemeyi normal sartlara gére minimum

925 dustrin
2. Gagalama yaparken devir basina ilerlemeyi f = 0.2 mm/dev dustran.

Vertikal frezeleme (Dalma)

Ug dlciisii Max
50 kesme genisligi (ae) u
LOGUO3 3.5mm A '.

Dalma igin, ilerlemeyi fz = 0.2 mm/t veya
daha dusuk alin.

oD

Merkez ¢ekirdek

11



MFH yiizey freze
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Takim ol¢iileri (SOMT10 tipi)
— A Girig g =
£ 2 Olgiler (mm) Agsi) | €| g | = | Max. devir
Tanim 2| & o, “ 2|8 £ (min™)
S| 2| e M oD, | od | od; | od; | H E a b S | S | AR | RR g =
MFH 050R-10-4T-M ® | 4
50R105TM e 50 | 33 [37.5(36.5| 47 - . 0000
052R-10-4T-M ® | 4 '
52 |35 (395(385| 47 | 22| 19| M 21 | 63 | 104
052R-10-5T-M ® | 5 5 15
063R-10-5T-22M ® | 5 (1.2) | 3.5 |+70° Evet| #1
063R-10-6T-22M o ¢ *
063RA0STZIM ® 63 | 46 [50.5|49.5| 60 e 0.7 8,800
063R-10-6T-27M ® | 6 27 120 | 1B 24 | 7 | 124
080R-10-7T-M e |7 80 | 63 | 675|665] 76 63 16 7,600
*1 S 6lgUsu igin, asagidaki gizime bakin*2 LD tip ug takildiginda( )olgtiler
Takim olciileri (SOMT14 tipi)
Al Girig 2
- | = Olgiiler (mm) b E &
s 7 ¢ asi() | 8| g | = | Max devir
Tanim 2 a 2|5 = "
gl 2w o, o, | od |od |od | H | E | a | b | S |s |aR|RR|E|Z| & | )
= GM [ [F| B T E =
MEH 822“2‘5‘1% : : 219N 21| 63 | 104
063R-14-4T-27M e 14 631401 46| 45 60 70l B u | 7 | pa
063R-14-5T-27M ® | 5 ’
066R-14-4T-22M o 4 %0 o 06 7490
20191 21 | 63 | 104 #
066R-14-5T-22M ®
66 | 43 | 49 | 48 | 60
066R-14-4T-27M ® | 4 Evet
27 12 | 13 2417 |24 2 5 | +10°
066R-14-5T-27M ® | 5
080R-14-5T-M e .
0BORIA6TM ® 80 | 57 | 63 |62 | 76 | 27 | 20 | 13 2417 |24 -8 1.4 6,400
100R-14-6T-M ® 6
100RI4TTM ® 100 | 77 | 83 | 82 | 9% | 32 | 26 | 17 | 63 | 28 | 8 | 144 0 0 24 5,600
125R-14-7T-M ® | 7 | 125102108 | 107 100 | 40 55 - 33 9 | 164 2.8 4,800
160R-14-8T-M ® | 8 | 160 | 137 | 143 | 142 68 | 66.7 32 ' -6° |Hayr| #3 | 3.7 4,200
*1 S 6lgusticin,asagidaki ¢izime bakin
Yedek parcalar ve uygun uglar
Sikma civata Anahtar Anti-seize pasta Sabltleme LD tipi takildiginda
civata kesme kenari sekli
Tanim DTPM TP ) Uygun uglar
E | E
S
MFH  050R-10-...-M HH10x30 SOMTI00420ER-GM
063R-10-...-22M - . - HH10x30 !
SB-4090TRPN DTPM 1.5. MP-1 SOMT100420ER-LD
063R-10-...-27M ~ Ugsikma igin HH12x35 SOMT100420ER-FL SOMT14tip icin agi ( )
080R-10-....-M onerilen tork 3.5 Nm HH12x35
MFH  063R-14-...-22M HH10x30 Dikkat-Max. devirde calisma
063R-14-... -27M HH12x35 SOMT140520ER-GM - Sapli veya ylzey frezeyi maksimum
080R-14-...-M SB-50120TRP TTP-20 MP-1 HH12x35 devirde calistinrken, merkezkag kuvveti
SOMT140520ER-LD o -
100R-14-. . -M - sebebi ile takim veya ug zarar gorebilir.
125R-14-.. -M Ug sikma igin - SOMT140514ER-FL « Ug takarken,civata ve yuvasini ince bir
— onerilen tork 4.5 Nm kat Coat anti-seize pasta (MP-1) B
160R-14-...-M - ile kaplayin.

Onerilen kesme kosullan= S17

@:Standart Uriin



MFH sapli freze

odhs

odhs

od"

od"

#4

Takim olciileri (SOMT10 tipi)

- = Olciiler (mm) Giris agisi (°) g =
s | 7 g e | = Max. devir
Tanim 2 2 oD, = = = (min)
S| 2| o od | L | ¢ S S |AR | RR. | 5 | & | &
= M | b | R : £ <
MFH 25-525-10-2T [ 2 25 8 125 | 115 % | 1w 60 # ] 04 17,000
28-525-10-2T [ J 2 28 n 155 | 145 40 #1 0.5 15,500
. 3531001 @ 12 15| 15 | 195 | 185 70 n 14,000
= 32-532-10-3T [ 3 15 35 | 410° | 5 | et 08
5 PI0A ® 2 | w | ns | ns | n | e - ' 13,000
35-532-10-3T [ J 3 ’ ’ 5% " '
40-532-10-3T [ J 3
205321041 ° 2 40 23 275 | 265 0.9 11,500
MFH  25-W25-10-2T [ J 2 25 8 125 | 115 25 | 17 | 60 4 0.4 17,000
s 32-W32-10-3T [ 3 32 15 19.5 | 185 131 70 15 35 | 4100 | 5 | Fvet 14,000
< " . -
= 40-W32-10-3T [ 3 32 (1.2) 0.7
20-W3104T ° p 40 23 275 26.5 112 50 #2 11,500
= MFH  25-525-10-2T-200 [ J 2 25 8 125 | 115 % 120 #3 | 06 17,000
= 28-525-10-21-200 [ J 2 28 n 155 | 145 200 40 15 0.7 15,500
::EJ 32-532-10-21-200 [ J 2 32 15 19.5 | 185 120 i '2)* 3.5 | 410°] -5° | Evet | #3 | 1.0 14,000
E 35-$32-10-21-200 [ J 2 35 18 25 | 15 32 5 ’ # 1.4 13,000
< 40-532-10-4T-250 [ 4 40 23 275 | 265 250 15 11,500
& | MFH 25-525-10-2T-300 [ 2 25 8 125 | 115 % 180 #3 1.0 17,000
g 28-525-10-21-300 [ J 2 28 n 155 | 145 40 15 #1 1.1 15,500
8 32-532-10-21-300 [ J 2 32 15 19.5 | 185 300 | 180 i '2)* 3.5 | 410°| -5° | Evet | #3 | 1.6 14,000
g 35-532-10-21-300 [ 2 35 18 225 | 15 32 5% ’ # 1.7 13,000
. 40-532-10-4T-300 [ J 4 40 23 275 | 265 1.8 11,500
* LD tip ug takildiginda olgtler()
Yedek parcalar ve uygun uglar
Dikkat-Max. devirde calisma
Sikma Civatasl Anahtar Anti-seize pasta LD tipi takildiginda . sapliveya yiizey frezeyi maksimum
kesme kenari sekli devirde calistirirken, merkezka
Tanim ¢ Uygun uglar evirae cals ' ¢
D Y kuvveti sebebi ile takim veya ug
é / %’/ zarar gorebilir.
« Ug takarken,civata ve yuvasini ince
bir kat Coat anti-seize pasta (MP-1)
SB-4075TRP DTPM-15 MP-1 SOMT100420ER-GM ile kaplayin.
MFH ...-10-... Ug stkmak igin Gnerilen SOMT100420ER-LD oD,
tork3.5Nm oD

SOMT100420ER-FL

@:Standart Griin

Onerilen kesme kosullari > S17
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MFH silindirik saftls

LD tipi takildiginda 5
kesme kenari sekli Sl om
el > L
&
Jr A
wv
J | ;
B * g
L
Takim ol¢iileri (SOMT14 tipi)
@
— Ol i o =
£ % Olgiiler (mm) Girig agisi (°) 5 c -
Tanim =2 & = = =2 Max. devir(min™)
E | 2| L od | L | e | s | s |[AR[RR|E|Z|=T
= GM D iL S IR 1
MFH 50-S42-14-3T [ J 3 50 27 33 32 0° #1 14 8,800
63-542-14-41 [ 4 63 40 46 45 4 | 150 | 50 2 5 | +10° Evet 0 1.7 7,400
80-542-14-5T [ J 80 57 63 62 -8° 23 6,400
MFH vidali tip
=, LD tipi takildiginda kesme kenari sekli /\H
b,k » | A
A v oD
N oD
Takim olciileri
= | = Olgiiler (mm) Giris agisi (°) g )
5| & g Max. devir
fenim 5|35 L d | L | W M1 Wl B | s | s |AR|RR |2 (min”)
&S| = | oD [ .R. R | g
< M| fL | ' el
MFH  25-M12-10-2T | @ 2 25 8 | 125 | 115 17,000
23| 125 | 57 | 35 M12 19 10
28-M12-10-2T | @ 2 28 | 1 | 155 | 145 15,500
32-M16-10-2T | @ 2
32 15 | 195 | 185 15 14,000
32-M16-10-3T | @ 3
(12) | 35 | +10° | -5° | Ves
35-M16-10-2T | @ 2 %
35 | 18 | 225 | 215 | 30 17 63 | 40 M16 24 12 13,000
35-M16-10-3T | @ 3
40-M16-10-3T | @ 3
40 | 23 | 275 | 265 11,500
40-M16-10-4T | @ 4
*LD tip ug takildiginda( )olguler
Yedek parcalar ve uygun ular
Dikkat-Max. devirde galisma
Sikma civatasi Anahtar Anti-seize pasta . ) ) )
+ Sapli veya yuzey frezeyi maksimum devirde calistirirken, merkezkag
T Uyaun Uclar kuvveti sebebi ile takim veya ug zarar gorebilir.
v W% ygun e + Ug takarken,civata ve yuvasini ince bir kat Coat anti-seize pasta (MP-1)
\é '/ ile kaplayin.
SOMT100420ER-GM
MFH .. .-10-... SB-4075TRP U TPM,_]S illal SOMT100420ER-LD
¢ sikma igin
dnerilen tork 3.5 Nm SOMT100420ER-FL
SB-50120TRP TTP-20 MP-1 SOMT140520ER-GM
MFH .. .-14-... Ugsikma gn SOMT140520ER-LD
onerilen tork 4.5 Nm SOMT140514ER-FL
i i

Onerilen kesme sartlari = S17

@:Standart Uriin



BT Tutucu (vidali tip icin / iki yiiz temasl)

Uygulanabilir Freze

Uygulanabilir Tutucu

3 g
Sogutma deligi
Merkezi sistemde)
s
Tutucu ol¢iileri
= Olgiiler (mm)
Tanim = igten su verme Tutucu dlgiisii Uygun Takim
& L | oD1 | edl S 0 2 M1
MFH25-M12--
BT30K-  M12-45 ® | 4 23 | 125 24 9 15 M12 BT30 MEH28-M12--
MFH25-M12--
BT40K-  M12-55 ® | 55 23 | 125 | 4 15 M12 Evet MFH2B-M12-
’ 8140 MFH32-M16--
M16-65 ® | 65 30 17 | 25 16 M16 MFH35-M16--
MFH40-M16--
Monte edilmis takimin efektif derinligi
Tutucu Tanim Tanim oD L1 M L2
o i BT30K-  M12-45 MFH25-M12-10-2T 25 428 7.8
S t 35
s MFH28-M12-10-2T 28 455 10.5
BT40K-  M12-55 MFH25-M12-10-2T 25 446 9.6
L1 L2 35
M MFH28-M12-10-2T 28 476 126
M16-65 MFH32-M16-10-OT 32 512 11.2
MFH35-M16-10-OT 35 40 60.2 202
MFH40-M16-10-OT 40 64 24

@ :Standart {iriin

Tutucu tanim sistemi

BT30

K- M12 -

4|5

Tutucu Olglst

Spindle iki
ylzey tutma

Dis 6lgusu

Uzunluk L
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Uygun Uclar

Kullanim siniflandirmasi p Karbonlu celik/ alagimli gelik < *
Kalip celigi bie *
PR ) *
* :Kaba /1. secim M Ostenitik paslanmaz celik bAg
. Martenzitik paslanmaz celik bAg *
Y Kaba /2. segim
Gri dokme demir *
M : Finig/1. secim K
Sfero dokme demir *
[J: Finis / 2. segim
S Isil-direncli alagimlar * <
Titanyum alagimlari * bAg
P Ag MEGACOAT NANO D
Olgiiler (mm) o . .
Ug Tanm °) karbiir Karbiir
A T od L re a | PR1535 | PR1525 | PR1510 | CA6535
SOMT 100420ER-GM 103 | 458 | 46 [ [ [ J [ J
—Ja
=) - 1200 6
140520ER-GM 1414 | 556 | 58 [ J [ J ([ J [ J
Genel Tanim
SOMT 100420ER-LD 1045 | 458 | 46 0.9 [ J [ J [ J [ J
2.0 16
) Gl 140520ER-LD 1476 | 556 | 5.8 1.6 [ J [ J [ J [ J
Yiiksek ap
SOMT 100420ER-FL 1044 | 458 | 46 14 | 20 [ J [ J [ J [ J
16
140514ER-FL 14.57 | 556 | 58 3.1 1.4 [ J [ J [ J [ J
Yuizey odakli
@:Standard item
Kesme performansi
MFH25-525-10-2T MFH32-532-10- T MFH40-S32-10--T
20 20 20
15 15 15
€ € €
% 10 £ ‘Z’ 10
05 05 05
05 10 15 20 05 10 15 20 05 10 15 20
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
« LD tip ugicin max ap=5mm (3.5 mm
MFHO50R~080R-10- *T MFH==-14--T 10-tipi icin). ilerleme degerleri icin sayfa
20 20 17'ye bakiniz.
s 5 - Lutfen sapli freze icin 6nerilen kesme
— = sartlarina bakiniz.
£ E
= 10 s W - Maximum ilerleme (dis bagl ilerleme) yiizey
05 05 freze tipiicin fz= 2.0 mm/t.
05 10 15 20 05 10 15 20
fz(mm/t) fz(mm/t)




Onerilen kesme kogullari / MFH

fz (mm/t) V¢ (m/min)
= | lsparcasi malzemesi MEGACOAT NANO CVDkapli
MFH25- MFH32- MFH40- MFH. ..R-10 MFH.. .14 karbr
PR1535 | PR1525 | PR1510 | (CA6535
. 0.5~08~10(ap<10mm) | 0.5~1.0~15@p<1.0mm) | 0.5~1.2~18 (ap<1.0mm) R * * R R
Karbonlu gelik 02~04~05 (@p<15mm) | 03~07~10 @p<15mm) | 04~10~15 @ap<15 mm) == 120~180~250120~ 180~ 250
. 05~08~10 @p<10mm) | 05~10~15 @p<10mm) | 05~1.2~1.8 (ap<10 mm) R * * R R
Alagimli elik 02~04~05 (@p<15mm) | 03~07~10@p<15mm) | 04~10~15 [ap<15 mm) =i~ 100~160~220100~ 160~ 220
ive 05~07~08 @<10mm) | 0.5~08~12(@p<10mm) | 0.5~10~16 (ap<1.0 mm) e * * B B
Kalip geligi (~ 40 HRO) 02~03~04 (@p<15mm) | 03~06~08 (@p<15mm) | 04~08~12 (ap<15 mm) B5=13=18 80~140~180 | 80~140~180
S0 015~03~0.5 (ap<1.0mm) | 02~05~08 (ap<1.0mm) | 0.2~0.6~09 @p<10 mm) e * * R R
Kaltp celigi(40 ~ S0HRQ) g5 05025 (<15 mm)| 02~03~045 (ap<1.5 mm) | 02~05~07 (ap<15 mm) LRELAANS 60~100~130 | 60~100~130
- " A 05~0.7~08 (ap<10 mm) | 0.5~08~1.2 (@p<10mm) | 0.5~1.0~16 (@p<1.0 mm) e * Y R R
Ostenitik paslanmaz gelik | o5 530 (o 15 mm) | 03~06~08 ap<15 mm) | 04~08~12 (p< 15 mm) == 100~160~200| 100~ 160~ 200
oM Martenzitik paslanmaz 05~07~08 (ap<10 mm) | 05~08~12(ap<10mm) | 05~10~16 (ap=<10mm) =R Y . . *
celik 02~03~04 (ap<15 mm) | 03~0.6~08 (ap<15mm) | 04~08~12 (ap<1.5mm) P 150~ 200~ 250 180~ 240~300
Sertlestirilmis paslanmaz | 0.5~07~08 (ap<1.0 mm) | 0.5~08~12 (@p<1.0mm) | 05~10~16 @p<10mm) B9 * ) . .
eli .2~03~04 (@p<15 mm) | 03~06~0.8 @p<15mm) | 04~08~12 @p<15mm) ~120~
celik 02~03~04 (ap<15 mm) | 03~06~08 (ap<15mm) | 04~08~12 (ap<1.5 mm) ST 90~120~150
- o 05~08~10(@p<10mm) | 05~10~15@p<10mm) | 05~12~18(ap<10mm) R B B * B
Gri dokme demir 02~04~05@p<15mm) | 03~07~10@p<15mm) | 04~10~15@p<15mm) W=~ 120~180~250
" g 05~07~08(@p<10mm) | 05~08~12(p<10mm) | 0.5~1.0~16(@p<10mm) e B B *
Sfero dskme demir 02~03~04(ap<15mm) | 03~06~08@p<15mm) | 04~08~12(ap<15mm) =12=18 100~150~200
Ni-bazliisil direncli 02~04~06(ap<10mm) | 02~05~09(@p<10mm) | 02~06~10(ap<1.0mm) il * ) ) *
a|a§|m|ar 015~02~03(@p<15mm) | 02~04~06(@p<15mm) | 0.2~05~08(@p<15mm) AR 20~30~50 20~40~50
Titanyum alasimlan 02~04~06(@p<10mm) | 02~05~09@p<10mm) | 0.2~06~10(ap<10mm) =057 * . * .
(Ti-6AI-4V) 015~02~03(@p<15mm) | 02~04~06(p<15mm) | 0.2~05~08(@p<15mm) R 40~60~80 30~50~70
Karbonlu celik 05~08~10(@p<10mm) | 05~10~15@p<10mm) | 05~12~18(@p<10mm) | 0.5~15~20(@p<10mm) | 0.5~15~20(p<2.0mm) ie * R R
¢ 0.06~01~0.2(ap<35mm) | 0.06~015~03(@p<35mm) | 006~02~0.3(ap<35mm) | 006~02~03(ap<35mm) | 0.06~0.2~04(ap<50mm) 120~180~250| 120~ 180~ 250
q 05~08~10(@p<10mm) | 05~10~15@p<10mm) | 05~12~18@p<10mm) | 0.5~15~20(@p<10mm) | 0.5~15~2.0(@p<2.0mm) ie *
Alasimli celik - -
LI 006~01~02(@Ep<35mm) | 006~015~03(@p<3.5mm) | 006~02~03(ap<35mm) | 0.06~02~03(ap<35mm) | 0.06~02~04(ap<50mm) |100~160~220| 100~ 160~220
05~07~08(ap<10mm) | 05~08~12@p<10mm) | 05~10~T6@p<10mm) | 05~12~18@p<10mm) | 05~12~18(ap<20mm) Yo *
Kalip celidi (~ 40 HRC) i i / 2 ; - -
A, 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) |0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) |0.06 ~0.15~0.3 (ap<5.0mm) | 80~140~180 | 80~140~180
- 02~03~05(@p<10mm) | 02~05~08@p<10mm) | 0.2~06~09(@p<10mm) | 0.2~07~10(@p<1.0mm) | 02~07~10(ap<2.0mm) ie *
Kalip ¢eligi(40 ~ 50HRC) - -
p¢elig 0.03~0.05~0.1(@p<3.5mm) {0.03 ~0.08~0.15 @p <3.5mm)| 0.03~ 0.1 ~0.15 (@p<3.5mm) | 0.03~0.1 ~0.15@@p=<3.5mm) | 0.03~0.1~0.2(ap<50mm) | 60~100~130 | 60~ 100~ 130
A Ao R 05~07~08(@p<10mm) | 0.5~08~12(@p<10mm) | 05~10~16(ap<10mm) | 05~12~18(ap<10mm) | 0.5~12~18(ap<2.0mm) * hx¢ R R
Ostenitik paslanmaz celik oo 015(ap<3.5mm)| 006~01~02(ap <3.5mm) |006~015~02(ap<3.5mm) | 006~015~0.2ap<3.5mim) | 006 ~015~03 (ap <5 0mm) | 100160~ 200|100~ 160200
D Martenzitik paslanmaz 05~07~08(ap<10mm) | 05~08~12(@p<10mm) | 05~10~16@p<10mm) | 05~1.2~18(@ap<10mm) | 05~12~18(ap<20mm) * . . *
celik 0.06 ~0.08~0.15 (ap<3.5mm)| 0.06~01~0.2(ap<3.5mm) |0.06~015~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15 ~ 03 (ap< 5.0mm) | 150~ 200 ~ 250 180~240~300
Sertlestirilmis paslanmaz | 05~07~08@p<10mm) | 05~08~12(@p<10mm) | 05~10~16@p<10mm) | 05~12~18(@p<10mm) | 0.5~12~18(ap<20mm) * B ) )
eli 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) | 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) |0.06~0.15 ~03 @ap<50mm) | 90~120~150
§
G ey 05~08~10(@p<10mm) | 05~10~15@p<10mm) | 05~12~18(@p<10mm) | 0.5~15~20(@p<10mm) | 0.5~15~2.0(p<2.0mm) R R * R
ORIIECE 0.06~01~02(ap<35mm) | 0.06~015~03(@p<35mm) | 006~02~03(ap<35mm) | 006~02~03(ap<35mm) | 0.06~0.2~04(ap<50mm) 120~180~250
. s 05~07~08(@p<10mm) | 0.5~08~12(@p<10mm) | 05~10~16(ap<10mm) | 05~12~18(@ap<10mm) | 0.5~12~18(ap<2.0mm) *
Sfero dokme demir - -
0.06~0.08~0.15 (@p<3.5mm)| 0.06~0.1~0.2(@p<3.5mm) |0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) |0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm)|0.06~0.15~03 @p<50mm) 100~ 150~ 200
Ni-bazliisil direngli 02~04~06(@p<10mm) | 02~05~09@p<10mm) | 02~06~10@p<10mm) | 02~08~12(@p<10mm) | 0.2~08~12(ap<20mm) * . } e
a|a§|m|ar 0.03~0.05~0.1(ap=<3.5mm) |0.03 ~0.08~0.15(ap<3.5mm)| 0.03~0.1~0.15(@p<3.5mm) | 0.03~0.1~0.15@@p<3.5mm) | 0.03~0.1~02(ap<50mm) | 20~30~50 20~40~50
Titanyum alaglmlan 02~04~06(@p<10mm) | 02~05~09(@p<10mm) | 0.2~06~10@p<10mm) | 0.2~08~12(@p<10mm) | 0.2~0.8~1.2(ap<2.0mm) * B Yo B
(Ti-6Al-4V) 0.03~0.05~0.(ap<3.5mm) |0.03 ~0.08~015 (ap<3.5mm)| 0.03 ~0.1~015(ap<3.5mm) | 0.03~01~015(ap<3.5mm) | 0.03~0.1~02(@p<50mm) | 40~60~80 30~50~70
. 05~08~10(@p<10mm) | 05~1.0~15(@p<10mm) | 0.5~12~18(@p<10mm) R * * R R
Karbonlu gelik 02~04~05@p<15mm) | 03~07~10@p<15mm) | 04~10~15(@p<15mm) == 120~180~250120~ 180~ 250
. 05~08~10(@p<10mm) | 05~10~15@p<10mm) | 05~12~18(ap<10mm) AR * * R R
Alagimli elik 02~04~05@p<15mm) | 03~07~10@p<15mm) | 04~10~15(@p<15mm) =i~ 100~160~220100~ 160~ 220
ive 05~07~08(@p<10mm) | 0.5~08~12(@p<10mm) | 05~10~16(p<1.0mm) e * * B B
Kalip geligi (~ 40 HRO) 02~03~04(@p<15mm) | 03~06~08@p<15mm) | 04~08~12@p<1.5mm) B5=13=18 80~140~180 | 80~140~180
S 015~03~05(@p<10mm) | 0.2~05~08(ap<10mm) | 02~0.6~09(@p<1.0mm) e * * R R
Kaltp celigi(40 ~ S0HRQ) 1" 070 25(ap<15mm) | 02~03~045ap<15mm) | 02~05~07ap<15mm) L2t 60~100~130 | 60~100~130
“ " A 05~07~08(@p<10mm) | 05~08~12(@p<10mm) | 0.5~10~16(@p<1.0mm) e * Y R R
Ostenitik paslanmaz gelik | 4503 o< t5mm) | 03~06~08Gp<15mm) | 04~08~12Gp<15mm) == 100~160~200| 100~ 160~ 200
FL Martenzitik paslanmaz 05~07~08(ap<10mm) | 05~08~12@p<10mm) | 05~10~16(ap<10mm) DGR * . . *
celik 02~03~04(@ap<15mm) | 03~06~08(@p<15mm) | 04~08~12(@p<15mm) P 150~ 200~ 250 180~ 240~300
Sertlestirilmis paslanmaz | 05~07~08@p<10mm) | 0.5~08~12(@p<10mm) | 05~10~16(ap<1.0mm) B * . . .
gelik 02~03~04(@p<15mm) | 03~06~08(@p<15mm) | 04~08~12(ap<15mm) o 90~120~150
e q 05~08~10(@p<10mm) | 05~10~15(@p<10mm) | 0.5~12~18(@p<10mm) R B R * B
Gri dgkme demir 02~04~05(@p<15mm) | 03~07~10(ap<15mm) | 04~10~15@p<15mm) B=15-20 120~180~250
- q 05~07~08(@p<10mm) | 05~08~12(@p<10mm) | 0.5~1.0~16(@p<10mm) e _ B *
Sfero dokme demir 02~03~04(@p<15mm) | 03~06~08(ap<15mm) | 04~08~12(ap<15mm) =2~ 100~150~200
Ni-bazli1sil direncli 02~04~06@p<10mm) | 02~05~09@p<10mm) | 0.2~06~10(ap<1.0mm) D=05~13 * . ) *
a|a§|m|ar 015~02~03(p<15mm) | 02~04~06(p<15mm) | 0.2~05~08(@p<15mm) R 20~30~50 20~40~50
Titanyum alasimlan 02~04~06(@pw10mm) | 02~05~09@p<10mm) | 02~06~10(ap<10mm) e * . * .
(Ti-6AI-4V) 015~02~03(@p<15mm) | 02~04~06(@p<15mm) | 02~05~08(ap<15mm) AT 40~60~80 30~50~70

« Ni-bazliisil direngli alasimlar ve titanyum alagimlari i¢in sogutma sivisi ile operasyon onerilir.

- LD tip ve FL tip uclar ile finis operasyonunda with wiper kenarla, ilerlemeyi fz = 0.1 - 0.3 mm/t ya da daha dusuk alin.

- BT30 ve benzer tezgahlarda, ilerlemeyi normal kosullardan en az %25 distk alin.

- Slot operasyonu igin icten veya merkezden sogutma nerilir.

% 1. tercih YX: 2.tercih
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Programlama icin not (R programlama)

(°) Kontur operasyonunda
' y Rp K (mm) . . -
Sekil Takim Talagkina - ) ) is parcasindaki max. egim
Kesme kenariagisi | Program radiisii Islenmemis parca -
GM 10° 3.0 0.85 90°
€ MFH...-10-... FL 14° 3.0 0.89 80°
LD 4° 3.5 0.69 65°
GM 10° 3.5 1.37 90°
MFH...-14-... FL 13° 3.0 1.36 80°
LD 16° 5.0 1.06 65°
Rampalama icin referans data
MFH...-10-... MFH...-14-...
Takim ¢apt (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80 Takim ¢apt (mm) 50 63 80 100 125 160
Eoil] 5 | 45 | 4 |35 ] 3 | 25| 2 1 Gra() 2 | 18 | 1 |05 | 04 | 02
Max. rampalama agisi Max. rampalama agisi
tan max 0.087 | 0.078 | 0.070 | 0.061 | 0.052 | 0.043 | 0.035 | 0.017 tan dmax 0.035 | 0.031 | 0.017 | 0.009 | 0.007 | 0.003
Rampalama iin ipuglari
« Rampalama agisi amac'In altinda olmalidir.
- llerleme normal kosullarin 70 % altinda olmalidir.
Max. rampalama agisinda Max. kesme kenari (L) formuld.
- CGP
"~ tan Qmax
Helisel frezeleme icin ipuglan
Helisel frezeleme icin, Max ve min kesme ¢aplari arasinda . obh
Tl Min. Max. Kesme capi
kullanin. kesme capi(mm) kesme capi(mm)
102 _ a Kesme yoni
Max. kesma capi Ustiinde Min. kesme ¢api altinda MFH... -10-.... 2x D-18 2xD2
MFH.. .-14-... 2xD-25 2xD-2
a - Helisel frezelemede batma derinligi (h)
€ takim 6l¢U tablosundaki max. ap'den kiguk
r
olmalidir
A - Asagi kesme frezeleme onerilir. Takim gapi
i - - llerleme normal kesme sartlarinin %50 altinda
Operasyondan sonra merkezde Merkez parga takimla olmaldir.
parca kalr temas eder
Gagalamaicin ip uclari
M LD fL . J\_L
Takim Pd Min. kesme boyu X i Min. kesme boyu X Pd Min. kesme boyu X
Max. kesme Max. kesme Max. kesme
diiz kesme tabani diiz kesme tabani diiz kesme tabani
derinligi derinligi derinligi
e
MFH...-10-... 1.5 D-18 1.5 D-14 1.5 D-15
MFH...-14-... 2 D-24 2 D-18 2 D-19
Birim: mm oD

. Merkezde kalan parca islenene kadar ilelemeyi normal sartlara gére minimum %25 disirin
2. Gagalama yaparken devir basina ilerlemeyi f = 0.2 mm/dev disirin.
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Merkez ¢ekirdek




Vertikal frezeleme (Dalma)

10

Ug dlgisi Max

§0% kesme genislii (ae)
SOMT10 8mm
SOMT14 11.5mm

Dalma i¢in, ilerlemeyi fz = 0.2 mm/t veya
daha dustk alin.

3Disleme
Kontur Helisel
Talaskira Rampalama (Yiikselen duvar Vertikal Cep Bosaltma
Frezeleme

aclsi)

GM O Ow0) O O O

LD O A (65°) X X X

FL O A (80°) X X X

- bazi operasyonlar ug sekli sebebi ile uygun degildir.

+ FLve LD tipicin, YUkselen agili duvar kontur operasyonunda limit vardir.

LD tipi

Hem ylksek ap'de(max. 5 mm) hem de yiiksek ilerleme ve diistik ap'de, kabuk kaldirma igin.

Kabuk kaldirma icin kaba

(2 paso): Yuksek ap

Vc = 200m/min fz=0.25 mm/t
ap xae=4x40mm

Vf =1,264 mm/min

MFH / LD talaskirici
Talas kaldirma = 404 cc/min

Kaba (2 paso) kabuk kaldirma sonrasi:
Yuksek ilerleme

Ve =200m/min fz= 1.5 mm/t

ap x ae =2 x40 mm Vf=7,583 mm/min
isparcast: Ust 42-2

MFHO63R-14-5T-22M (Takim ¢api @ 63, 5 agizh)

Konveksiyonel 45° freze

Talas kaldlrma=1 5 1 cc/min
« Kaba(4 paso):
Standart ap ve ilerleme
Ve =200m/min fz = 0.25 mm/t
ap x ae =3 x40 mm Vf = 1,264 mm/min
isparcasi: Ust 42-2

Takim capio 63,5 agizh

Konveksiyonel 45° frezeye gére MFH 2.6 kat daha verimli.

FL tipi

iyi ylizey puirizlGlagu icin.

Kaba (2 paso)

Vc =200m/min fz = 0.4 mm/t
ap xae=1.5x35mm

Vf =2,038 mm/min

isparcasi: C55

MFH / FL talaskirici

Finis: Ylizey purizIugi odakl
Vc =200m/min fz= 0.2 mm/t
ap xae=0.2x35mm
Vf=1,019 mm/min
isparcasi: C55

MFHO50R-10-4T-M (Takim ¢ap1950, 4 agizh)

Tirlamayi azaltip uzun baglamalarda bile daha iyi ylzey plrdzlGlugu degeri

(KUcuk tezgahlar icin de uygundur).

Rz=3.2 ym
Finis ylzey purtzlugu kesme
sartlarina baglidir
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