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YEN| KATALOG SISTEMI

URUN HABERLERI KIiTAPCIGINI DEGISTIRME

M 4 ™
° v 9
8 8 ¢
20221 P 2022-2 20231 P 2023 2024-1 P 2024 z z % GENEL
NO31 NO31 + N032 N033 NO33 + N034 NO35 NO35 + N036 g o KATALOG
S g g 2022
C009
M M M
NOTLAR:

1 Urin haberleri 2022-1 - N031, Uriin haberleri 2022-2 - N032' ye dahil edildi.
2. Uriin haberleri 2023-1 - N033, Uriin haberleri 2023 - N034' ye dahil edilecektir.

3| Uriin haberleri 2024-1 - N035, Uriin haberleri 2024 - N036' ye dahil edilecektir.

[V] Yiluk iiriin haberleri kataloglari [N032, N034 vs) genel katalogu tamamlayacaktir.

Sonu -1 ile biten Uriin haberleri kitapciklari yillik Uriin haberleri kitapcigi yayinlaninca kullanimdan
kaldirilabilir.

MEVCUT KATALOGDAN YENI KATALOGA GECIS

GENEL GENEL
KATALOG KATALOG
_—
€009 + + + = co10
< »»,‘_/ —_— ~ | _—
— T

NOT:
[V] Yituk Uriin Haberleri kataloglari [(N0O32, N034 gibi) yeni GENEL KATALOG ile birlesecektir.



URUN HABERLERI
2024-1

YENi EKLENEN URUN SERILERINE BAKIS

Mitsubishi Materials modern metal isleme endistrisindeki zorluklari asmak icin, musterilerin 6zel ihtiyaclarina
odaklanmaktadir. Bu katalog tornalama, frezeleme ve delme uygulamalarini iceren takim markasi DIAEDGE'in tim
urunlerini ve eklenen yeni seri Urinlerini gostermektedir.

GUNCEL, YENILIKCi, REKABETCI

NOTLAR: Uriin Haberleri 2023 (N034), Genel Katalog C009 ve Uriin Haberleri 2022-2 (N032)'yi ve
Uriin Haberleri 2023 (N034)'ii tamamlayacaktir.
NO032 kitapcigi ve C009 katalogundan sonra cikan tiim yeni Urilinleri ve seri genislemelerini icerecektir.

Katalogda bulunan, teknik veriler, yapilis, saglanan ekipman, malzeme ve dis gorinis gibi bilgiler ve gorseller
hakkinda degisiklik yapma hakki bize aittir. Tum birimler milimetre cinsindedir.
Katalogun son surimini internet sitemiz www.mmc-carbide.com’dan bulabilirsiniz.



N035: indeks

INDEKS

TORNALAMA TAKIMLARI
MV9005 7

2023.10 [Isiya direncli siiper alasimlari islemede standartlari asan yeni CVD kaplamali kalite.

MMT DiS ACMA SERISi 2"
2024-1 3D talas kiricili M sinifina AG tipleri eklendi.
MP9025 artik mevcut. VP15TF ve VP20RT kalitelerinde seri genislemesi.

MC6100 SERISi
2023 Farkli uygulama alanlarina hitap eden, yiksek hizda islemeye uygun MC6115 ve genel uygulamar
icin tasarlanmis MC6125 serisi kalitelerde pozitif ISO tornalama uclari seri genislemesi.

NO034

GY

2023 Kiiclik parcalari hassas islemede GY serisi yekpare govde.

2022-2  Kiiclk parcalarda hassas isleme icin 1.2 mm GY kesme ucu ve yekpare tutucu.
8° yaklasma acili 1.5 mm/2.0 mm/2.5 mm/3.0 mm GY kesici ucar.
MP/MT9000

2023 Kesmesi zor malzemeler icin ISO tornalama uclari.

Hassas negatif ISO tornalama uclarinda FS & LS kiricilar ile seri genislemesi.

NO34

NO034

MP/MT9000
2022-1  Kesilmesi zor malzemeler icin ISO Tornalama Uclari.
ISO-S tornalama icin, MP9025 PVD kalite, 7° pozitif eklentisi.

N032

MS7025/ MS9025

2023 Kiclk parcalari hassas islemede pozitif ISO tornalama uclarinda seri genislemesi. o

MS7025

2022-2  Kicuk paslanmaz parcalarin hassas islemesi icin PVD kaplama. e

MC5100 SERISi

2023-1  Dokme demir isleme icin CVD kaplamali kalite. Yiksek hizla kesimden darbeli kesime kadar. T

BC8220

2022-1  Sertlestirilmis celiklerin genel tornalanmasi icin PCBN kalitesi.
Karbirize kabuk katmanlari olan malzemelerin finis islemlerinde iyi talas kontrolu icin yeni
BR talas kirici, Tmm’e kadar talas kalinligi, kesme yiiki yiiksek, sert-yumusak kesimler icin.

GW MONOBLOK TUTUCU
2022-1  GW eklentili monoblok tutucu ve 2.39 mm genislikli uclar. 50 ve 80 derece yaklasma acili muhtelif
talas kiricilar mevcuttur.

N032

N032


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032

2024-1

2023

2022-1

2023-1

2022-2

2022-1

2022-2

2023

2023
2023-

2023-1

N035: indeks

YEKPARE KARBUR FREZELEME TAKIMLARI

va SERisi 37
VQ4MVM - Maksimum cok yonlilik. Tek bir takimla rampalama, kanal agcma kaba ve finis
operasyonlarini yiksek performansla yapar.

VFR

VFR4MB - Yiiksek sertlikteki malzemeler icin Ust dizey verimli finis isleme. o

VFR

VFR2XLB Eklentisi — Derin cep uygulamalarinin finisi icin idealdir. e

MP SERISi

MP3C - Yiksek verimlilikte pah kirma ve uzun takim émrd. i

VQ SERISi
VQJCS/VQLCS - Talas kiricili ve diizensiz hatveli kesme agizli yeni parmak frezeler.
VAN4/6MVRB - Nikel alasimlari islemek icin kése radyislu parmak frezeler.

N032

iMX

iMX-C6HV-C - Kose radyuslu ve merkezi sogutma delikli, 6 agizli, dizensiz helisli. e

DEGISTIRILEBILIR UCLU FREZELEME TAKIMLARI

MV1000 SERISi 45
Takim omriinde yeni standart.

AHX SERISi 72
XC5010 ile beraber yeni talas kirici sistemi.

MX3030 1 O 9

Genis uygulama alanina sahip yeni sermet kalitesi.

FMAX
FMAX-MB - Kicuk parcalari ve dustik rijitlikteki sartlarda islemede yiksek verimlilik icin seyrek
adimli kesici govde.

NO034

WWX SERISI

WWX200 - Yeni L tipi kirici

WWX200 - Cok yonlilikte yeni seviye.

Yiksek performansli 90° yiizey tarama icin yeni 09 boyutlu uclar. Cift tarafli Gicgen kesici uc.
WWX400 - M kirici tipinde seri genislemesi.

Kose radyuslari (RE 1.6/2.0 mm) dahil edilmis ve silici geometri eklenmistir.

NO034

AXD

AXD4000 - Aliminyum ve titanyum alasimlari yliksek hizda islemek icin yeni vidali tip. T


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034

2022-2
2022-1

2022-1

2023

2022-2

2022-2

2023

WSF406W

Yeni M tipi talas kirici ve silici.

Dusuk kesme direnci icin pozitif geometrili cift yanli kesici uc.
Yiksek verimli dokme demir kesme.

AJX

Yeni arbor tibi ultra ince hatve.

Cok fonksiyonlu frezeleme eklentisi.

DELME TAKIMLARI

DFAS
Diz agizli yekpare karblr matkap serisi.
Farkli uygulamalar icin yliksek verimlilikte delme.

DSAS

HRSA malzemesi icin icten sogutmali solid karbir matkap serisine eklenen yeni boy ve caplar.

MINI DVAS
TRISTAR solid karbir matkap serisi.
Hizli, hassas ve guvenilir.

MPLUS TAKIMLARI

415SD
Titanyum alasimlarini yiksek ilerleme ile islemede ilk tercih.

N035: indeks

N032

N032

NO34

N032

N032

NO034


https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034

MV9005

ISIYA DIRENCLI MALZEMELERIN iISLENMESINDE TUM
STANDARTLARI ASAN CVD KAPLAMALI KALITE

Daha fazlasiicin...

HE poo DIAGEDGE

* www.mhg-mediastore.net



https://mhg-mediastore.net/B271/
https://mhg-mediastore.net/B271/

N035: MV9005

MV9005

ISIYA DIRENCLI MALZEMELERIN ISLENMESINDE TUM
STANDARTLARI ASAN CVD KAPLAMALI KALITE

USTUN ASINMA DIRENCI

Yeni gelistirilen Al-Rich kaplama teknolojisinin benimsenmesiyle, asiri sertlik icin yliksek Al icerigi oranina sahip
bir (AL TiIN kaplama, oksidasyon direncinin biy(k &l¢tide iyilestirildi§i ve bunun sonucunda mikemmel asinma

direnci elde edilir.

MUKEMMEL YAPISMA DIRENCI

Pirizsiz ylzey.

USTUN ASINMA DIiRENCI

Yeni gelistirilen Al-Rich kaplama.

STABIL iSLEMEDE MUKEMMEL KIRILMA DIRENCI

Yeni gelistirilen baglayici katman.

PLASTiIK DEFORMASYONA KARSI USTUN DIRENC

Asiri sert semente karbir altyapi.

Y

Grafiksel gosterim




N035: MV9005

MV9005

ISIYA DIRENCLI MALZEMELERIN ISLENMESINDE TUM
STANDARTLARI ASAN CVD KAPLAMALI KALITE

MEVCUT TAKIM OMURLERiININ HEPSINDEN DAHA iYi KAPLAMA TEKNOLOJISi
Yeni gelistirilen Al-Rich kaplama sayesinde.

AlGminyum titanyum nitrir (ALTiIN, son derece sert ve isiya dayanikli 6zelliklerinden dolayi kesici takimlarin
kaplanmasinda yaygin olarak kullanilan bir aliminyum ve titanyum bilesigidir.

Ti

O al

Farkli boyutlardaki atomlarin birlesimi olagantisti sert bir kristal yapi olusturur.

(ALTiJN nin sertligi Al icerik orani arttikca artar, ancak geleneksel teknolojide Al icerik orani %60'1 astiginda kristal
yapisi degisir ve (AL Ti)N'nin sertligi azalir.

Al orani %60'in lizerine ciktiginda daha yumusak bir kristal faz olusur.

Mitsubishi Materials'in kendi orijinal teknolojisine dayanan yeni bir kaplama prosesi kullanilarak, Al-Zengin
kaplamanin Al icerigi artirildiginda bile kristal yapisini degistirmedigi bir yontem gelistirildi. Bu ayni zamanda daha
yiiksek bir Al icerigi ve daha yiiksek bir (AL TiIN sertligi elde edilmesini saglar.

60
Alicerigi (% at)

. . . 5000 °
[ Yiiksek Sertlik Fazi M O Yumusak Faz . o Yeni gelistirilen
. Al-Rich teknoloji ! Al-Rich kaplama
ceee = 4000 j
E Konvansiyonel I.
. = (ALTIIN :
. 2 3000*%%
. @ ” i ‘\
. 2000 2 ‘ LN
c 7 ' 2
: c , ! b |
Altyapi Altyapi . € 1
. & 1000 ;
M Q.
° ]
: X
: 0+
.
.

Secccce

©00000000000000000000000000000000000000

MV9005’in kristal goriinimu
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N035: MV9005

MV9005

TALAS KIRICILAR

NEGATIF KESICi UCLAR

ﬁ Ozellikler

Tolerans

Capraz Kesit geometrisi

Talas kontrol aralig 0.4 mm
4.0 % 20°7 |
= 30w X
Kose radyusundan kiiciik talas derinliklerinde E 20 " Kose
talas tahliyesi icin gelistirilmistir. & 10 200 M{V\
0.1020.30.4
f(mm/dev) Yan Yiize
Talas kontrol aralig 250 0.5 mm
T 30w
2 adimli blyiik kesme acisi diizenli talas olusumu saglar E 20 Kose
ve dislk ilerlemede talas dolanmasini 6nler. = ~ o 0.5mm
© 1.0 = 25° (4 g\/
0.102030.4 15°
MS f(mm/dev) Yan Yizey
KABA KESME
Talas kontrol araligi \3.02mm
T 2010 ~
N o
= 30w
Dusilik kesme hizlarinda formdaki pozitif alan talas E 20 " Kose
s - . 0.2
yapismasini ve talas derinligi boyunca asinmayi kontrol eder. S gy 20010 :FHJL/
01020304 10
RS f(mm/dev) Yan Yizey
COK AMACLI TALAS KIRICI
Talas kontrol araligi 0.2 mm
g 4.0 22° {
‘ —_ 30 ma 6° ﬁ\/
S £ Kose
Orta kesme parametreleriicin uygundur. E 20
2 g 297 0.2 mm
01020304 6 j\i
MA f (mm/dev) Yan Yiizey

* Talas kirici kontrol araligi CNMG 120408 plaket ile Inconel®718 malzemede optimum talas tahliyesi icin test edilmistir.

POZITiF KESICi UCLAR

Ozellikler

Tolerans

ORTA KESME

Capraz Kesit geometrisi

M Kesme acisi ve formundaki diizlik sayesinde dayanim ve keskinlik
dengesi kurar.

ap (mm)

Talas kontrol aralig RCMT
60 15°W
25,:3 Yan Yizey
gg 0.2 mm RCMX
10 15¢

Yan Yizey

f (mm/dev)
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MV9005

KESME PERFORMANSI

INCONEL®718 iSLEMEDE ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Mikemmel asinma direnci ve uzun takim émri sergiler.

E
Malzeme Inconel®718 g 0.30 7
Kesici ug CNMG120412-C3 Z /
Ve (m/dk) 100 g o / _
f (mm/dev) 0.3 E p
g 0.10
ap (mm) 0.75 c "
Kesme yontemi Islak kesme E
g 0.00 T T T T T T T
£ 0 2 4 6 8 10 12 14

4 DAKIKA ISLEMEDEN SONRA CEKILMiS Kesme siiresi (dak)

MV9005 Geleneksel A
MS Kirici

INCONEL®718 iSLEMEDE ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Isiya dayanikli alasimlarin yliksek hizda kesilmesi sirasinda bile milkemmel asinma direnci gostererek isleme
verimliligini artirir.

E
E

Malzeme Inconel®718 @ 0.6

Kesici u CNMG120412-0: c 05 Ve
+ 0.4

Ve [m/dk] 150 = /
£ 03

f (mm/dev) 0.3 2 g, / /

ap (mm) 0.75 S 01 _—

Kesme ydntemi Islak kesme Trz 0 T T T T T T T T )
S 0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
>

) ) Kesme siresi (dak)
4 DAK. ISLEME 1 DAK. ISLEME

MV9005 Geleneksel A

MS Kirici

W : MV9005 B A B:klasik Takim 11



N035: MV9005

MV9005

KESME PERFORMANSI

RENE 41 iSLEMEDE ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

800 °C veya daha yuksek sicakliktaki ortamlarda kullanilan isiya dayanikli alasim bilesenlerin islenmesinde bile
mikemmel asinma direnci gosterir.

E
Malzeme Rene 41 o o3
(Ni bazli 1siya dayanikli alasim) =
— — S 02 X
Kesici ug CNMG120412-030 =
Ve (m/dK) 30 g o
f (mm/dev) 0.1 E . /——N-/
&
ap (mm) 0.5 r-rz 0.0 ‘ ‘ ‘ T T T w
Kesme yontemi Islak kesme >r_% 0 10 20 30 40 50 60 70

Kesme siresi (dak])

12 DAKIKA iSLEMEDEN SONRA CEKILMiS

; ; v &
MV9005 Geleneksel A
MS Kirici

KOBALT iCEREN NiKEL BAZLI SUPER ALASIMIN iSLENMESINDE KARSILASTIRMA

Cok cesitli nikel bazli isiya dayanikli alasimlarda milkemmel asinma direnci sergiler.

kobalt iceren Ni bazli isiya E 03
Malzeme dayanikli siiper alasim o
_ i £ o2 /
Kesici ug CNMG120412-03 5 /
Ve [m/dk =
( ] 40 £ 0l — —
f (mm/dev) 0.15 £ e
0.0
ap (mm) 1.5 % 0 é Z‘; (L é 16
Kesme ydntemi Islak kesme = i
i slenen parca sayisi
@©
°

10 PARCA 1 PARCA

MV9005 Geleneksel B
MS Kirici

12 Il : MV9005 B A" B:klasik Takim



N035: MV9005

CNMG

NEGATIF KESICi UCLAR (DELIKLI)

M Sinif
CNMG

EPSR
80°

RE

®

e

MS

MA

&3
@

?
k=

B
o

&
@
&

o
Siparis numarasi @ @ g IC S RE D1
=
CNMG120402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L (] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M (] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG190616-RS R [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
il
N
RS

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

13
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N035: MV9005

DNMG

NEGATIF KESICi UCLAR (DELIKLI)

M Sinif
DNMG

RE
o
I

EPSR c s

550

MS MA
gE
@ ®
MS MA

©
il

®
o

o
Siparis numarasi @ @ g IC S RE D1
=
DNMG150402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L (] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-MA M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M (] 12.7 4.76 1.2 5.16
1
N
RS

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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SNMG

NEGATIF KESICi UCLAR (DELIKLI)

M Sinif
SNMG

o
Siparis numarasi @ @ g IC S RE D1
=
SNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M (] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R (] 12.7 4.76 1.6 5.16
1
N
RS

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

15
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N035: MV9005

TNMG

NEGATIF KESICi UCLAR (DELIKLI)

nem ® O ® O

TNMG MS MA RS

o
Siparis numarasi @@ g IC S RE D1
=
TNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
il
N
RS

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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VNMG

NEGATIF KESICi UCLAR (DELIKLI)

M Sinif
VNMG

EPSR
35° IC

&)

MS

o
Siparis numarasi @@ g IC S RE D1
=
VNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L (] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
1
N
RS

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

17
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N035: MV9005

RCMT/ RCMX

7° POZITiF KESICi UCLAR (DELIKLI)

M Sinif
RCMT/RCMX

Standart
Standart

©

o
Siparis numarasi @@ g IC S RE D1
=
RCMT0602M0 M [ ] 6.0 2.38 - 2.8
RCMT0803M0 M (J 8.0 3.18 = 3.4
RCMT10T3MO M [ ] 10.0 3.97 - 4.4
RCMT1204M0 M [ ] 12.0 4.76 — 4.4
RCMT1606M0 M [ ] 16.0 6.35 - 5.5
RCMX1003M0 M [ ] 10.0 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 M [ ] 12.0 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 M [ ] 16.0 6.35 — 5.2
1
N
RS

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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MV9005

ONERILEN KESME KOSULLARI

NEGATIF KESICi UCLAR

Malzeme Kosullar @ @ Kalite ‘ Ve f ap

Ni bazli 1slya diren(’:[i a[a$|m . L MV9005 LS 50-110 0.10 - 0.25 0.2-0.8
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) (]

M MV9005 MS 50-100 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Delik isleme icin kesme kosullari farkli olabileceginden, her bir delik isleme barasi icin dnerilen kosullari dogrulayin.

POZITiF KESICi UCLAR

Malzeme Kosullar @ Kalite Vc f ap

Ni bazli 1stya direncli alasim () M MV9005 40 - 80 0.25-0.45 1.5-3.0
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Delik isleme icin kesme kosullari farkli olabileceginden, her bir delik isleme barasi icin dnerilen kosullari dogrulayin.

Kesme kosullari: @: Diiz kesme
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N035: MV9005

MV9005

UYGULAMA ORNEKLERI

Takim CNMG120412-MS

Kobalticeren Ni bazli siper |
Malzeme i

alasim
Parca Havacilik parcasi

77777777777 1 1 1 1

Uygulama Alin 500 1000 1500 2000
Ve (m/dk) 40
f (mm/dev) 0.15
ap (mm) 1.5
Kesme modu Islak kesme

Centik asinmasi azaltilir ve
Sonuglar takim omriinin 6nemli dlclide
uzatilmasi mimkdindir.

Takim CNMG120412-MS <
Malzeme Inconel®718
Parca Havacilik parcasi
Uygulama Dis cap
MV9005 = 100
Ve (m/dk] Geleneksel = 80
MV9005 = 0.30
fmm/dev) Geleneksel = 0.25
ap (mm) 0.15-0.35
Kesme modu Islak kesme

Kesme kosullari isleme
verimliligini geleneksel Urlinlere

Sonuglar kiyasla %50 artirir. Erken
asinma da azaltilir ve stabil
isleme saglanir.

Takim CNMG120412-MS
Malzeme Inconel®718
Parca Havacilik parcasi
Uygulama ic cap
MV9005 = 100
Ve [m/dk] Geleneksel = 80
MV9005 =0.18
fmm/dev) Geleneksel = 0.15
ap (mm) 0.15-0.35
Kesme modu Islak kesme
isleme verimliligini geleneksel
Urlinlere kiyasla %50 artirir.
Sonuclar

Erken asinma da azaltilir ve
stabil isleme saglanir.

Yukaridaki uygulama 6rnekleri miisteri uygulamalaridir; bu nedenle énerilen kosullardan farkliik gosterebilir.

20 Il : MV9005 M A : klasik Takim



MMT VIDA ACMA SERISI

GENIS BIR YELPAZEDE ViDA ACMA UYGULAMALARI
YUKSEK VERIMLILIK VE HASSASLIK iLE iISLEME
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N035: MMT vida acma serisi

MMT SERISININ OZELLIKLERI

GENIS CESITLILIKTE URUN

3-D TALAS KIRICILI M SINIFI KESICi UCLAR

G SINIFI TASLANMIS KESiCi UCLAR

M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc

M, UNC, UNF, W,
G, Rp, R, Rc,
NPTF, NPT

Rd, CSG, LCSG | Tr, ACME, BCSG

GECISLERIN SON YARISINDA GENELLIKLE KESINTiSiZ TALAS URETILDIGINDE BiLE iDEAL TASLAS KONTROLU
(3-D TALAS KIRICILI M SINIFI KESICi UCLAR)

is parcasi DIN 41CrMok4
Kesici uc MMT16ER1501S0-S
Kalite VP15TF

Ve (m/dak] 120

Kesme yontemi

Radyal ilerleme

Kesme derinligi

Sabitlenmis kesme araligi

Gecis (kez)

6

Sogutma

Islak

ISO metrik dis disliadim 1.5 mm

Final paso (6. tur]

MMT Geleneksel

GELENEKSEL KESiCi UCLARDAN DAHA YUKSEK BiR HASSASIYET SEVIYESI
(G SINIFI TASLANMIS KESICi UCLAR)

Vida Tipi Vida Acma Toleransi
ISO Metrik 6g/ 6H

Amerikan UN 2A /2B

BSW, BSP icin Whitworth Orta Sinif A

BSPT Standart BSPT
Yuvarlak DIN 405 7h/7H

ISO Trapez 30° 7e /7TH

Amerikan ACME 36

UNJ 3A

API Payanda Kutusu Standart API

API Yuvarlak Kutu ve Borular

Standart API RD

Amerikan NPT

Standart NPT

Amerikan NPTF

Sinif 2

Z

Taslanmis dalma ylzeylerine ve cevresel kesme
kenarlarina sahip MMT uclar kullanilarak yliksek
hassasiyette dis acma elde edilebilir.

= Teorik vida
profili

mm MMT serisi klasik kesici uc



N035: MMT vida acma serisi

MMT SERIiSiINiN OZELLIiKLERI

HASSAS M SINIFI

3-D TiPi TALAS KIRICI

Genel amacli 60° ve 55° ic cap / dis cap dis acma isleri icin AG tipi, hassas M sinifi 3-D talas
kirici serisine eklenmistir ve bu da 48 - 8 dis ve 0,5 - 3,0 mm dis hatvesi icin gecerli olup
genis bir ihtiyac araligini karsilar.

M sinifi hassas 3-D talas kirici, talasin kontrol edilmesini kolaylastirir ve kesici uc maliyeti
diisirmekte katki saglar.

3-D TALAS KIRICILI M SINIFI KESICi UCLARI YA DA G SINIFI KESiCi UCLARI SECME

* ideal talas kontrolii ve yiiksek maliyet performans orani icin, 3-D talas kiricili M sinifi kesici uclar énerilir.
¢ Daha yiiksek hassasiyetin gerekli oldugu durumlarda G sinifi kesici uclar onerilir.

Kesici Uc Talas kontrolii Vida hassasiyeti Kesici Uc Talas kontrolii Vida hassasiyeti
3-D talas kiricili M sinifi G sinifi kesici uclar
kesici uclar

(@) O O (@)

TUTUCU (OZEL YUZEY iSLEME UYGULANMISTIR)
DIS ic

¢ Pabuclu tip kolay
< baglamayi saglar.

¢ Sogutma suyu saftin

« merkezindeki sogutma suyu
< nozulii ile kesme kenarina
04 o

e dogrudan akar.

.
eececcccccce

e0c0ceccccccccce

tees Disiik boyun capi ile MMT
tutuculari talaslarin
sikismasini onler.

e Cesitli uc acilari ile vidalari kesmek
icin, altlik degistirilerek MMT tutuculari
kullanilabilir.

Sogutma suyu yonlendirme vidasinin siparis numarasi: TFS03006
(MMTIR1316/MMTIR1516 haric)

BUYUK UC ACISI iLE VIDA ACMAK iCiN UYGUNDUR

Helis Acisi (a®) Egim Acisi (0°) Helis Acisi (a°)
-1.56° -3°
-0.5° -2°
0.5° -1°
Egim Acisi
1.5° 0 o ﬁ Altlik
2.5° 1°
3.5° 2°
450 30 Sadece altlik degistirilerek, cesitli helis acilari ile vidalarin

tornalanmasi ve sol dislerin tornalanmasi icin MMT tutucular

Tutucu ile sunulan standart altlik. L.
kullanilabilir.

23
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N035: MMT vida acma serisi

iISTIKRARLI DiS ACMA
ICIN PVD KAPLAMALI
KARBUR KALITESI

MP9025

Kesme kenari istikrarini vurgulayan sert kalite.

Disik kesme hizinda isleme, dahili isleme
ve hatta kicuk kose R boyutu isleme
sirasinda catlamaya karsi mikemmel
direnc gdsterir.

Mikemmel yapisma direnci, isiya direncli
alasimlarin islenmesini ve paslanmaz
celigi cokelterek sertlestirmeyi etkili
sekilde yapar.

<+« Yiiksek Aliminyum icerikli (AL Ti)N Tek Katli
Kaplama Teknolojisi

... Ozel Sinterlenmis Karbiir Altyap!

YUKSEK AL. iCERiGi - GELENEKSEL KAPLAMA KIYASLAMASI

Yeni teknoloji yiiksek Al icerikli (AL, Ti]N kaplama, yiiksek sertlik fazinin stabilize edilmesini saglar ve asinma,
krater olusumu ve yapisma direncini blyuk oranda artirir.

[ Yiiksek Sertlik Fazi Yumusak Faz Kaplamanin Sertligi (HV)
g 3.000 J .Yeni Teknoloji
Yiiksek Al icerikli
(AL, Ti)N
2.000 1 Geleneksel 5
Teknoloji H
1.000 - :
Altyapi Altyap! .
. T T o
: 0 25 50 : Alicerigi (%at)
VP10MF

Vida acmada dis formunu korumak icin yiiksek asinma ve plastik deformasyom direnci énemlidir. KapsamUl takim
omri ile slrekli yiksek hassasiyetli isleme icin uygundur. Yiksek hassasiyetli vida acma G sinifi kesici uclar ile
mumkindir .

VP15TF

Mil suriclu tezgahlarla islemede oldugu gibi dustik rijidlikteki uygulamalar sirasinda yiksek kirilma direnci.
Geleneksel kesici uclarin kirilma ihtimalinin oldugu durumlarda, uzun sureler boyunca zorlu kosullara karsi
koyabilme. 3-D talas kiricili M klas uc ile yiksek maliyet perfomansi verimlilik kombinasyonu.

VP20RT

Kesici uclarin kirilmaya duyarli oldugu durumlarda paslanmaz celik deliklerin islenmesinde ve stabil olmayan
islemeler icin uygundur. 3-D talas kiricili M klas uc ile Yiksek maliyet performansi verimlilik kombinasyonu.



N035: MMT vida acma serisi

MMT SERI SIPARIS NUMARASI

UC TUTUCULARI

DIS CAP
Tanim Takim Yoni Takim Uzunlugu (mm) Baglama Metodu
. R Sag H 100 c Kelepceli
E : K 125 :
M 150
P 170
MMT E R 12 12 H 16 - Cc
Uygulama Takim Boyutu (mm) Kesici U¢ Boyutu (mm)
E Dis (Yiikseklik ve Genislik) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
|C CAP
Tanim Takim Yonii Takim Uzunlugu (mm) Baglama Metodu
. R Sag K 125 R 200 S Vidali
E . M 150 S 250 c Kelepceli
: : Saft Capi (mm) Q 180 T 300 .
MMT | R 13 16 A K 11 - S P15
Uygulama Min. Kesme Capi (mm) Saft Malzemesi E Helis acisi
I Ie Sogutma kanalli S P15 1.5¢
Celik Saft . P25  25°
P35 35°

Kesici Uc Boyutu (mm)
1" 6.35

16 9.525
22 12.7




N035: MMT vida acma serisi

MMT SERI SIPARIS NUMARASI

KESICi UCLAR

M-SINIF
Tanim Takim Yonii Vida Tipi
. R Sag 60  Kismi Profil 60°
. 55 Kismi Profil 55°
. E ISO IS0 Metrik
. . W BSW, BSP icin Whitworth
: : BSPT BSPT
S E UN Amerikan UN
MMT 16 E R 100 IS0 - S
ic Teget Cemberinin Capi (mm) Uygulama Adim
3-D talas kiricili M sinifi
11 635 E Dis 100 1.0 mm 0.5-1.5mm kesici uclar
16 9.525 | ig 125 1.25 mm A vey_a l_;8_— 16
- disli/inc
0TS mm T 3 0 mm
175 1.75mm G veya 14 -8
200 2.0 mm digli/ing
— 0.5-3.0mm
20 25MM AG  veya 48 -8
300 3.0 mm disli/in¢
G SINIF
Tanim Takim Yonii
: R Sag
MMT 16 E R 050 ISO
ic Teget Cemberinin Capi (mm) Uygulama Adim Vida Tipi
" 6.35 E Dis 050 0.5 mm 60  Kismi Profil 60°
16 : - 0.5-1.5mm 55 - .
9.525 I 075 0.75mm 5 veya 48 - 16 Kismi Profil 55
22 127 100 1.0 mm disli/in¢ IS0 ISO Metrik
125 1.25mm—mmmmm W BSW, BSP icin Whitworth
150 1.5 mm 1.75-3.0 mm BSPT BSPT
— G veya 14 -8
175 1.75 mm disli/inc UN Amerikan UN
200 20 mm—mm—— RD Yuvarlak DIN 405
250 2.5 mm 05-3.0mm TR IS0 ikizkenar Yamuk 30°
— AG  veya48-8
300 3.0 mm disli/inc ACME Amerikan ACME
3B 35 MM—m—————— UNJ UNJ
400 4.0 mm 3.5-50mm APBU API Payanda Kutusu
450 45mm N veya7-5 APRD AP! Yuvarlak Kutu ve Borular
- disli/ing
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




N035: MMT vida acma serisi

MMTE TUTUCU

DIS VIDA ACMA

£ g
;j

L WE
__PDX

o (V'
12 )\ LH L@ J PDY
A LF D ~
GAMP ) LF
0 ~— | Pozisyon A ayrintilari
e T PDX ve PDY boyutlar icin kesici
uc standartlarina basvurun.
Yalnizca sag takim tutucu.
% ..
Siparis Numarasi & H B LF LH HF WF Kesici U
Numarasi
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ ] 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ ) 20 20 125 26 20 25 MMTI16ER
MMTER2525M16-C [ ] 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ ] 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ 32 32 170 32 32 40
(bir kutuda 5 kesici uc)
.
D * * 1. A
o 8 o A A
Siparis Numarasi S N/ y 2.
Baglama Pabucu Baglama Vidasi Durdurma Halkasi Altlik Vidasi Altlik Anahtar
MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
1.TKY15F
MMTER2020K16-C SETK51 SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 2 HKY20R
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C
SETK61 SETS61 CR5 HFC04010 CTE43TP15 1. TKY20F
MMTER3232P22-C 2.HKY25R
1. Asagida gosterildigi gibi, helis acisiya bagli olarak bir altlik secin ve kullanin (ayri satilir).
* Sikma Torku (N e m): SETS51 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03008 = 1.5, HFC04010 = 2.2
SiM
helis Siparis f‘e Egim Gecerli helis Siparis § EGim Gecerli
acisi Numarasi & Adsi Tutucu acist Numarasi @ Adsi Tutucu
(a®) “r__(0°) (a°) “®r__[0°)
-1.5° CTE32TN15 @ -3° -1.5° CTE43TN1S @ -3°
-0.5° CTE32TNOS @ -2° -0.5° CTE43TNOS @ -2°
0.5° CTE32TP05 @  -1°  \ureR 0.5°  CTE43TPO5 @  -1°  \ureR Altlik
1.5° CTE32TP15 @ 0° { 1.5° CTE43TP15 @ 0° Egim
25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP25 @  1° 22-C /?gfi'
3.5° CTE32TP35 (] 2° 3.5° CTE43TP35 [ ] 2°
4.5° CTE32TP45 ([ J 3° 4.5° CTE43TP45 [ J 3°

Tutucu ile sunulan standart altlik.

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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N035: MMT vida acma serisi

MMT

3-D TALAS KIRICILI M SINIFI KESICi UCLAR

KESICi UCLAR

o L L £ Adm Toplam .
Siparis Numarasi 1) [ = vida/in¢ IC S PDY PDX RE Kesme Geometri
o~ =4 ~ mm -
En. o o Derinligi
= > >
KISMi PROFiL 60°
MMT16ERAG60-S e o ® 0530 48-8 9525 344 12 1.7 008 — Kiemi orofil PNA 40°
Ismi profi
MMT16ERA60-S ) ® 0515 48-16 9525 3.44 08 09 006 — P PDXJ
MMT16ERG60-S ° ° 1.75-3.0  14-8 9525 3.44 12 1.7 023 — RE
s
KISMi PROFiL 55°
MMT16ERAG55-S ° ° ° 48-8 9525 3.44 12 1.7 007 — o PNA 55°
Kismi profil Jihatagy
MMT16ERA55-5 ° ° 48-16 9525 3.44 08 09 007 — "W
MMT16ERG55-S ) () 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
sl
I1SO METRIiK
MMT16ER1001S0-S ) 1.0 9525 3.44 0.7 0.7 013 0.61
MMT16ER1251S0-S ) 1.25 9525 3.44 08 09 016 0.77 Tam profil PNA 60°
MMT16ER150150-S ° 15 9525 3.44 08 1.0 020 092 PDX /e
MMT16ER1751S0-S ° 1.75 9525 3.44 0.9 1.2 022 1.07 PDY
MMT16ER2001S0-S ° 2.0 9525 3.44 1.0 1.3 026 1.23
MMT16ER2501S0-S ) 2.5 9525 344 11 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ) 3.0 9525 344 12 1.6 040 1.84
\O
MMT16ER160UN-S * * 16 9525 3.44 0.9 1.1 023 097 _ .
Tam profil PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.1 PDX
MMT16ER120UN-S * * 12 9525 344 11 1.4 030 1.30 RE
PDY
\O

1/2

(bir kutuda 5 kesici uc) N
. Vi
30 '\c(

® / * - Genisleme

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.



N035: MMT vida acma serisi

MMT - 3-D TALAS KIRICILI M SINIFI KESICi UCLAR

0 w - Adim Toplam
Siparig Numarasi g B x mm vida/in¢ IC S PDY PDX RE Kesme Geometri
a § 8 Derinligi
= > >
BSW, BSP iCiN WHITWORTH
MMT16ER190W-S [ [ ] 19 9.525 3.44 08 1.0 0.18 0.86 ) o
Tam profil PNA 55
MMT16ER140W-S [ J [ J 14 9525 344 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ER110W-S [ (] 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48
BSPT
MMT16ER190BSPT-S % * 19 9525 3.44 08 09 0.18 0.86 .
Tam profil
MMT16ER140BSPT-S % * 14 9525 344 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ERT110BSPT-S % * 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48
[bir kutuda 5 kesici uc) N
’ \
VRS

1. Tanimlayici bilgi: Bakiniz sayfa 26 (M Sinifi).

® / * - Genisleme

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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N035: MMT vida acma serisi

MMTE TUTUCU

ONERILEN KESME KOSULLARI

DIS VIDA ACMA

Malzeme Sertlik Kalite Vc
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Yumusak Celik <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
i VP10MF 140 (80-200)
Karbon Gelik 180 - 280HB
Alasimli Celik VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
Paslanmaz Celik <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. ) Cekme direnci VP10MF 140 (80-200)
Gri Dokme Demir ’
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
. . VP10MF 45 (15- 70)
Istya Direncli Alasim -
VP15TF 30 (20~ 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
. VP10MF 60 (40- 80)
Titanyum Alasim -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
; P VP10MF 50 (30- 70)
Isil Islem Gormiis Alasim 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1/1



N035: MMT vida acma serisi

MMTI DELIK BARALARI

IC VIDA ACMA

1 Vidalitip
GAMF 15°
Yu :j:::}::::::—::::::5:::3: - — W
|DMIN] /jm LF @
2 Baski pabuclu tip
=
W> Pozisyon A ayrintilar.
=2 PDX ve PDY boyutlar icin
3 Vidal tip — pLD’g( kesici uc stang:;lljrrljnna.
GAMF 15° Yalnizca sag takim tutucu.
< -
Siparis Numaras & Ek:z‘el DCON LF LDRED WF H DMIN r'fj:::'r:; N
R [
MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 T
MMTIR1316AK11-SP35 @  3.5° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR 1
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 ER
MMTIR1916AM16-SP15 ® 1.5° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 T
MMTIR1916AM16-SP35 @  3.5° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16R 2
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 T
MMTIR2925AS16-C ® 15° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 15° 32 250 48 20.5 30.4 37 T
MMTIR2420AQ22-SP15 ® 1.5° 20 180 50 (555 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 15.5 19 24 MMT22|I§ T
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 T
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 T
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 T
11
N
Sl

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok. 31



N035: MMT vida acma serisi

MMTI - iC VIDA ACMA

YEDEK PARCALAR

& O . A

Siparis Numarasi

Baglama Pabucu Baglama Vidasi Durdurma Halkasi ; ¢:!rllt§\t’ii::15elyuva5| Vidas Altuk Anahtar i%
MMTIR1316AK11-SP15 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP25 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP35 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP15 - T525 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP25 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP35 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1916AM16-SP15 — CS350860T — — — 1. TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR2925AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR3732AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-SP15 - TS43 — — — 1. TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP25 - TS43 — - — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR3832AS22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4

1. Asagida gosterildigi gibi, helis acisiya bagli olarak bir altlik secin ve kullanin (ayri satilir).
» Vidali takim tutucu altlik kullanmaz. (Tutucu gévdesi helis acisiya sahiptir.) ilgili helis acisiya uygun bir takim
tutucu kullanin.
* Min. kesme capi (DMIN] dis capini degil, delik ic capini gdsterir.
* Sikma Torku (N e m): TS25 = 1.0, CS350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

SiM

helis Siparis § EGim Gecerli helis Siparis § Egim Gecerli

acist Numarasi _%_ Acisi Tutucu acist Numarasi _%_ Acisi Tutucu

(a®) R (0°) (a®) rR__(0°)

-1.5° CTI32TN15 ® -3° -1.5° CTI43TN15 [ -3°

-0.5° CTI32TNO5 ® -2° -0.5° CTI43TNO5 [ -2°

o o o o Altlik

0.5 CTI32TP05 [ ] -1 0.5 CTI43TP05 [ ] -1 MMTIR

1.5° CTI32TP15 [} 0° 1.5° CTI43TP15 [ ] 0° Egim
2.5° CTI32TP25 ® 1° 2.5° CTI143TP25 o 1° A[(C]LS]'
3.5° CTI32TP35 ® 2° 3.5° CTI43TP35 [ 2°

4.5° CTI32TP45 o 3° 4.5° CTI43TP45 [ 3°

Tutucu ile sunulan standart altlik.

32 @ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.



N035: MMT vida acma serisi

MMT

3-D TALAS KIRICILI M SINIFI KESICi UCLAR

KESICi UCLAR
Siparis Numarasi E E E Adim vida/inc  IC S PDY PDX RE TK(:epsl:]nne1 Geometri
EE by Y mm Derinligi
> >
KISMi PROFiL 60°
MMT11IRA60-S ° ® 05 -15 48-16 635 304 08 09 003 — Kismiprofil oA 40°
MMT16IRAG0-S ® @ © 05 -30 48-8 9525 344 12 1.7 005 —
MMT16IRA60-S ° ® 05 -15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14- 8 9525 344 12 17 011 —
KISMi PROFiL 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 304 08 09 007 Kismi profil
MMT16IRAG55-S e o o 48- 8 9525 344 12 1.7 007 — PNA 55°
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-S ° ° 14- 8 9525 344 12 1.7 021 — APDY
T
o
s
I1SO METRIK
MMT111R1001S0-S * * 1.0 635 304 0.6 07 006 0.58 Tam profil
MMT111R125IS0-S * * 1.25 635 3.04 08 09 008 072
MMT111R150150-S * * 15 635 3.04 08 1.0 010 087 oNA £0°
MMT16IR1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.6 0.7 006 058 < pox 7
MMT16IR1251S0-S ° 1.25 9525 3.44 08 09 008 0.72 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR175IS0-S ° 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT161R2001S0-S ° 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 017 144
MMT16IR3001S0-S ° 3.0 9525 344 11 15 020 1.73 &
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 11 011 0.92 Tam profil PNA £0°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 1.05 POX
MMT16IR120UN-S * * 12 9525 344 11 14 014 122 RE\ |
jPDY
“

® / * - Genisleme

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

1/2
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N035: MMT vida acma serisi

MMT - 3-D TALAS KIRICILI M SINIFI KESICi UCLAR

KESICi UCLAR
0 w - Adim Toplam
Siparis Numarasi § 5 3 mm vida/in¢ IC S PDY PDX RE Kesme Geometri
i O by Q Derinligi
2 % % erinugi
BSW, BSP iCiN WHITWORTH
MMT16IR190W-S ) ) 19 9.525 344 08 1.0 0.18 0.86 Tam profil PNA 550
MMT16IR140W-S ) ° 14 9525 344 10 1.2 025 1.16 pDM
MMT16IR110W-S ° ° 11 9525 344 11 15 032 1.48 RE XT) |
—IPDY
I
“
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 344 08 09 0.18 086 Tam profil PNA 55°
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 344 10 12 025 1.16 PDX
MMT16IR110BSPT-S % * 11 9525 3.44 1.1 1.5 032 1.48 RE
[ TPDY
o
sl
2/2
(bir kutuda 5 kesici uc) N,
¥ V.
SRS

1. Tanimlayici bilgi: Bakiniz sayfa 26 (M Sinifi).

® X -Genisleme

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.



N035: MMT vida acma serisi

MMTI DELIK BARALARI

ONERILEN KESME KOSULLARI

ic VIDA ACMA
Malzeme Sertlik Kalite Vc
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Yumusak Celik <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
i VP10MF 140 (80-200)
Karbon Gelik 180 - 280HB
Alasimli Celik VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Paslanmaz Celik <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. . Cekme direnci VP10MF 140 (80-200)
Gri D6kme Demir ’
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20~ 40)
. . VP10MF 45 (15- 70)
Istya Direncli Alasim —
VP15TF 30 (20~ 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
. VP10MF 60 (40- 80)
Titanyum Alasim —
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
) L VP10MF 50 (30- 70)
H | Isil Islem Gormis Alasim 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1



N035: MMT vida acma serisi

KESME PERFORMANSI

INCONEL®718 - ASINMANIN iSLEME UZUNLUGU iLE
KARSILASTIRILMASI

Isiya dayanikli alasimlarda dis acma sirasinda, asinma ve plastik deformasyon benzeri bilesen hasarlari azaldi ve
mikemmel asinma direnci elde edildi.

is parcasi Inconel®718
Kesici uc ISO Metrik 60°
Ve (m/dak) 30

Hatve (mm) 1.5

Toplam 12 gecis,

toplam kesme derinligi 0.92 mm,
Kesme derinligi ap =0.1 mm x 3 gecis,

0.08 mm x 4 gecis,

0.06 mm x 5 gegis

Kesme modu Islak kesme

Kesme

. MP9025 Klasik A Klasik B Klasik C
uzunlugu (m)

20

25 islenemez

35
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PASLANMAZ VE KESILMESI ZOR MALZEMELERICIN

YUKSEK PERFORMANSLI EN SON TEKNOLOJi PARMAK
FREZELER

= Daha fazlasi icin... v
et B197 ‘ DIAEDGE

=w..1  www.mhg-mediastore.net
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VQ4MVM

COK CESITLI MALZEMELERDE YUKSEK RAMPALAMA
KABILIYETINE SAHIP COK FONKSIYONLU PARMAK FREZE

RAMPALAMA METODU TAKIMIN iLERLEDIKCE ADIM ADIM MALZEMEYE BATMA YONTEMIDIR

Bu yontemle cep bosaltirken on delige ihtiyac
duyulmaz ve ekstra takim kullanimi onlenir.
Ciridtme yonteminin aksine rampalama metoduyla
farkli acilarda da ilerleme yapilarak daha hizli kesim
yapmak mevcuttur. Bu yontem genis yada dar cep
bosaltmalar icin idealdir.

/

Dikey rampalama ozelligi

VQ4MVM yiiksek performans ve cok yonlilik saglar. 14 saniye 27 saniye
Omuz frezeleme, kanal ve helisel frezeleme ve
karbon alasimli celiklerde 30°'ye kadar rampalama
yontemiyle isleme yapabilir.

VQ4MVM Konvansiyonel
Helisel ve rampalama Helisel frezeleme
1 tur gecisle islenir 7 tur gecisle islenir

7

Omuz frezeleme Kanal frezeleme Cep bosaltma Helisel frezeleme




NO035: VQ

VQ4MVM

YUKSEK PERFORMANSLI PARMAK FREZE

ASINMA DIRENCI ARTTIRILMIS YENI GELISTIRILEN KAPLAMA

Kaplamadaki ylizey pirizsizlestirme islemi kesme direncini azaltir ve talas tahliyesini kolaylastirir.

SMART MIRACLE Kaplama
(ALCrIN yiiksek verimli islemeye en uygun kaplama.

ZERO-p Yiizey
Orjinal yuzey islemi teknolojisi piiriizsiiz bir kaplama katmani saglar.

.:ooo.ooooooooooocc. |K|Nc|LBO$LUK

Birincil ve ikincil bosluklar rampalama yaparken ylksek
talas tahliyesi saglayip, standart tasarimlara fark atar.

e e e Birincil bosluk

o e oo ikincil bosluk

0000000000000 00 00 MlKRO BOSLUKACISI
13 isleme sirasinda bosluk etkisi yaratarak kilavuz gérevi goriir.
Dizensiz helis araliklari sayesinde vibrasyon ve capak
olusumunu azaltir.

™

kesit
gorunumu

Dizensiz helis kanallari ve mikro bosluk acisi vibrasyonu
sonlimler ve mikemmel finis ylizeyi elde eder.

1.4301 Vc =100 m/dak, fz=0.05 mm/dis., ap=5mm, ae =3 mm

VQsMVM

39



VQ4MVM

YUKSEK PERFORMANSLI PARMAK FREZE

TALAS CEBI VE RiJIT GEOMETRISI

VQ4MVM cok rijit geometrisi sayesinde rampalama yontemiyle islemeye ve yiksek talas bosaltmaya uygundur.

Pirizsiz talas cebi

,‘I Kesit alaninda cok rijit
| geometri

\
1
|
i
1

JIS SUS304 iISLEMEDE RAMPALAMA ACILARININ KARSILASTIRILMASI

25° rampalama acisiyla islemede giizel ylizey saglar.

‘ |
Malzeme 1.4301, X5CrNi18-9 VQ4MVM

Takim 210
Ve (m/dak) 50 .
fz (mm/dis) 0.025 kanal |§,lemeyke]c
ap (mm) 10 uygun parmak freze
ae (mm) 10
Takim serbest boy uzunlugu (mm) 35 - diizensiz helisli parmak freze
Kesme modu Distan sogutma sivisi (karisim) .
cok fonksiyonlu
Tezgah Dikey isleme merkezi konvansiyonel parmak freze
(BT50) t
0 10 20 30
Rampalama acisi
iSLENMIs YOZEY RESiMiN CEKILDiGi NOKTA
]
m Takim yolu
/) ’
1
1
1
VQsMVM konvansiyonel parmak freze —
- 1
S 1 ap
S o 1
b T |

Rampalama acisi a



NEW

NO035: VQ

VQ4MVM

20000

37°
40°

O <

COK FONKSIYONLU, 4 AGIZLI, ORTA BOY, PARMAK FREZE

BEN v [ESH

z |BHTA2 15°
%]
=
&) _ _ _ =z
a o
(@]
APMX
LU
LF
2
=z
[m]
T %2}
g . - b
| [&] _ - - L z
S S — ) = -
[m]
APMX
LU
LF
DC<12
0
-0.020
DCONMS =6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS =12
0 0
-0.009 -0.011
¢ Yiksek rampalama kabiliyetine sahip cok fonksiyonlu parmak freze.
e Kesme kenarinin icinde bulunan talas cebi alani arttirilarak talas tahliyesi gelistirilmistir.
Siparis Numarasi -« DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP
o Q.
n =
VQ4MVMDO0400N 180 [ ] 4 " 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO500N 180 [ ] 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMDO600N200 ([ 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO800N240 [ 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 [ ] 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 [ ] 12 26 75 12 36 11.70 4 2
A
N
v
A\

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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NEW
VQ4MVM

ONERILEN KESME KOSULLARI

KENAR FREZELEME

Malzeme DC n Ve f ap ae

4 9500 120 1400 6 1.2
5 7600 120 1400 7.5 1.5
Yumusak celikler, 6 6400 120 1400 9 18
Karbon celikleri,
Alasimli celikler (180 - 280HB), 8 4800 120 1300 12 24
10 3800 120 1200 15 3
12 3200 120 1000 18 3.6
4 5600 70 490 4 0.4
5 4500 70 500 5 0.5
On sertlestirilmis celikler (<45HRC), 6 3700 70 500 6 0.6
Alasim takim celikleri 8 2800 70 520 8 0.8
10 2200 70 460 10 1
12 1900 70 450 12 1
4 6400 80 470 4 0.6
M Ostenitik paslanmaz celikler, 5 5100 80 470 5 0.9
Ferritik and martensitik paslanmaz celikler, 6 4200 30 580 6 1.2
8 3200 80 630 8 1.5
Titanyum alasimlari 10 2500 80 660 10 1.8
12 2100 80 610 12 2.4
4 5600 70 490 4 0.8
5 4500 70 500 5 1
. Sertlestirilmis paslanmaz celikler, 6 3700 70 500 6 1.2
Kobalt krom alasimlari 8 2800 70 520 8 1.6
10 2200 70 460 10 2
12 1900 70 450 12 2.4
4 2400 30 120 4 0.4
5 1900 30 120 5 0.5
) ) 6 1600 30 130 6 0.6
Istya direncli alasimlar
8 1200 30 130 8 0.8
10 950 30 140 10 1
12 800 30 140 12 1.2

ap

1. VQ kaplama daha dusik elektrik iletkenligine sahiptir, bu nedenle distan temasli tip (elektrik iletken) takim ayarlayici
calismayabilir.
Takim uzunlugunu olcerken, litfen elektronik olmayan temasli tip takim ayarlayicisi veya lazer tipi takim ayarlayicisi kullanin.

2. Suda c¢oziinebilir sogutma sivisi kullanimiyla paslanmaz celik, titanyum alasimlari ve isiya direncli alasimlarin etkili bir

sekilde kesilmesi saglanabilir

. Kesme derinligi gosterilenden daha az oldugunda devir ve ilerleme hizi arttirilabilir.

4. Makine rijitliginin ve baglama yonteminn yetersiz olmasi halinde mekanik girdiltiler meydana gelebilir. Bu durumlarda,
ilerleme ve hizi orantili olarak azaltilmalidir.

w



N EW NO035: VQ

VQ4MVM

KANAL VE RAMPALAMA

Malzeme DC n Ve f ap ae

4 8000 100 840 4 4
5 6400 100 840 5 5
Yumusak celikler, 6 5300 100 840 6 6
Karbon celikleri,
Alasimli celikler (180 - 280HB), 8 4000 100 740 8 8
10 3200 100 680 10 10
12 2700 100 570 12 12
4 4800 60 210 2 4
5 3800 60 210 2.5 5
On sertlestirilmis celikler (<45HRC), 6 3200 60 230 3 6
Alasim takim celikleri 8 2400 60 240 4 8
10 1900 60 270 5 10
12 1600 60 260 6 12
4 4800 60 280 4 4
M 5 3800 60 280 5 5
Ostenitik paslanmaz celikler, 6 3200 40 300 6 5
Ferritik and martensitik paslanmaz celikler,
Titanyum alasimlari 8 2400 60 320 8 8
10 1900 60 350 10 10
12 1600 60 340 12 12
4 4000 50 250 2 4
5 3200 50 250 2.5 5
. Sertlestirilmis paslanmaz celikler, 6 2700 50 290 3 6
Kobalt krom alasimlari 8 2000 50 260 4 8
10 1600 50 230 5 10
12 1300 50 210 6 12
4 2000 25 93 1.2 4
5 1600 25 95 1.5 5
. . 6 1300 25 96 1.8 6
Istya direncli alasimlar
8 990 25 100 2.4 8
10 800 25 120 3 10
12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

1. VQ kaplama daha dusik elektrik iletkenligine sahiptir, bu nedenle distan temasli tip (elektrik iletken] takim ayarlayici
calismayabilir.
Takim uzunlugunu olcerken, liitfen elektronik olmayan temasli tip takim ayarlayicisi veya lazer tipi takim ayarlayicisi kullanin.

2. Suda c¢oziinebilir sogutma sivisi kullanimiyla paslanmaz celik, titanyum alasimlari ve isiya direncli alasimlarin etkili bir

sekilde kesilmesi saglanabilir

. Bliylik aciyla rampalama yaparken, lutfen yliksek baglama kuvvetine sahip bir tutucu kullanin

. Belirtilen kesme degerinden daha derin sartlarda rampalama yapabilmek icin litfen prosesi birkac adima boliniiz.

5. Tezgah sartlari yada parcanin baglanma sartlari rijit degilse, titresim ve ses geliyorsa, lutfen devir ve ilerleme degerlerini
belirli oranlarda azaltiniz.

~ow
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VQ4MVM

RAMPALAMA ACISINA GORE iLERLEME DEGERLERI

kanal frezeleme ilerleme %

Malzeme DC
1° 5° 10° 15° 20° 25° 30°
4 100 90 80 80 60 60 60
5 100 90 80 80 60 60 60
Yumusak celikler, 6 100 90 80 80 60 60 60
Karbon celikleri,
Alasimli celikler (180 - 280HB), 8 100 %5 %0 %0 %0 5 75
10 100 95 95 95 90 80 80
12 100 95 95 95 90 80 80
4 80 70 60
5 80 70 60
On sertlestirilmis celikler (<45HRC), 6 80 70 60
Alasim takim celikleri 8 70 60 50
10 70 60 50
12 70 60 50
4 90 80 70 50
M 5 90 80 70 50
Ostenitik paslanmaz celikler, 5 90 80 70 60
Ferritik and martensitik paslanmaz celikler,
Titanyum alasimlari 8 90 80 70 60
10 80 70 60 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
. Sertlestirilmis paslanmaz celikler, 6 90 80 70 60 60
Kobalt krom alasimlari 8 90 80 70 40 40
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
. ) 6 90 80
Istya direncli alasimlar
8 90 80
10 80 70
12 80 70

1. VQ kaplama daha dusik elektrik iletkenligine sahiptir, bu nedenle distan temasli tip (elektrik iletken] takim ayarlayici
calismayabilir.
Takim uzunlugunu olcerken, liitfen elektronik olmayan temasli tip takim ayarlayicisi veya lazer tipi takim ayarlayicisi kullanin.

2. When performing ramping, please use the feed rate shown on the previous page multiplied by the coefficient.Rampalama
yaparken, litfen bir onceki sayfada belirtilen ilerleme degerini katsayisiyla carpiniz.

3. Suda c¢dziinebilir sogutma sivisi kullanimiyla paslanmaz celik, titanyum alasimlari ve isiya direncli alasimlarin etkili bir
sekilde kesilmesi saglanabilir

4. Blylk aciyla rampalama yaparken, lutfen yliksek baglama kuvvetine sahip bir tutucu kullanin
Ayni zamanda tezgah ve is parcasi rijit degilse yada takimin kesme kenarinda ufalanmalar gézlemlenirse rampalama acisini
ve ilerleme degerini ayarlayiniz.

5. Belirtilen kesme degerinden daha derin sartlarda rampalama yapabilmek icin litfen prosesi birkac adima bélindz.
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NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

FREZELEME iCIN KAPLAMA KARBUR KALITESI

GELISMiS ASINMA DIiRENCI

Yeni gelistirilen Al-Rich kaplama teknolojisi ile yliksek Al icerik oranina sahip (AL TiJN'nin sertlik derecesi cok
ylksektir. Bu da oksidasyon ve asinma direncini dnemli derecede arttirir.

GELiSMiS TERMAL SOK DiRENCI

Bu yeni serinin asiri 1siya direncli olmasi, yalniz kuru kesme sirasinda degil, kesici uclarin genelde termal catlama
egimi gosterdigi 1slak kesme sirasinda da olagantisti stabilite saglar.

Grafiksel gosterim

MUKEMMEL YAPISMA DIiRENCI

Pirlzsiz ylzey.

USTUN ASINMA DIiRENCI
Yeni gelistirilen Al-Rich kaplama.

STABIL iSLEMEDE MUKEMMEL KIRILMA DIRENCI

Yeni gelistirilen baglayici katman.

EN UST DUZEY STABILITE iCiN CATLAMA DIRENCI

Ozel sinterlenmis karbiir altyap.




NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

TAKIM OMRU STANDARTLARINI YENI BASTAN YAZAN
KOMPLE KAPLAMA TEKNOLOJISI

YENI GELISTIRILEN AL-RiCH KAPLAMA SAYESINDE

Aliminyum titanyum nitrr (ALTi)N, son derece

sert ve Islya dayanikli 6zelliklerinden dolayi kesici
takimlarin kaplanmasinda yaygin olarak kullanilan bir
aliminyum ve titanyum bilesigidir.

(ALTiJN nin sertligi Al icerik orani arttikca artar, ancak
geleneksel teknolojide Al icerik orani %601 astifinda
kristal yapisi degisir ve (AL Ti)N'nin sertligi azalir.

Mitsubishi Materials'in orijinal teknolojisine dayali
yeni bir kaplama prosesi kullanmaktadir. Bu proses
Al-Rich kaplamanin, Al icerigin artmasi durumunda
dahi kristal yapisini degistirmedigi bir yontemdir. Bu
yontem daha yuksek Al icerigi ve daha yiksek sertlik
saglamaktadir (AL TiN.

[ Yiiksek Sertlik Fazi O Yumusak Faz

Altyapi

Farkli boyutlardaki atomlarin birlesimi olagandiistii sert bir kristal
yapi olusturur.

olusur.

Kaplamanin Sertligi (HV)

MV1000 serisi kristal gérinimi

5000 - _ i} .
Al-Rich teknoloji M
4000 1 Konvansiyonel \ " ‘
(ALTIN ~ o Yeni Teknoloji
3.000 ~ Yiiksek Al icerikli
(AL, Ti)N
2.000 Geleneksel
Teknoloji
1.000 | .
T .
0 60 .

Al icerigi (% at)
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NO035: MV1000 Serisi

MV1020/MV1030

FREZELEME iCIN KAPLAMA KARBUR KALITESI

MV1020

Bu kalite, gelismis asinma ve termal sok direncine sahiptir. Ayrica 6zellikle celik ve duktil dokme demir isleme
sirasinda gorilmemis kesme hizlarinda istikrarli kesme saglayarak isleme siresini blyuk olctde kisaltir.

MV1030

Yeni Al-Rich kaplama ayrica miikemmel asinma direnci saglar. Ozellikle sorunlu 1slak kesme sirasinda ve
paslanmaz celiklerin islenmesi sirasinda ani kirilmalara karsi benzersiz performans elde edilmistir.

Malzeme ISO CvD Malzeme ISO CvD Malzeme [ISO CvD

M10
M20
. Paslanmaz Dokme
Celik M Celik Demir
! M30
M40

1. MV1030 ile paslanmaz celik isleme sirasinda kuru kesme tavsiye edilir.

MV1030
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MV1000 SERISI

KESME PERFORMANSI

MV1030

ARALIKLI KESME SIRASINDA ALASIM CELIKTE KIRILMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

MV1030, darbeli kesme sirasinda dahi mikemmel kirilma direnci sayesinde yiiksek ilerlemeli isleme kapasitesine

sahiptir.

Malzeme 42CrMo4

Takim ASX445

Kesici ug SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/dk) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 1 1 1 1 1
Kesme yontemi Kuru kesme 0 o1 0.2 02 o4 09

Maksimum ilerleme (mm/t.)

PASLANMAZ CELIK iSLEME SIRASINDAKI ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

MV1030 kesilen kenarda hasarlarini azaltir ve takim omrinin 6nemli derecede uzamasi beklenebilir.

Malzeme 1.4301, X5CrNi18-9 05
Takim ASX445 E 04 ,
Kesici uc SEMT13T3AGSN-JM = P / /
Ve (m/dk) 180 g 0 / /
fz [mm/dis) 0.2 § 0.2
ap (mm) 2.0 E { f
o 0.1
ae (mm) 100 = J
Kuru kesme = 0 ‘ ‘

Kesme yontemi

0.5 1 1.5 2
Kesme Uzunlugu

o

Tek kesici uc

iSLEME SONRASINDA 0.8 M

MV1030

iSLEME SONRASINDA 0.6 M

Geleneksel B

. Mvi030 WA

Geleneksel A

B : klasik Takim
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MV1000 SERISI

KESME PERFORMANSI

MV1020

ALASIM CELIK iSLEME SIRASINDAKi ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme 42CrMo4 _. 030
Takim WWX400 E

Kesici uc 6NMU1409080PNER-M o 0.20
Ve (m/dk) 300 £
. 0~
fz (mm/dis) 0.15 <

0.10
ap (mm) 3.0 2

P g /
ae (mm) 52 c
L
Kuru kesme 0 T T T J T

Kesme ydntemi 0 1 2 3 4 5

Tek kesici uc
Kesme Uzunlugu

KESME UZUNLUGU 2.4 M SONRASINDA ALINMISTIR

MV1020 Geleneksel A Geleneksel B

DUKTIL DOKME DEMIR iSLEME SIRASINDAKI ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme GGG70

Takim WJX14

Kesici uc JOMU140715ZZER-M

Ve (m/dk) 220

fz (mm/dis) 1.0

ap (mm) 1.0

ae (mm) 45 ]

Kesme yéntemi Kuru kesme 0 5 10 15 20 25 30 3

Tek kesici
ek kesici ug Kesme Uzunlugu

12.8 M

30.4 M 13.6 M

Geleneksel A Geleneksel B eleneksel C

50 M. Mv1020 AR B C:klasik Takim
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MV1000 SERISI

KESME PERFORMANSI

MV1020

DUKTIL DOKME DEMIR iSLEME SIRASINDAKi ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme 6GG70 _ 025
X
Takim AHX440 E 02 M / /
Kesici uc NNMU130508ZEN-M @ // /
Ve (m/dk) 300 é 0.15 —
o
fz (mm/ dis) 0.1 < // /
ap (mm] 20 g " A
e
ae (mm) 52 c
K 005-—7
Kesme ydntemi Kuru kesme
Tek kesici uc 0 T T T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14 16

Kesme Uzunlugu
KESME UZUNLUGU 4.0 M SONRASINDA ALINMISTIR

Geleneksel A Geleneksel B

MV1020 Geleneksel C Geleneksel D

ALASIM CELIK iSLEME SIRASINDAKi ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme 42CrMo4 0.3
Takim WSX445 T 025
Kesici ug SNMU140812ANER-M % 02 / /
Ve (m/dk) 300 é / /
fz (mm/dis) 0.2 § 015 / /
ap (mm] 20 N
ae (mm) 100 E _/ /—
Kesme ydntemi Kuru kesme ;_% D‘Os_k
0 : ! 1
0 5 10 15

Kesme Uzunlugu

KESME UZUNLUGU 6.0 M SONRASINDA ALINMISTIR

3 6 M KESME UZUNLUGUNDA
12 M KESME UZUNLUGU ELDE TALAS OLUSUMU
EDILDI GERCEKLESTI

MV1020 Geleneksel A

M :.Mv1020 AMBT C  D:klasik Takim 51
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MV1000 SERISI

KESME PERFORMANSI

MV1020

HADDELENMIS CELIK iCIN ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme St 44-2 0.3
Takim ASX445 E 025
Kesici uc SEMT13T3AGSN-JM % 0.2 /
Ve [m/dk) 300 g _/
2 (mm/ dis) 0.2 50 /"
ap (mm) 2.0 § 0.1 7
ae (mm) 100 £ o _—k/_/
Kesme yontemi Kuru kesme >‘-C° /
° 0 10 2 30 40 50

Kesme Uzunlugu

KESME UZUNLUGU 12.8 M SONRASINDA ALINMISTIR

40 M KESME UZUNLUGU ELDE  ASINMA iLERLEDI VE ALTYAPI
EDILDi ACIGA CIKTI

MV1020 Geleneksel

KARBON CELIK iSLEME SIRASINDAKi ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme Ck55 0.3
Takim ASX445 E 025 /
Kesici uc SEMT13T3AGSN-JM E s /

o 02
Ve (m/dK] 200 e / /
fz (mm/ dis) 0.2 50 / /
ap (mm) 2.0 E 0.1
ae (mm) 100 < o0 J ’/
Kesme yontemi Islak kesme >'-% M

" ? : ; : T

Kesme Uzunlugu

KESME UZUNLUGU 2.0 M SONRASINDA ALINMISTIR

TERMAL CATLAKLAR NEDENIYLE KESME UZUNLUGU
10 M KESME UZUNLUGU ELDE EDILDi 2 M OLDUGUNDA TALAS OLUSTU

’~

o= T Kesme yiizii ceee

eeeee Ana kesme kenari eeeee

XXX XY S|I.|C| XXX XY

MV1020 Geleneksel

W Mv1020 M : klasik Takim
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MV1000 SERISI

KESME PERFORMANSI

MV1020

DUKTIL DOKME DEMIR iSLEME SIRASINDAKi ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme G 5502 0.3
Takim ASX445 E 025
Kesici uc SEMT13T3AGSN-JM % 0.2 X
Ve (m/dk) 250 e /
fz (mm/dis) 0.2 50" /
ap (mm) 2.0 E 0.14—
ae (mm) 100 % 0.05
Kesme yontemi Kuru kesme =
0 T T T 1

KESME UZUNLUGU 4.4 M SONRASINDA ALINMISTIR

KESILEN UZUNLUK 4.4 M
OLDUKTAN SONRA iSLEME
DEVAM EDILEMEDI

9 M VEYA DAHA FAZLA KESME
UZUNLUGU ELDE EDILDi

MV1020

T

N

4 6 8 10
Kesme Uzunlugu

DUKTIL DOKME DEMIR iSLEME SIRASINDAKI ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

ISLAK KESME
Malzeme GGG70 0.4
Takim ASX445 £ /
Kesici ug SEMT13T3AGSN-JM E 0.3 /
Ve (m/dk) 200 £ s
fz (mm/dis) 0.2 < / /
ap (mm) 2.0 2 o1
]
ae (mm) 100 _é -~ —
O
Kesme yontemi Islak kesme 0 T T T \

o

Kesme Uzunlugu

KESME UZUNLUGU 2.0 M SONRASINDA ALINMISTIR

KESILEN UZUNLUK 2.0 M
3.5 M KESME UZUNLUGU ELDE OLDUKTAN SONRA iSLEME
EDILDi DEVAM EDILEMEDI

Geleneksel

MV1020

W Mv1020 M : klasik Takim
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MV1000 SERISI

KESME PERFORMANSI

MV1020

DUKTIL DOKME DEMIR iSLEME SIRASINDAKi ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

KURU KESME

Malzeme GGG70

Takim ASX445

Kesici ug SEMT13T3AGSN-JM
Ve (m/dk) 200

fz (mm/dis) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100

Kesme yontemi Kuru kesme

KESME UZUNLUGU 3.6 M SONRASINDA ALINMISTIR

5.0 M KESME UZUNLUGU ELDE KAPLAMANIN SOYULMASI
EDILDI NEDENIYLE TALAS OLUSTU

MV1020 Geleneksel

W Mv1020 M : klasik Takim

Yan kenar Asinmasi (mm)

Kesme Uzunlugu
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MV1000 SERISI

KESICI UCLAR
.Celik

M Paslanmaz Celik

2
2

Birden cok faktore bagli olarak kesme kosullarinin degisebilecegini
unutmayin. Daha fazla ayrinti icin tavsiye edilen kesme kosullarina bakiniz.

(Bir kutuda 10 kesici ug)

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

Honlama:
. Dokme Demir ® & t.vuwarlak
©
o §g2 g RE/ .
Siparis numarasi Uygulama - E E S ° IC S S1 BS BCH Geometri
s €2 % 3

6NMU0906040PNER-M  Genel amacli kesme M () 9.0 53 61 1.6 04 WWwX200 EPSR 90°
6NMU0906080PNER-M  Genel amacli kesme M E @ 9.0 53 61 1.2 0.8
6NMUQ0906080PNER-R  Kesme kenari kuvveti M [} 9.0 53 6.1 1.2 0.8 b

RE e xd

IC S1

6NGU1409040PNER-L  Duslik kesme direnci G E @ @ 140 70 9.0 1.7 0.4 WWX400
6NGU1409080PNER-L  Dusiik kesme direnci G E @€ @ 140 70 90 13 0.8
6NGU1409040PNER-M  Genel amacli kesme G E @€ @ 140 70 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Genel amacli kesme G E @€ @ 140 70 90 13 0.8 EPSR 90°
6NMU1409040PNER-M  Genel amacli kesme M E @@ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NMU1T409080PNER-M  Genel amacli kesme M E @@ @ 140 7.0 9.0 1.3 0.8 a
6NMU1409160PNER-M Genelamaclikesme @M E ® @ 140 70 90 05 16 RE go
6NMU1T409200PNER-M  Genel amacli kesme M E © @ 140 70 90 05 20 ic | LSt
6NMU1409080PNER-R  Kesme kenari kuvveti M E @€ @ 140 70 90 13 0.8
6NMU1409160PNER-R  Kesme kenari kuvveti M E @ @ 140 70 9.0 05 1.6
6NMU1409200PNER-R  Kesme kenari kuvveti M E @@ @ 140 70 9.0 0.5 2.0
SNGU140812ANER-L Dusiik kesme direnci G E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 WSX445
SNGU140812ANER-M Genel amacli kesme G E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Genel amacli kesme M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 &}
SNMU140812ANER-R ~ Kesme kenari kuvveti M E @€ @ 140 84 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H Kesme kenari kuvveti M E @@ @ 140 8.4 - 1.5 1.2 &
JOMUO090512ZZER-L Dusilik kesme direnci M E @@ @ 9.525 473 — 088 1.2 WJX
JOMU140715ZZER-L Diisiik kesme direnci M E @@ @ 140 658 — 1.3 1.5
JOMUO090512ZZER-M Genel amacli kesme M E @ @ 9525 475 — 088 1.2 ==
JOMU140715ZZER-M Genel amacli kesme M E @ @ 140 663 — 1.3 1.5 RE BS
JOMU090512ZZER-R Kesme kenari kuvveti M E @ @ 9.525 483 — 0.88 1.2
JOMU140715ZZER-R Kesme kenari kuvveti M E @ @ 140 675 — 1.3 1.5
SNMU1206C05ZNER-M Dokme demir frezeleme M E @ @ 127 6.2 - 1.6 0.5 WSF406W
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NO035: MV1000 Serisi

. Celik

(Bir kutuda 10 kesici uc)

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

® @ Birden cok faktore bagli olarak kesme kosullarinin degisebilecegini
M Paslanmaz Celik unutmayin. Daha fazla ayrinti icin tavsiye edilen kesme kosullarina bakiniz.
- Honlama:
. Dokme Demir ® ¢ tvuwarlak
©
g o o
Siparis numarasi Uygulama . 5T 8 8 L S LE BS RE Geometri
c EN S T
€S om = =
n XTI = =
LOGU0904020PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 1.7 02
LOGUO0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 15 04
—
LOGU0904080PNER-L ) ) G E @ @ 8.7 43 76 12 08
Dusilik kesme direnci
LOGU0904100PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 10 10 -
LOGU0904120PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 08 1.2 BS
LOGU0904160PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 05 1.6
LOGU0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.7 02
LOGU0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 16 04
LOGU0904080PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 12 08
Genel amacli kesme
LOGU0904100PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 10 10
LOGU0904120PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 09 12
LOGU0904160PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 05 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @ @ 124 70 113 3.0 02
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 70 113 25 1.0
LOGU1207120PNER-L ) ) G E @ @ 124 70 113 24 1.2
Disilik kesme direnci
LOGU1207160PNER-L G E @€ @ 124 70 113 18 1.6
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 70 13 1.2 24
RE
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 06 3.0 BS
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 70 113 04 32
LOGU1207020PNER-M G E @ @ 124 70 113 3.0 0.2
LOGU1207040PNER-M G E @€ @ 124 70 113 28 0.4
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 70 113 24 08
LOGU1207100PNER-M G E @ @ 124 70 113 23 1.0
LOGU1207120PNER-M G E @ @ 124 7.0 113 2.1 1.2
Genel amacli kesme
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.7 1.6 .S |
LOGU1207200PNER-M G E @€ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @€ @ 124 70 113 1.0 24
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 70 113 05 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 70 113 03 3.2

2/3
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MV1000 SERISi - KESICi UCLAR

. Celik

M Paslanmaz Celik

*
*

Birden cok faktore bagli olarak kesme kosullarinin degisebilecegini
unutmayin. Daha fazla ayrinti icin tavsiye edilen kesme kosullarina bakiniz.
Honlama:

. Dékme Demir @ @ t.vuwarlak S:Pahli+ Yuvarlak
©
g o o

Siparis numarasi Uygulama . 5T 8 8 IC S S1 BS RE Geometri

c EN S T

€ oo = =

n XIT = =
NNMU130508ZER-L Diisik kesme direnci M E @@ @ 134 577 — 1.0 0.8 AHX440/475
NNMU130508ZEN-M Genel amacli kesme M E @ @ 134 557 — 1.0 0.8
NNMU130532ZEN-M Genel amacli kesme M E @@ @ 134 557 — — 3.2
NNMU130532ZEN-R Kesme kenari kuvveti M E @ @ 134 547 — — 3.2 Bs .

.L‘ .S |

SEET13T3AGEN-JL Finis-hafif kesme E E @€ @ 134 397 — 1.9 15 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM Hafif-kaba kesme M S @ @ 134 397 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-JH Orta-agir kesme M S @ @ 134 397 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-FT Dokme demir frezeleme M S @ @ 13.4 397 — 1.9 1.5
SOET12T308PEER-JL Finis-hafif kesme E E @€ @ 127 397 — 1.4 0.8 ASX400
SOMT12T308PEER-JM  Hafif-kaba kesme M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JH  Orta-agir kesme M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8
SOMT12T320PEER-FT  Agir darbeli kesme M E @ @ 127 397 — 05 20

(Bir kutuda 10 kesici uc)

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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MV1000 SERISI

FREZELEME ICiN KAPLAMA KARBUR KALITESI

GENIS BiR KESME HIZLARI ARALIGINI KAPSAR (WWX400 iLE KURU KESME)

Malzeme Ozellikler Kalite Ve
MV1020 305 (250 - 360)
. MV1030 235 (190 - 280)
Yumusak Celik <180HB
MP6120 245 (200 - 290)
MP6130 235 (190 - 280)
MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
180-280HB
MP6120 205 (160 - 250)
Karbon Celik MP6130 200 (155 - 245)
Alasimli Gelik MV1020 260 (210 - 310}
MV1030 200 (155 - 245)
280-350HB
MP6120 200 (155 - 245)
MP6130 195 (150 - 240)
MV1030 180 (155 - 200)
M Paslanmaz Celik >200HB MP7130 175 (150 - 200)
VP15TF 175 (150 - 200)
MV1020 255 (200 - 310)
Cekme direnci MV1030 205 (160 - 250)
<450MPa MP6120 205 (160 - 250)
[ ) MP6130 205 (160 - 250)
Duktil Dokme Demir
MV1020 225 (160 - 290)
Cekme direnci MV1030 170 (130 - 210)
>450MPa MP6120 170 (130 - 210)

MP6130 170 (130 - 210)




NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

WWX200/400

KESME HIZI (KURU KESME)

MV1020 MV1030
" ae ae
Malzeme Ozellikler Kosullar
20.5 DC 20.8 DC DC (Kanal) 20.5 DC 20.8 DC DC (Kanal)
Vc Vc
) ) 300 (250-350) | 280 (230-330) | 250 (200-300) | 230 (190-270)|210 (170-250) | 190 (150-230)
Yumusak Celik <180HB
¢ 290 (240-340) | 260 (210-320] | 240 (190-290) | 230 (190-270) | 210 (170-250} | 190 (150-230)
Karbon Celik 180-350HE ° 260 (210-310) | 240 (190-280) | 210 (160-260) | 200 (160-240) | 180 (140-220) | 160 (120-200)
Alasiml Celik [ 250 (200-300) | 230 (180-270] | 200 (150-250) | 200 (160-240) | 180 (140-220) | 160 (120-200)
_ = = = 180 (160-200)| 160 (140-180) —
Paslanmaz Celik —
— — — 170 (150-190)| 150 (130-170) —
Cekme direnci ) 240 (200-310) | 220 (170-280] | 200 (150-260) | 210 (170-250) | 190 (150-230) | 170 (130-210)
o ~ <450MPa ¢ 230 (190-300] | 210 (160-270) | 190 (140-250) {210 (170-250) | 190 (150-230) | 170 (130-210)
Duktil Dokme Demir
Cekme direnci ° 210 (160-280) [ 190 (140-250) [ 160 (120-210) | 170 (130-210) | 150 (110-190)| 130 [ 90-170)
<800MPa [ 200 (150-270) | 180 (130-240) | 150 (110-200) | 170 (130-210) | 150 (110-190) {130 ( 90-170)

WWX200/400

KESME HIZI (ISLAK KESME)

MV1020 MV1030
" ae ae
Malzeme Ozellikler Kosullar
20.5DC 20.8 DC DC (Kanal) 20.5DC 20.8 DC DC (Kanal)
Vc Vc
) ) 220 (210-230) [ 190 (180-210) | 180 (160-190) [ 140 (130-150) | 120 (110-130)| 110 (100-120)
Yumusak Celik <180HB
¢ 210 (200-220) | 180 (170-200) | 170 (150-180) [ 140 (130-150) | 120 (110-130)| 110 (100-120)
Karbon Celik 180-350HB ) 200 (190-210) [ 170 (160-190) | 160 (150-170) [ 140 (130-150) | 120 (110-130)| 110 (100-120)
Alasiml Celik c 190 (180-200) | 160 (150-180) | 150 (140-160) | 140 (130-150) | 120 (110-130) | 110 (100-120)
Cekme direnci ° 200 (180-240) | 180 (150-220) | 150 (130-200) [ 160 (140-180) | 140 (120-160)| 120 (100-140)
o ~ <450MPa [ 190 (170-230){ 170 (140-210) | 140 (120-190) | 160 (140-180) | 140 (120-160) | 120 (100-140)
Duktil D6kme Demir
Cekme direnci ) 180 (170-210) | 160 (150-190) | 140 (120-160) | 150 (140-160) | 130 (120-140) | 110 (100-120)
<800MPa ¢ 170 (160-200) | 150 (140-180) [ 120 (110-150) | 150 (140-160) | 130 (120-140) [ 110 (100-120)

1. Tavsiye edilen kesme hizi, 2 mm kesme derinligine gore hesaplanmistir. Kesme hizini, kesme derinligindeki artisa karsilik
gelecek miktarda azaltin.

Kesme kosullari: @: Diiz kesme @: Genel kesme #: Darbeli kesme
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MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

WWX200

KESME DERINLIiGi/DiS BASINA iLERLEME

KURU VE ISLAK KESME
ae
N 20.5DC 20.8DC DC (Kanal)
Malzeme Ozellikler Kosullar
ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
. [ X 7 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Yumusak Celik <180HB
[ 2 M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — — —
Karbon Celik ( X 2 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Al U Celik 180-350HB
asimli Celi [ 2 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — - -
Cekme direnci ( X 2 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
o ~ <450MPa ¢ MR 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Duktil Dokme Demir
Cekme direnci (Y L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
<B800MPa [ M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

1. Kesme kosullarini uygulamaya gére ayarlamak icin yukaridaki tabloya basvurun.

WWX400

KESME DERINLiGi/DiS BASINA iLERLEME

KURU VE ISLAK KESME
ae
N 20.5DC 20.8 DC DC (Kanal)
Malzeme Ozellikler Kosullar
B o Ew v B w
) o¢ L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Yumusak Celik <180HB
[ MR <4.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Karbon Celik o¢ L,M <4.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Al g 180-350HB
asimbi Celik c M,R <4.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Paslanmaz Celik — LM <20 0.13(0.10-0.15) | L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
Cekme direnci eo¢c LM <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
o ~ <450MPa ¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Duktil Dokme Demir
Cekme direnci o¢ LM <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
<800MPa [ 2 MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

1. Kesme kosullarini uygulamaya gére ayarlamak icin yukaridaki tabloya basvurun.

Kesme kosullari: @: Diiz kesme @: Genel kesme #: Darbeli kesme




NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

WSX445

KESME DERINLiGi/DiS BASINA iLERLEME

KURU VE ISLAK KESME

WSX445
KESME HIzZI
KURU VE ISLAK KESME
MV1020 MV1030
Malzeme Ozellikler Ve \3
Kuru Kesme Islak kesme Kuru Kesme Islak kesme
Yumusak Celik <180HB 300 (200 - 400) 220 (120 - 320) 250 (200 - 300) 150 (100 - 200)
Karbon Celik 180-350HB 260 (170 - 350) 200 (100 - 300) 220 (170 - 270) 120 ( 80 - 160)
Alasimli Celik 280-350HB 180 (100 - 250) 150 (100 - 200) 180 (100 - 250) 120 ( 80 - 160)
M Paslanmaz Celik — — — 200 (150 - 250) —
) ) Cekme direnci <450MPa 240 (130 - 350) 200 (130 - 250) 160 (110 - 240) 150 (100 - 200)
Duktil Dokme Demir - -
Cekme direnci <800MPa 220 ( 80 -350) 180 ( 80 - 230) 180 (110 - 250) 140 ( 80 - 200)

Malzeme Ozellikler ﬁ ‘ ‘ ‘ ﬁ
L LM M M, R R, H
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
. 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Yumusak Gelik <180HB 01-020 "0 012020 20 |(0.15-0.25) 0 |(0.15-0.25) 40 | (0.2-03 <0
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Karbon Celik 180-350H8 0.1-02) " 01020 0015025 20 |(0.15-025) 40 | (0203 0
Alasimli Celik
simli € 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
280-350H8 01-02) " li01-02 0 |0.15-025 0015025 40 | (0203 0
. 0.15 0.15 0.2
Paslanmaz Celik — (0.1-0.2) <1.0 (0.1-0.2) <2.0 (0.15-0.25) <3.0 - - - —
Cekme direnci 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<450MPa 01-020 "0 |0.1-02 20 |(0.15-0.25) 0 |10.15-0.25) 40 | (0.2-03 <0
Duktil Dokme Demir
Cekme direnci 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<800MPa 01-02 < f10.1-020 %0 {(0.15-025) 0 |(0.15-025) 40 | 0.2-03) <0
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NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

TALAS KIRICI SECME TABLOSU

WJX09
= = =

Malzeme Ozellikler L M R
Kosullar ap Kosullar ap Kosullar ap
Yumusak Celik <180HB [ N J <1.0 ( X 2 <15 cH <15
Karbon Celik, Alasimli Celik 180-350HB [ N 7 <1.0 [ N 7 <1.5 ( 24 <1.5
M Paslanmaz Celik — <1.0 <1.0 — —
Duktil Dékme Demir Cekme direnci <450MPa [ X 2 <1.0 [ X 2 <1.5 cH <1.5
Cekme direnci <800MPa ( X 2 <1.0 ( X 2 <1.0 c¥ <1.0

WJX14
= = =

Malzeme Ozellikler L M R
Kosullar ap Kosullar ap Kosullar ap
Yumusak Celik <180HB ([ X 2 <2.0 ([ X 2 <3.0 cH <3.0
Karbon Celik, Alasimli Celik 180-350HB [ X 2 <2.0 oc <3.0 cH <3.0
M Paslanmaz Celik — <2.0 <1.5 = =
Duktil Dékme Dermir Cekme direnci <450MPa [ N 7 <2.0 [ N 7 <3.0 — —
Cekme direnci <800MPa ( X 2 <2.0 ([ X 2 <2.0 — =

Kesme kosullari: @: Diiz kesme @: Genel kesme #: Darbeli kesme



NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

WJX09
KESME HIZI (KURU KESME)

MV1020 MV1030
Malzeme Ozellikler
Ve Ve
Yumusak Celik <180HB 230 (180 - 280) 160 (100 - 220)
Karbon Celik, Alasimli Celik 180-350HB 220 (170 - 270) 150 ( 80 - 220)
) <200HB — 160 (130 - 200)
M Paslanmaz Celik

>200HB — 140 ( 80 - 200)
o ) Cekme direnci <450MPa 210 (160 - 260) 160 (120 - 210)

Duktil Dokme Demir - -
Cekme direnci <800MPa 190 (140 - 240) 130 ( 90-170)

WJX09

KESME DERINLIiGi/DiS BASINA iLERLEME

KURU KESME
DCX = 25,28 (Z=2) | DCX =25, 28 (Z=3) DCX 2 32
Malzeme Ozellikler ‘ ap
fz fz fz

<0.5 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4-2.0) 1.5(0.5 - 2.0)
M,R <10 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
Yumusak Celik <180HB <15 0.6 (0.3-1.0) — 0.8(0.4-1.2)
. <0.5 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8 (0.3-1.0) 1.0 (0.4 - 2.5)
<05 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4-2.0)
M,R <10 0.8 (0.3-1.0) 0.7(0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
ifar;s:h(;&lzil:(k 180-350HB <15 0.5(0.3-0.7) - 0.7(0.3-1.0)
L <0.5 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
<1.0 0.7 (0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.7 (0.2-1.0)
. <05 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0)
- [S— 3 <1.0 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
v <0.5 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
o M,R  <1.0 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
ffgg;,lepi're”“ <15 0.5(0.3-0.7) = 0.7(0.3 - 1.0)
. <05 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
Duktil Dkme Demir <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 0.8(0.2-1.2)
R <0.5 1.0(0.2-1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)
Cekme direnci ' <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.6(0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
<B00MPa . <0.5 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<1.0 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)

1. Talaslari etkili bir sekilde bosaltmak icin isleme sirasinda hava lifleme kullanin. Hava iifleme cihaziyla da etkin talas tahliyesi
yapilamadiginda
1slak kesme yapilmasi onerilir.
2. Islak kesme ile takim 6mri kuru kesmeye gore daha kisa olabilir. Kuru kesme dnerilen uygulamalarda islak kesme
yapildiginda kesme hizini %25 oraninda azaltin.
3. Buyik titresim olustugunda, kesme kosullarini diistrin.
4. Darbeli kesme icin kesme ve ilerleme hizlarini %20 oraninda azaltin.
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MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

WJX14
KESME HIZI (KURU KESME)

MV1020 MV1030
Malzeme Ozellikler
Ve Ve
Yumusak Celik <180HB 220 (170 - 270) 130 ( 80-180)
Karbon Celik, Alasimli Celik 180-350HB 200 (150 - 250) 120 ( 60-180)
<200HB — 160 (130 - 200)
M Paslanmaz Celik
>200HB — 140 (100 - 200)
) Cekme direnci <450MPa 200 (150 - 250) 150 (100 - 200)
Duktil Dokme Demir
Cekme direnci <800MPa 180 (130 - 230) 120 ( 80-160)




NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

WJX09

KESME DERINLIiGi/DiS BASINA iLERLEME

KURU KESME
DCX = 50, 52 DCX 2 63
Malzeme Ozellikler ﬁ ap
fz fz
<1.0 1.5 (0.6 - 2.5) 1.7 (0.6 - 2.8)
<1.5 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
M,R <20 1.2 (0.6 - 2.0) 1.3 (0.6 - 2.5)
Yumusak Celik <180HB <25 0.8(0.3-1.5) 1.0 (0.3-1.6)
<3.0 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1.0 1.2 (0.4 - 2.0) 1.2 (0.4 - 2.0)
L <15 1.0 (0.4 -1.8) 1.0 (0.4 - 2.5)
€2.0 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<15 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
M,R <20 1.0 (0.5 - 1.5) 1.2 (0.5 -2.0)
C—TE ot
<1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0 (0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
M <1.0 1.0(0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
<200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
M Paslanmaz Celik <1.5 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
" <1.0 1.0 (0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
120048 <15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
- <15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<15 1.3(0.5-1.8) 1.5 (0.5 - 2.0)
MR <20 1.2(0.5-1.8) 1.3 (0.5 -2.0)
Cekme direnci <25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<450MPa <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.2(0.3-2.0) 1.2(0.3-2.0)
DUkl Dékme Demir L <1.5 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<2.0 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<1.0 1.3(0.4-1.8) 1.5 (0.4 - 2.0)
M <15 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
Cekme direnci <2.0 1.0(0.4-1.5) 1.2(0.4-1.8)
<800MPa <1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)

1. Talaslari etkili bir sekilde bosaltmak icin isleme sirasinda hava lfleme kullanin. Hava iifleme cihaziyla da etkin talas tahliyesi
yapilamadiginda
1slak kesme yapilmasi onerilir.
2. Islak kesme ile takim 6mrii kuru kesmeye gore daha kisa olabilir. Kuru kesme dnerilen uygulamalarda islak kesme
yapildiginda kesme hizini %25 oraninda azaltin.
. Biiyik titresim olustugunda, kesme kosullarini diisirin.
4. Darbeli kesme icin kesme ve ilerleme hizlarini %20 oraninda azaltin.
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NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

VPX200/300

KESME HIZI (KURU KESME)

= 2e
L C £0.25 DC 0.25 - 0.5 DC 0.5 - 0.75 DC DC (Kanal)
Malzeme Ozellikler = .
E] Onerimiz
g MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
X .
, 280 230 270 220 220 180 220 180
Yumusak Celik <180HB ®€ L M 1520-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|[170-260) [140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
180-280HB ec L M
Karbon Celik (170-260) (140-210){(160-240) (130-200)|(130-200) (110-160)|(130-200) (130-200)
Alasimli Gelik 280_350HB ee L u 180 180 170 170 140 140 140 140
(140-210) (140-210){(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB LM = o0 (130-200) (110-160) (110-160)
M Paslanmaz Celik
150 140 110 110
>200HB L M ~  (110-180) (100-160) (80-130) (80-130)
Cekmedirenci g\ 200 150 190 140 170 125 170 100
<450MPa (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
Duktil Dokme Demir - :
Cekmedirenci g | 180 150 170 140 150 125 150 150

<800MPa

(140-250) (100-200)

(130-240) (90-190)

(120-210) (80-170)

(120-210) (120-210)

ISLAK KESME
= -
. N <0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75DC DC (Kanal)
Malzeme Ozellikler 3 .
] Onerimiz
g ) MVIOZ0 MVI030 | MVI020 MVI030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
X . .
_ 210 140 200 130 150 100 150 100
Yumusak Gelik <180HB ®€ LM (150-290) (100-190)|(140-270) ( 90-180)|(110-180) [ 70-120)|(110-180) [ 70-120)
180 120 170 110 150 100 150 100
180-280HB ec L M
Karbon Celik (140-210) { 90-140)|(120-200) ( 80-130)|(110-180) ( 70-120)|(110-180) ( 70-120)
Alasimli Celik
im ¢ 140 120 130 110 120 100 120 120
280-350HB ®€ L M (110-160) ( 90-140)|( 90-150) ( 80-130)|( 80-140) ( 70-120)|( 80-140) ( 80-140)
Cekmedirenci g o\ 180 130 170 120 150 105 150 105
<450MPa (150-240) ( 80-180)|(140-230) ( 70-170)|(130-200) ( 60-150)|(130-200) ( 60-150)
Duktil Dokme Demir - :
Cekmedirenci g0 160 130 150 120 130 105 130 105

<800MPa

(130-210) ( 80-180)

Kesme kosullari: @: Diiz kesme @: Genel kesme #: Darbeli kesme

(120-200) ( 70-170)

(110-170) ( 60-150)

(110-170) ( 60-150)




NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

VPX200

KESME DERINLIiGi/DiS BASINA iLERLEME

KURU VE ISLAK KESME
DC
Malzeme Ozellikler ae Kosullar 016-018 020-025 028-063
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC ( X 2 <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
_ 0.25-0.5DC ( X 2 <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
Yumusak Celik <180HB
0.5-0.75DC [ X 7 <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
DC (Kanal) [ X J <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.08-0.12
<0.25DC [ X 7 <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC ( X 4 <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
180-280HB
0.5-0.75DC ( X 2 <b 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
Karbon Celik DC (Kanal) ec <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.08-0.12
Alagimli Celik <0.25DC (Y <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
0.25-0.5DC [ X 2 <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
280-350HB
0.5-0.75DC [ X 7 NA 0.08-0.12 <b 0.06-0.10 <6 0.08-0.12
DC (Kanal) [ X J <2 0.06-0.10 NA 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
M Paslanmaz Celik —
0.5-0.75DC <b 0.06-0.10 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Kanal) <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 NA 0.06-0.10
<0.25DC [ X 7 <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
o .~ Cekme direnci 0.25-0.5DC [ X J <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.15
Duktil Dokme Demir ~
<800MPa 0.5-0.75DC (X <b 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Kanal) [ X J <2 0.06-0.10 <b 0.06-0.10 NA 0.06-0.10

1. Bu kesme kosullari standart saftli tipleri (tip kodunun son harfi S olan) ve malafa saftl tipler icin tavsiye edilmelidir.
Eger isleme sirasinda tikirti, u¢ ufalanmasi vb. oluyorsa kosullari gerektigi sekilde degistirin
2. Asagidaki kosullarda takirti titresimi olma olasiligi daha fazladir. Kullanilan dis basina kesme ve ilerleme degerlerini tavsiye
edilen minimum kosullarda veya altinda tutun.
e Takimin kullanim boyu cok uzun oldugunda (uzun saft, vidal tip, vb.)
¢ Tezgahin rijitligi, is parcasi malzemesi veya is parcasi malzemesi atasmani alcak
e Cep frezeleme sirasinda kdse radyisi
. Radyiis yoniinde (ae) kesme derinliginin 0.5 DC veya daha fazla olmasi halinde agiz sayisi daha az olan bir tip énerilir.
4. Finis ylizey odakli islerde islak kesme 6nerilir. (Hizmet 6mri kuru kesmeye kiyasla daha kisadir.)
5. Kesici uc dnerilen kesme kosullarinin tstiinde veya uzun sireler boyunca kullaniliyorsa isleme sirasinda baglama vidasi
yorulabilir ve kirilabilir. Lutfen diizenli araliklarla yeni baglama vidasi kullanin.

w

Kesme kosullari: @: Diiz kesme @: Genel kesme #: Darbeli kesme



NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

VPX300

KESME DERINLIiGi/DiS BASINA iLERLEME

KURU VE ISLAK KESME
DC
Malzeme Ozellikler ae Kosullar 925 ?28-080
ap fz ap fz
<0.25DC [ X 7 < 0.10-0.20 < 0.10-0.30
) 0.25-0.5DC [ X 7 <N 0.10-0.15 <N 0.10-0.25
Yumusak Celik <180HB
0.5-0.75DC [ X J <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
DC (Kanal) [ X J <5 0.06-0.10 <b 0.08-0.15
<0.25DC [ X 7 <11 0.10-0.20 N 0.10-0.30
0.25-0.5DC [ X 7 <N 0.10-0.15 NI 0.10-0.25
180-280HB
0.5-0.75DC [ X 7 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
Karbon Celik DC (Kanal) ( X 2 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.15
Alagimli Celik <0.25DC eoc <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
0.25-0.5DC [ X 2 <11 0.08-0.12 <11 0.10-0.20
280-350HB
0.5-0.75DC [ X 7 <8 0.06 -0.10 <8 0.10-0.15
DC (Kanal) [ X 4 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.12
<0.25DC < 0.10-0.20 < 0.10-0.20
] 0.25-0.5DC < 0.08-0.15 NI 0.08-0.15
M Paslanmaz Celik —
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
DC (Kanal) <5 0.06 - 0.10 <5 0.06-0.10
<0.25DC [ X 7 <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.25
o . Cekme direnci 0.25-0.5DC [ X J <11 0.10-0.15 N 0.10-0.20
Duktil Dokme Demir i
<800MPa 0.5-0.75DC (X <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
DC (Kanal) [ X 7 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.12

1. Bu kesme kosullari standart saftli tipleri (tip kodunun son harfi S olan) ve malafa saftli tipler icin tavsiye edilmelidir.
=Eger isleme sirasinda tikirti, uc ufalanmasi vb. oluyorsa kosullari gerektigi sekilde degistirin.
2. Asagidaki kosullarda takirti titresimi olma olasiligi daha fazladir. Kullanilan dis basina kesme ve ilerleme degerlerini tavsiye
edilen minimum kosullarda veya altinda tutun.
e Takimin kullanim boyu cok uzun oldugunda (uzun saft, vidali tip, vb.)
¢ Tezgahin rijitligi, is parcasi malzemesi veya is parcasi malzemesi atasmani alcak
e Cep frezeleme sirasinda kdse radyisu
. Radyiis yoniinde (ae) kesme derinliginin 0.5 DC veya daha fazla olmasi halinde agiz sayisi daha az olan bir tip énerilir.
4. Finis yizey odakli islerde islak kesme 6nerilir. (Hizmet 6mri kuru kesmeye kiyasla daha kisadir.)
5. Kesici uc 6nerilen kesme kosullarinin tistiinde veya uzun sireler boyunca kullaniliyorsa isleme sirasinda baglama vidasi
yorulabilir ve kirilabilir. Baglama vidasini diizenli araliklarla degistirin.

w

68 Kesme kosullari: @: Diiz kesme @: Genel kesme #: Darbeli kesme



NO035: MV1000 Serisi

MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

AHX440S
KURU KESME
Ve
Malzeme Ozellikler fz ap ae
MV1020 MV1030
Yumusak Celik <180HB 300 (200 - 400) 245 (190 - 300) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Karbon Celik 180-280HB 260 (170 -350) | 210(150-270)  0.3(0.2-0.4) 3 <0.8DC
Alasimli Celik 280-350HB 180 (100 - 250) | 135( 90-180)  0.3(0.2 - 0.4) <3 <0.8DC
) <200HB — 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Paslanmaz Celik
>200HB — 140 ( 80 - 200) 0.2(0.1-0.3) <8 <0.8DC
o ) Cekme direnci <450MPa 240 (130 -350) | 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Duktil Dokme Demir
Cekme direnci <800MPa 220 ( 80 -350) 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC

1. Kesme kosullarini kesme uygulamalarina gére ayarlamak icin yukaridaki tabloya basvurun.
2. Yuzey finis kalitesine 6nem veriliyorsa, islak kesme yapilmasi dnerilir. (takim 6mri kuru kesme islemine gére daha kisadir)
3. Tavsiye edilen kesme derinligi u¢ geometrisine bagli olarak degisebilir.

5. Paslanmaz celikte iyi yiizey kalitesi icin sulu kesme 6nerilir. (Takim 6mri sulu kesme isleminde daha kisadir.)

AHX475S
KURU KESME
Ve
Malzeme Ozellikler fz ap ae
MV1020 MV1030
R 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Yumusak Celik <180HB R 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
M 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
R 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
180-280HB R 200 (150 - 250] | 120 (60 - 180) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
Karbon Celik M 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
Alasiml Celik R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
280-350HB R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<08DC
R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC
R 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Cekme direnci
<450MPa R 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
o ) M 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
Duktil Dokme Demir
R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
Cekme direnci
<800MPa R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC
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MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

WSF406W
KURU KESME
Ve
Malzeme Ozellikler Kosullar  ap fz ae
MV1020 MV1030
ap < 0.5 mm 300 (250 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC
2.0mm<ap<40mm 220 (190 -260) | 140 ( 80-200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  200(180-230) | 110 ( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
. ) Tensile strength ap < 2.0 mm 220 (190 - 260) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Gri Dokme Demir [ 2
<350MPa 2.0mm <ap<40mm 200 (180 -230) | 140 ( 80 -200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<75mm 180 (160-210) | 110( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
" ap < 2.0 mm 200 (180 - 230) | 140 ( 80 - 200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
2.0mm<ap<40mm 180 (160-210) | 110( 60-160) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm 150 (100-180) | 80( 40-120) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 230 (200 - 250) | 110 ( 60 - 160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 200(170-230) | 110( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 200 (170 -230) | 110( 60 -160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
Dukiil Dékme Dermir  TeNSILE strength < ap 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
<450MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 180 (150 - 200) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
" ap < 2.0 mm 160(130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  120( 90-150)| 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 230 (200 - 250) | 110( 60 -160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap 2.0 mm 200 (170 - 230) | 110( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<75mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 200 (170 -230) | 110( 60 -160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
Dukiil Dékime Dermir TeNSile strength < ap < 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 60 - 160) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC
<800MPa 20mm<aps<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 180 (150 - 210) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
o ap < 2.0 mm 160(130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  120( 90-150)| 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

Kesme kosullari: @: Diiz kesme @: Genel kesme #: Darbeli kesme
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MV1000 SERISI

ONERILEN KESME KOSULLARI

ASX445
KURU VE ISLAK KESME
ve &) @
Malzeme Ozellikler
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Yumusak Celik <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) UM | 0.3(0.2-0.4) JH
Karbon Celik 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.1-0.2) JL |[0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Alagimli Celik 280-350HB 180 (100-250){165 (100-230) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
M Paslanmaz Celik — - 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH

Cekme direnci JH,

+450MP3 240 (130-350)|190 (130-250) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) T
Duktil Dokme Demir

Cekme direnci JH,

2 450MPa 220 ( 80-350){110 ( 80-150) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) T

ASX400
KURU VE ISLAK KESME
Ve &) @
Malzeme Ozellikler
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Yumusak Celik <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM {0.25(0.10-0.35) JH
Karbon Celik 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15 (0.07-0.23) JL |0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Alagimli Celik 280-350HB 180 (100-250)| 165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL |0.15(0.10-0.25) JM [0.18(0.10-0.28) JH
M Paslanmaz Celik - - 220 (170-270) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM {0.20(0.10-0.30) JH
Cekme direnci JH,
E0MeS 240 (130-350){190 (130-250) 0.18 (0.10-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) T
Duktil D6kme Demir
Cekme direnci JH,
2 450MPa 220 ( 80-350){110 ( 80-150) 0.18(0.10-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) T
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AHX SERISI

YEDIGEN CIiFT TARAFLI KESICi UC
14 KESME KENARLI EKONOMIK KESICi UC



https://mhg-mediastore.net/B195/
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AHX SERISI

COK KOSELIi KESICI UCLU YUZEY FREZELEME TAKIMLARI

a i 2 P 6UcU DUSUK TEZGAHLARDA KABA VE FiNiS iSLEME iCiN iDEAL
# \ ﬁ, e @40 -160 mm (3 - 16 dig) aralifinda mevcuttur
_ é}\ ,s ¢ 14 kesme kenarli cift tarafli kesici uc
I " e Maksimum kesme derinligi APMX 3 mm
v q % * Sogutma sivisi delikli (@ 40 - 125 mm]

e Kesici uc kose radyusu 0.8 mm ve 3.2 mm

» P VERIMLI YUOKSEK HIZLI FREZELEME VE PROSES GUVENIRLILIiGi
Q @ 2 « 50 - 160 mm (4 - 12 dis) araliginda mevcuttur
3 e 14 kesme kenarli cift tarafli kesici uc
v » ; e Maksimum kesme derinligi APMX 1.6 mm
* Sogutma sivisi delikli (@ 50 - 160 mm)
> e ilerleme hizi 2 mm/dis ‘e kadar

ORTA VE BUYUK BOY TAKIM TEZGAHLARINDA GENEL KABA iSLEMLERI
iCiN IDEALDIR

e @63 -200mm (4 - 12 dis) aralijinda mevcuttur

¢ 14 kesme kenarli ¢ift tarafli kesici uc

e Maksimum kesme derinligi APMX 6 mm

* Sogutma sivisi delikli (@ 63 - 125 mm)]

DOKME DEMIRDEN MALZEMELERIN ORTA VE BUYUK BOY TAKIM
TEZGAHLARINDA GENEL KABA iSLENMESI iCiN iDEALDIR

e @80 -315 mm (8 - 44 dig) aralifinda mevcuttur

* 14 kesme kenarli cift tarafli kesici uc

e Maksimum kesme derinligi APMX 6 mm

* Yiksek rijidlikde Anfi-Fly (AF1) pabuclu sikma sistemi
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CELIKLERIN, PASLANMAZ CELIKLERIN VE DOKME
DEMIRIN iISLENMESI iCiN 14 KESME KENARLI CIFT
TARAFLI KESICi UC

R ) YEDiGEN CiFT TARAFLI EKONOMiK KESiCi U(,:

Daha iyi isleme verimliligi icin,daha disik kesme
direnci saglayan iki kat pozitif kesme kenari
geometrisi.

+*** KESME KENARI SAGLAMLIGI

Daha kalin uclar mikemmel saglamlik ve isleme
guvenligi saglar.

‘e=---- KESME KENARININ BASIT GORUNUSU

Kullanilmis ve kullanilmamis kdselerin kolayca ayirt
edilmesi ve takim kullanimini basitlestirmek icin.

COK CESITLi MALZEMELERIN iSLENMESI iCiN KALITELER

PVD . PVD

H10
H20 I
H30
H40
MP6120 MC5020
Celiklerin genel frezelenmesi icin HRSA ve Titanyum'un genel amacli frezelenmesi icin
MP6130 MP9120
Celiklerin darbeli frezelenmesi icin Dengesiz kosullar altinda HRSA ve Titanyumlarin
genel olarak islenmesi icin
MP7030
Paslanmaz celiklerin genel frezelenmesi icin MP9130
HRSA ve titanyum alasimlarinin darbeli ve genel
MP7130 frezelenmesi icin
Paslanmaz celiklerin genel frezelenmesi icin
XC5010
MP7140 Seramigin mukavemeti, yliksek hizlarda kesim
Dokim demirin genel amacli frezelenmesi icin sirasinda dahi stabil islemeyi mimkin kilar
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AHX440S / AHX475S / AHX640S

CELIK, PASLANMAZ CELIK VE DOKME DEMIRLERIN
ISLENMESINE YONELIK BENZERSIZ BiR YUZEY FREZESI

----------- ANORMAL UC KIRILMALARI VE GOVDE
HASARLARINI KONTROL ETMEK iCiN TASARLANDI

Benzersiz konik kesici uc altligi ve Anti Fly
mekanizmasi (A.F.1], kesici ucu giivenli bir sekilde
yerinde tutar. Kesici ucun dis kenari, govde ile temas
halinde degildir; bu da ani catlamalar halinde hasar
olusmasini dnler. Kalin kesici ug, altlik kullanma
ihtiyacini ortadan kaldirir.

AHX440S * o Temas yiizeyi

Sereeveesions iCTEN SOGUTMA DELIKLERI

Talas tahliyesini kolaylastirir ve talas yapismasini
engeller.

AHX475S

Yiiksek ilerlemeli isleme icin

Yiksek ilerleme, AHX475S ile 75° kdse acisina
(KAPR 15°) sahip bir kesici gévdesinde kullanilacak
bir RE = 3.2 mm kesici uc ayarlanarak mimkundur.
Maksimum kesim derinligi (APMX] 1.6 mm

ile sinirli olacaktir.

AHX475S

Y
MX =3.0 mm APMX = 1.6 mm
AHX440S AHX475S
L Kirici

AHX640S

A AHX4T75S, paslanmaz celikler ile uyumlu degildir.
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XC5010

SERAMIKLERIN MUKAVEMETI, YUKSEK HIZLARDA KESIM
SIRASINDA DAHIi STABIL ISLEMEYI MUMKUN KILAR

SEMENTE KARBUR VE SERAMIKLERIN YUKSEK SICAKLIK SERTLIiGi

Semente karbdr kesici uclar, sicakliklar 800 dereceyi
astiginda mukavemet bakimindan belirgin derecede Seramik

zayiflar. \
Ote yandan, seramik kesici uclarin mukavemeti Vekpare karbiir

ise bu yuksek sicakliklardan etkilenmez; bundan
dolayi da islemeyi saglamak icin yeterli isi Gretmek

uzere gerekli yiksek hizlar ve kesme derinlikleri ile
kullanilabilirler.

Sertlik (Hv)

Sicaklik 800 °C —

BENZERSIiZ TASARIM VE KAPLAMALI SERAMIK KALITESiNiN KOMBINASYONU, 1000 M/DK. KESME
HIZLARINDA DAHI STABIL iSLEMEYi MUMKUN KILAR

1000
~
N
500
£ Geleneksel
= seramik kalitesi
400
300
Geleneksel
kaplamali seramik kalitesi
200
100

0.2 0.4
fz (mm/dis)



XC5010

SERAMIKLERIN MUKAVEMETI, YUKSEK HIZLARDA KESIM
SIRASINDA DAHIi STABIL ISLEMEYI MUMKUN KILAR

YUZEYi DUZLESTIREN AL,0, KAPLAMA, KESME ISISININ iLETiMiNi BASTIRIR

Kesme isisinin seramik alt tabakaya iletimini bastiran bir AL,O, kaplama uygulanarak ve bir ylizey diizlestirme
islemi ile birlikte, is parcasi malzemesinin anormal dizeyde asinmasi ve yapismasi bastirilmis olur.

«eeeco YAPISMA GUCUNU iYILESTIREN TEKNOLOJI

I Mitsubishi Materials’in kendinden yapisma teknolojisi,
G S S e T (S ) seramik taban malzemesi ile kaplama tabakasi
Yiizey diizlestirmeli A0, s arasindaki yapismayi biyik olciide iyilestirir.

&
.essesseckeccoo SILISYUM NITRUR SERAMIK ALT TABAKA

Temel malzeme olarak yuksek tokluga sahip silikon
nitrir seramik alt tabaka kullanilmasi durumunda,
siinek dokme demir, yliksek sicakliklarda dahi

B e L A T O e e e L minimum mukavemet kaybiyla ultra yiksek hizda
frezelenebilir.

Malzeme GGG60
Takim AHX640S KESME
0C (mm) UZUNLUGU

C (mm 80 5 KAT
Ve (m/dk) 1000
fz (mm/dis) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 50
Kesme yontemi Kuru kesme

0 5 10 15

Kesme Uzunlugu

1.2 M iISLEMEDEN SONRA

XC5010 Kaplamasiz seramik kalitesi isleme videosu
Vc icin = 1200 m/dk.

M : xc5010 M A : Kaplamasiz seramik kalitesi 77


https://youtu.be/ntlZAsEAzV0
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NEW
XC5010

KESME PERFORMANSI

ASINMA KARSILASTIRMASI, GGG70 iSLEME - Vc = 1000 M/ DK.

Yiksek hizda kaba isleme sirasinda karbir kalitelerini belirgin derecede asan bir asinma direnci saglar.

0.7
Malzeme GGG70 .
1S
Takim AHX640S £
DC (mm) 80 G 05 /I
Ve (m /dk) 1000 £ o4
&
fz (mm/dis) 0.1 < 03 K’.‘//
= 0
C
ap (mm) 2.0 3 02 /
ae (mm) 40 c /
> 0.1
Kesme ydntemi Kuru kesme 4
Y Tek kesici u¢ 0 T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12

Kesme Uzunlugu
6 M iISLEMEDEN SONRA

XC5010 Geleneksel A

FiINISLENMIS YUZEY KARSILASTIRMASI, GGG70 iSLEME - Vc = 1000 M/ DK.

Yiksek kaliteli islenmis yiizey, 20 m kesme uzunlugundan sonra dahi korunur.

0.8
Malzeme GGG70 €
Takim AHX640S £ 0
DC (mm) 125 3
Ve (m/dk) 1000 € =]
)
fz (mm/dis) 0.1 N // == MK Kiric
2 =" FT Diiz iist
ap (mm) 2.0 S — uzus
(mm) 100 < Q
ae (mm
2 =4
Kesme yontemi Kuru kesme
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22
Kesme Uzunlugu
Kesme Uzunlugu 4 m Kesme Uzunlugu 20 m

XC5010 XC5010
MK Kirici MK Kirici

XC5010 XC5010
FT Diiz Ust FT Diz st

Geleneksel karbir kalitesi, 4 m kesme uzunlugunda ufalanmaile.

M. xc5010 M AN B : klasik Takim



XC5010

TALAS KIRICI SISTEM

; MK KIRICI - GENEL KESiM

Diz Ust kesici uclara kiyasla, MK Kirici kullanildiginda kesme direnci daha
dusuktur. Bu da, mil Uzerindeki ylkl azaltarak yiuksek hizli kesime uygun hale
getirir.

FT DUZ UST - KESME KENARI MUKAVEMETi

Diz st tipin yiksek kesme kenari mukavemeti, uzun sireler boyunca dengeli
kesim saglayarak ani kenar ufalanmasinin onlenmesine yardimci olur.

o

MK kesici uclar kullanilirken ylkseklik ayari, FT tipi kesici uclar kullanilan durumlara gére farklidir.

GGG60 FiNISLI YUZEY KARSILASTIRMASI

Yuksek kaliteli bir islenmis yizey, yliksek hizda kesme kosullari kullanildiginda dahi korunur.

Malzeme GGG60 Vc =1000 m/dk. Vc =250 m/dk.
Takim AHX640S

DC (mm) 63

fz (mm/dis) 0.1

ap (mm) 1.0

ae (mm) 32

Kesme yontemi Kuru kesme

XC5010 Geleneksel,
MK Kirici Kaplamali karbir kalitesi

o
[=]: FIEI
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https://youtu.be/7WWq68_Ck7I
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AHX CELIK SERISI

SECIM REFERANS TABLOSU
(KESME KENARI SAYISI VE KESME KOSULLARI)

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Tip ZEFF Genel Kesme Yiiksek ilerlemeli isteme Genel Kesme
Stok fr APMX | Stok fr APMX | Stok fr APMX

Sik Adimli 3 (] 0.6-1.2 3
40 Ekstra stk Adimli 4 [ ] 0.8-1.6 3

Sik Adimli 4 () 0.8-1.6 & () 2.4-4.0 1.6
50  Ekstra stk Adimli 5 [ J 1.0-2.0 3 [ J 3.0-5.0 1.6

Siiper Ekstra Sik Disli 6 () 1.2-2.4 8

Seyrek Adimli 4 [ 0.8-1.6 6

Sik Adimli 5 [ ] 1.0-2.0 & [ ] 310=510 1.6 [ ] 1.0-2.0 6
6 Ekstra stk Adimli 6 [ ] 1.2-2.4 3 [ 3.6-6.0 1.6

Siper Ekstra Sik Disli 8 [ ] 1.6-3.2

Seyrek Adimli 4 [ ] 0.8-1.6 6

Sik Adimli 6 [ ] 1.2-2.4 8 [ ] 3.6-6.0 1.6 () 1.2-2.4 6
80 Ekstra stk Adimli 8 [ 1.6-3.2 3 [ ) 4.8-8.0 1.6

Siper Ekstra Sik Disli 10 [ ] 2.0-4.0

Seyrek Adimli 5 [ 1.0-2.0 6

Sik Adimli 7 [ ] 1.4-2.8 3 [ ] 4.2-7.0 1.6 (] 1.4-2.8 6
100  Ekstra stk Adimli 9 [ ] 5.4-9.0 1.6

Ekstra sik Adimli 10 [ ) 2.0-4.0

Siiper Ekstra Sik Disli 12 [ ] 2.4-48 3

Seyrek Adimli 6 [ 1.2-2.4 6

Sik Adiml 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6 [ ] 1.6-3.2 6
125  Ekstra stk Adimli 10 [ 6.0-10.0 1.6

Ekstra stk Adimli 12 [ ] 2.4-4.8 3

Slper Ekstra Sik Disli 14 [ ] 2.8-5.6

Seyrek Adimli 7 [ 1.4-2.8 6

Sik Adimli 10 () 2.0-4.0 3 (] 6.0-10.0 1.6 [ ] 2.0-4.0 6
160  Ekstra stk Adimli 12 [ ] 7.2-12.0 1.6

Ekstra stk Adimli 14 [ ] 2.8-5.6

Sliper Ekstra Sik Disli 16 [ ] 3.2-6.4

Seyrek Adimli 8 [ ] 1.6-3.2 6
200 Sik Adimli 12 [ ] 2.4-4.8 6

1. fr: Devir basina ilerleme (AHX475S: kesici basina ilerleme hizi (fz) kesme genisligi ae ile sinirli olacaktir. Ayrintilar icin bkz. Sayfa 91.)
2. (APMX]) Maksimum kesme derinlikleri (AHX440S: maksimum kesme derinlikleri talas kiriciya gére degisir.

3. Kesme derinlikleri ve ilerleme hizi, karbon celik ve celik alasim icin tavsiye edilen degerler ile aynidir.
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AHX CELIK SERISI

SECIM REFERANS TABLOSU
(KESME KENARI SAYISI VE KESME KOSULLARI)

AHX SERISi UCLAR iLE UYUMLULUK

AHX440S ile kullanilan RE = 3.2 mm u¢c AHX475S Uzerine yerlestirilebilir.
AHX640 ile kullanilan tim uclar AHX640S izerine yerlestirilebilir (ancak ylksek ayarinin farkli olacagini

dikkate alin).
AHX640W lizerine yerlestirilen uclar MK, HK, WK ve FT dékme kiricilaridir.

AHX640S AHX640W

MK, HK, WK, FT |

X

x AHX475S
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AHX CELIK SERISI

TALAS KIRICI SISTEM

L Kirici

e Odak noktasi kesme kenari
keskinligi

e Dusik direnc tipi

M Kirici

e 1.0neri
e Genel amacli

R Kirici

¢ Kirilma direncine odaklanmis
e Giclendirilmis kenar tipi

Kesme Sekilleri:
@: Stabil Kesme @: Genel Kesme #: Stabil Olmayan Kesme

AHX440S AHX640S

M (R0.8)

MM

M (R3.2)

M M
[ J = [ J
[ J [ J
£ o £

AHX640S SiLiCi KESiCi UC
Uc sayisina ve kesme kosullarina gore, silici uclarin kullanimi toplamda yiizeyin finisini iyilestirebilir.

WP + ile MP kombinasyonu
Sagda 2 kose,
Solda 2 kdse.

WK + ile MK kombinasyonu
Sagda 2 kése,
solda 2 kose.
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AHX640W

DOKME DEMIRIN YUKSEK VERIMLI ISLENMESI ICIN YUZEY
FREZELEME KESICISi

YUKSEK ILERLEMELI iSLEME iCiN UYGUN YUKSEK SERTLIKTE UCLAR

Egimli kesme kenari ve genis dalma agisi

YENILIKCi UC BAGLAMA SiSTEMi 2 FARKLI UYGULAMALARA YONELIK VARYASYONLAR
Sinirlar icinde dis sayisini arttiran yeni pabuc tipi. Ekstra sik disli ve stiper ekstra sik disli tipleri cesitli
Benzersiz geometri, isleme kosullari altinda yliksek verimli frezeleme
kesici uc yuvasina yerlesen pimli bolumd ile Anti-Fly saglar. Ayrica, ozel tezgahlarda kullanilmak tzere sol
Kesici Uc [AFI) mekanizmasi gorevi gorir. kesme yonlu tipler standart olarak mevcuttur. Kesici

uclar sag ve sol yonlu tip kesicilerin her ikisinde de
kullanilabilir.

0.4 &l %
G 0.3 e ~%
5 ?
£ %
0.2 -
E
& 01
e Siper Ekstra Sik Disli Ekstra sik Adimli
Kesici ucun yuvasindan disari firlamasini énler. _ Yitksek rijidlik Diisiik rijidlik
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AHX640W

DOKME DEMIRIN YUKSEK VERIMLI ISLENMESI ICIN YUZEY

FREZELEME KESICiSI

KESICi UC UYGULAMALARI

MK Genel amacli kesici uc

¢ Hassas toleransli M sinifi kesici uc.

¢ Notr, cift tarafli 14 kose.

e Disiik kesme direnci icin 20° dalma acisi.
Kaba ve finis islem icin ilk tavsiye.

HK Gicli kesme kenari

¢ Hassas toleransli M sinifi kesici uc.

o Notr, cift tarafli 14 kdse.

* Homojen olmayan is parcalarinin stabil olmayan (darbeli) ve
yuksek ilerleme ile islenmesinde kesme kenarinin kirilmasini
onleyen yiiksek kesme kenari dayanikligr.

Daha iyi
finisli
ylizey

WK Silici Uc

e Sagda 2 kose, solda 2 kose.
¢ Uc sayisina ve kesme kosullarina gore, silici uclarin kullanimi
toplamda yiizeyin finisinin iyilestirilmesi mimkinddr.

1. AHX640W icin saglanan kesici ug, AHX640S ile uyumludur.
2. XC5010 kesici ucun dogru kullanimi icin litfen bkz. Sayfa 79.



MV1020/MV1030

YENI GELISTIRILMIS YUKSEK AL iICERIKLI KAPLAMA

GELIiSMiS ASINMA VE TERMAL SOK DIiRENCI

Yeni gelistirilen Yiiksek Al icerikli kaplama teknolojisi ile, yiiksek Al icerik oranina sahip (AL Ti)N'nin sertlik derecesi
son derece yuksektir. Bu da oksidasyon ve asinma direncini dnemli derecede arttirir. Boylelikle, yeni serinin asiri
Istya direncli olmasi araciligiyla, yalnizca kuru kesme sirasinda degil, kesici uclarin genelde termal catlama egimi
gosterdigi 1slak kesme sirasinda da olaganusti stabilite saglanir. MV1020, yiiksek hizla kesme icin son derece
ylksek bir performans sunarken MV1030 de darbeli ve paslanmaz celik isleme sirasinda stabil performans getirir.

[ Yiiksek Sertlik Fazi O Yumusak Faz
: 5000 , i :
. Al-Rich teknoloji .
: = | N
: 1_:‘ 4000 Konvansiyonel (AL TN l ‘
2 ~ ¥ Yeni Teknoloji
g 3.0007 Yiiksek Al icerikli
c (AL, TiN
é 2.000 - Gelenek_;el
S Teknoloji
=
< 1.000 + .
Altyapi .
. T "
. 0 60 .

Alicerigi (% at)

MV1000 serisi kristal gorinimi

KESME PERFORMANSI
DUKTIL DOKME DEMIR iSLEME SIRASINDAKi ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Malzeme GGG70 _ 025
X
Takim AHX440 é 02 X / /
Kesici ug NNMU130508ZEN-M 7 // /
Ve (m/dk) 300 E 0.15 -
fz (mm/dis) 0.1 < // /
ap [(mm) 2.0 § 01 /
X
ae (mm) 52 c
o 0.05*7
Kesme yontemi Kuru kesme
y Tek kesici uc 0 T T T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14 16

KESME UZUNLUGU 4.0 M SONRASINDA ALINMISTIR

MV1020 Geleneksel C Geleneksel D

W.Mv1020 AMBT C  D:klasik Takim
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MP6100/MP7100/MP9100

GENIS BiR MALZEME YELPAZESI ICIN KESICi UC KALITELERI

BiRIKMIS AL-Ti-Cr-N BAZLI PVD KAPLAMA

MP6100
L L MP7100
eeeeee Diislik slirtinme katsayisi MP9100

nedeniyle milkemmel 1200
yapisma direnci

1100

ISI DIRENCI
Oksitlenme sicakligi (°C)

«eeeee Eklenerek artan PVD kaplama 1000
900
Geleneksel
««+++. Ozel sinterlenmis karbiir alt 800
yapi
2800 2900 3000 3100

ASINMA DIRENCI
Sertlik (Hv)

SURTUNME KATSAYISI

Siirtiinme katsayisi (600 °C élciilmiis)

Malzeme Kalite
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
B «arbon Celigi, Alasiml Celik 0.4
M Paslanmaz Celik 0.5
. Titanyum Alasim, Isiya Direncli Alasim 0.7 0.3

Klasik 0.7 0.7

TOUGH-Z

Her Bir Kalitenin Bir Uygulama [TALC”lNC aklara Kare! Toluk
TP - D ermal Catlaklara Karsi Toklu
socccccqec oo+ Alanina Elverisli Bir Tabakaya 7 i
Sahiptir
./- g 4
sed...... Temel Katman Yiiksek y TN @)
: AL-(AL, TiIN

Centiklenmeye Karsi Tokluk
Yeni teknoloji Al-(AL, Ti) v

N kaplama, yuksek sertlik
asamasinin istikrarini saglar
ve asinma, krater olusumu ve CrN

. L S e Tokluk! Ufalanmaya Dayaniklilik
kaynama direncini onemli dlclide
arttirir.

—

Grafiksel gosterim

M PVD cvD PVD PVD PVD
M10 L H10
L
M20 8 8 = I H20
o~ o~
a o
M0 = g = H30
=
o
M40 = H40
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MC5020

MC5020, milkemmel asinma, kenar ufalanmasi ve termal catlak direncine sahiptir. Bu 6zellikler, genellikle dokme
demirin uzun siireler boyunca islenmesiyle ilgili sorunlari ortadan kaldirir.

GELISTIRILMiS ASINMA DIRENCI

Asinmaya direncli mikro parcacikli ALO, ve elyafli TICN katlar, cesitli dokme
demir malzemelerin frezelenmesinde mikemmel asinma direnci saglar.

GELISTIRILMiS KIRILMA DIiRENCI

Kirilma ve termal catlamaya istiin direnc saglayan 6zel olarak gelistirilmis
sinterlenmis karbir kullanimi, kesme kenarinin aniden kirilmasini engeller.

DAHA AZ ANORMAL BOZULMA

Son derece piriizsiiz siyah kaplama, talas kaynamasi gibi anormal hasarlari
onler.

Yapisal Goriinim:

MC5020
SiYAH SUPER PURUZSUZ KAPLAMA KESME PERFORMANSI

ASINMA DIRENCI YUZEY FiNisi
m TN e

L N

MC5020 Geleneksel

MC5020
KESME PERFORMANSI
ASINMA DIRENCI
0.25
Malzeme GG30
Takim AHX640WR10010D 0.20 /
Kesici uc NNMU200608ZEN-MK E
Ve (m/dk) 300 = 0.15
©
fz (mm/dis) 0.3 £
010
ap (mm) 5.0 - /
ae (mm) 100 §
o 0.05
Kesme yontemi Kuru kesme _:
y Tek kesici uc pu
0 8 16 24 32 40 48

Kesme Uzunlugu

Tek disle isleme icin asinma karsilastirmasi.

YUZEY FiNisi
pm
Malzeme GGG70 +5.0
Takim AHX640WR10014D
Kesici uc NNMU200608ZEN-MK
Silicili kesici uc WNEU2006ZEN7C-WK
Ve (m/did 350 O-D-W% %,‘ﬁﬁu’ ST, S N T
fz (mm/dis) 0.1
ap (mm) 0.4
ae (mm) 80
- - o 5.0
Kesme yontemi Basincli Hava piskirtme 0 2.5 mm

M. Mc5020 AN B : klasik Takim
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AHX440S HO®O®P

TiP YUZEY FREZE

1 DCSFMS

DCONMS
040 R ©
? 50 Klﬂlgggg‘ =
063
780

KAPR: 50°
GAMP: -10°
GAMF: -7°
2 DCSFMS 3
DCONMS DCSFMS
? 100 —_ 0160 066.7
0125 KWW 3 DCONMS DAH
0160 1 KWW 3
L T
| 5 H 5
o ' m
| °l 11779 3l .
.
8 | @ ‘
| /| \50° | 50°
9 [M— | \90 S ‘ ‘
i T
- pceB .
§ DC s
DC a DCX %
DCX
Yalnizca sag takim .
Tespit Civatasi Siparis
- Numarasi .
Takim Tutucu Tipi i E Geometri
HSC08025H  HSC08040 1

HSC10030H HSC10035
HSC10030H HSC10035 |1

AHX440S-063AL

HSC12035
AHX440S-080AL HSC12035H ——————

HSC12045
AHX440S-100Bt MBA16033H - 5 2
AHX440S-125B¢ MBA20040H -
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AHX440S - TiP YUZEY FREZE

MALAFA TiP
Siparis Numarasi Stok APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Tip
AHX440S-040A03AR o 3 40 16 40 0.3 3 (@) 1
AHX440S-040A04AR [ 3 40 16 40 0.2 4 O 1
AHX440S-050A04AR [ J 8 50 22 40 0.4 4 O 1
AHX440S-050A05AR [ J 3 50 22 40 0.4 5 @] 1
AHX440S-050A06AR [ J 3 50 22 40 0.4 6 @] 1
AHX440S-063A05AR [ ] 3 63 22 40 0.6 5 @) 1
AHX440S-063A06AR o 3 63 22 40 0.6 6 (@) 1
AHX440S-063A08AR [ ] 3 63 22 40 0.5 8 @) 1
AHX440S-080A06AR [ 3 80 27 50 1.1 6 O 1
AHX440S-080A08AR [ J 3 80 27 50 1.1 8 O 1
AHX440S-080A10AR [ J 8 80 27 50 1.1 10 @] 1
AHX440S-100B07AR [ J 3 100 32 50 1.6 7 O 2
AHX440S-100B10AR (] 3 100 32 50 1.6 10 @) 2
AHX440S-100B12AR [ ] 3 100 32 50 1.6 12 @) 2
AHX440S-125B08AR () 3 125 40 63 3.0 8 @) 2
AHX440S-125B12AR [ J 3 125 40 63 3.0 12 O 2
AHX440S-125B14AR [ J 8 125 40 63 2.9 14 O 2
AHX440S-160C10NR [ ] 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR [ J 3 160 40 63 4.6 14 — 3
AHX440S-160C16NR [ ] 3 160 40 63 4.7 16 — 3
mn
1. Malafaya montaj civatasi kesici ile birlikte verilmemektedir. Liitfen baglama civatasini ayrica siparis ediniz. N
2. O = icten sogutma delikli A S
MONTAJ OLCULERI
Siparis Numarasi CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWw L8 Tip
AHX440S-040A03AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-040A04AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-050A04AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 11 — 22 50 7.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 1M — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-080A06AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A08AR 23 13 - 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A10AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-100B07AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B10AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B12AR 32 — 45 32 78 108.3 14.4 8 2
AHX440S-125B08AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B12AR 40 - 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B14AR 40 — 56 40 89 133.3 16.4 9 2
AHX440S-160C10NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C14NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C16NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
11

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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AHX440S - KESICI UCLAR

B ceui € = € € € KesmeKosullar:
M Paslanmaz Celik .:Stab!lKesme €: Genel Kesme
- #: Stabil Olmayan Kesme
Dékme Demir ¢ € ¢ ¢
Sertlestirilmis Celikler € Honlama: E: Yuvarlak
©
- E888%8 8§ 8¢ i
Siparis numarasi B e e = O 12 ok IC S BS RE APMX Geometri
. c oo BE-H-2
c o Ao o O > > a
n I = =Z=Z=Z=ZHz=ZHZ >
NNMU130508ZER-L M E o000 00 © ® O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E ©o 0060 o ® O 134 509 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E o000 0 O ® O 134 5.09 — 3.2 4*
N
NNMU130532ZEN-R M E ©0 0600 o ® O 134 509 — 3.2 4% Bli RE
WNEU1305ZEN4C-M E E @ (] ® 13.4 5.09 4 27 0.5

* Silici kullanmaz, APMX = 3.0 mm

TALAS KIRICI SiSTEMi

PVD

M PVD PVD cvD . PVD

M10 H10
5
M20 & = 8 H20
o~ =

M30 s s S H30
o~
[a N

M40 = H40

L rereeceseececeeccececcees KL ANILACAK SONRAKI KOSE YARICAPI

Sonraki kose kullanilmayacagi zaman, APMX 4.0
mm’dir. Sonraki kose daha sonra kullanilacaksa
(saat yoniinde kecisi uc indeksi), APMX 3.5 mm'dir.
Bu, bir sonraki kesme kenarinin 4.0 mm kesme
derinliginde kullanim sebebiyle zaten asinmamasini
saglamak amaciyladir.

SiLiCi KESICI UCLAR ICiN TALIMATLAR

A /

Sek. 1 Sek. 2

X

1. Busilici kesici uclar sol yonde kullanim icin 2 kesme kenarina ve sag yonde kullanim icin de 2 kdseye sahiptir. Konumlandirma,
Sekil 1'de gosterildigi gibidir.

2. Bir silici kesici ug ile tatmin edici finisli bir ylizey elde edilebilir. Ancak devir basina ilerleme hizi silici kenarinin genisligine esit veya daha
biylik olursa kesici govdeye esit araliklarda ikinci ve daha fazla silici kesici uclarin takilmasi onerilir.

90 @ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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AHX440S

ONERILEN KESME KOSULLARI

KURU KESME
Malzeme Ozellikler Kalite Vc fz ap ae
MV1020 300 (200-400) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Yumusak Celik <180HB VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 245 (190-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 240 (190-290) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 260 (170-350) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP4120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
180-280HB VP15FT 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 210 (150-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Karbon Celigi MP6130 200 (150-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Alasimli Celik MV1020 180 (100-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
280-350HB VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 135 ( 90-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
Alasim Takim Celigi <350HB VP15FT 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
Bn Sertlestirme Yapilrmis Celik  35-45HRC MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP4130 120 ( 90-150) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Ostenitl Pastanmaz Celik MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
2004 VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Ferritik ve Martensitik MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Paslanmaz Celik MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
120048 VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
iki Fazli Paslanmaz Celik <280HB VP15FT 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 120 ( 80-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 130 (100-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
Sertlestirilmis Paslanmaz Celik <450HB VP15FT 130 (100-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 110 ( 80-140) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
1/2

1. Sogutma sivisi kullanildiginda kesme hizini diistrin.
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AHX440S

ONERILEN KESME KOSULLARI

KURU KESME
Malzeme Ozellikler Kalite Vc fz ap ae
L . MC5020 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Gri D6kme Demir <350MPa
VP15FT 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 240 (130-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
. . MC5020 220 (150-300) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Sfero Dokme Demir <450MPa
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1020 220 ( 80-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
» . MC5020 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Sfero Dokme Demir <800MPa
MV1030 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
H | Sertlestirilmis Celik 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

1. Sogutma sivisi kullanildiginda kesme hizini diistrin.
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AHX440S

ONERILEN KESME KOSULLARI

ISLAK KESME
Malzeme Ozellikler Kalite Vc fz ap ae
MP7130 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
Ostenitli Pastanmag Celik MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
’ MP7130 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
\ Ferritik ve Martensitik MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
Paslanmaz Celik MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
iki Fazli Paslanmaz Celik <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 60 ( 40- 80) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7130 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Sertlestirilmis Paslanmaz Celik <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 50 ( 30- 70) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
11
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AHX440S

ONERILEN KESME KOSULLARI

SiLici KESICi UC iLE KESME KOSULLARI

Malzeme Ozellikler Kalite Ve fz ap
. MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Yumusak Celik <180HB
VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
180-280HB
Karbon Celigi VP15FT 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Alasimli Celik MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
280-350HB
VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
. MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Alasim Takim Celigi <350HB
VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
. ) ) MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
On Sertlestirme Yapilmis Celik 35-45HRC
VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
. ) <200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Ostenitli Paslanmaz Celik
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Ferritik ve Martensitik <200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Paslanmaz Celik >200HB VP15FT 100 [ 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <05
iki Fazli Paslanmaz Celik <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Sertlestirilmis Paslanmaz Celik <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
L . MC5020 320 (250-400) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Gri Dékme Demir <350MPa
VP15FT 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
. ) VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
Sfero Dokme Demir
MC5020 220 (200-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<800MPa
VP15FT 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H | Sertlestirilmis Celik 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5
11
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. Kesme kosullarini kesme uygulamalarina gore ayarlamak icin yukaridaki tabloya basvurun.

. Yiizey finis kalitesine dnem veriliyorsa, 1slak kesme yapilmasi dnerilir.

(Kuru kesmeye kiyasla takim émri daha kisadir)

. Tavsiye edilen kesme derinligi uc geometrisine bagli olarak degisebilir.

(Kuru kesmeye kiyasla takim émri daha kisadir).

. Paslanmaz celik Uzerinde iyi yiizey kalitesi gerekiyorsa i1slak kesim tavsiye edilir.
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AHX475S tw D ®

YUKSEK iLERLEMELI KESicCi
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Tespit Civatasi Siparis
. Numarasi .
Takim Tutucu Tipi Geometri

O &

HSC10030H HSC10035
HSC10030H  HSC10035

AHX4755-050
AHX475S-063A::

HSC12035
AHX4755-080A¢ HSC12035H

HSC12045
AHX475S5-100B HSC16040H =
AHX4755-125 MBA20040H -
AHX4755-160B< MBA20040H =
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NO035: AHX Serisi

AHX475S - YUKSEK ILERLEMELI KESICi

MALAFA TiP
Siparis Numarasi Stok APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Tip
AHX475S-050A04AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 4 @) 1
AHX4755-050A05AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 5 @) 1
AHX475S-063A05AR [ ] 1.6 63 22 50 1.0 5 @) 1
AHX4755-063A06AR [ ] 1.6 63 22 50 0.9 6 @) 1
AHX475S-080A06AR [ ] 1.6 80 27 50 1.6 6 (@) 1
AHX475S-080A08AR [ ] 1.6 80 27 50 1.5 8 @) 1
AHX475S-100A07AR [ ] 1.6 100 32 63 3.2 7 @) 2
AHX475S-100A09AR [ ] 1.6 100 32 63 3.2 9 @) 2
AHX475S-125B08AR [ ] 1.6 125 40 63 3.8 8 @) 2
AHX4755-125B10AR [ ] 1.6 125 40 63 3.8 10 @) 2
AHX475S-160B10AR [ ] 1.6 160 40 63 5.4 10 (@) 2
AHX4755-160B12AR [ ] 1.6 160 40 63 5.3 12 @) 2

11
1. Malafaya montaj civatasi kesici ile birlikte verilmemektedir. Litfen baglama civatasini ayrica siparis ediniz. N
2. O=lcten sogutma delikli 98 '{;
MONTAJ OLCULERI
Siparis Numarasi CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Tip
AHX475S-050A04AR 20 1" 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-050A05AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX475S-063A05AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755S-063A06AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX475S-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-080A08AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-100A07AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-100A09AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-125B08AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX4755-125B10AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-160B10AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
AHX4755-160B12AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2

il

96 @ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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AHX475S - KESICI UCLAR

Celik €c 3 [ 2 ¢ ¢ KesmeKosullari:
Dokme Demnir c ¢ c ¢ @: Stabil Kesme @: Genel Kesme #: Stabil Olmayan Kesme
Sertlestirilmis Celikler €  Honlama: E: Yuvarlak
(]
inari E 888 § 8¢ .
Siparis numarasi 8 < <« o o ok IC S BS RE APMX Geometri
= c vovom H-H=R2
c o Ao O |m> > o
wn I = =Z=ZH=ZHZ >
NNMU130532ZEN-M M E ©e®@ 0 @ ® O 134 509 — 3.2 1.6
NNMU130532ZEN-R M E e 0 © ® O 134 509 — 3.2 1.6

BS| [ RE l
Ic s

TALAS KIRICI SiSTEMi

PVD PVD CcvD . PVD
H10
I I I H20 I
H30
H40

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok. 97
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AHX475S

ONERILEN KESME KOSULLARI

KURU KESME
Malzeme Ozellikler Kalite @ Vc fz ap ae
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.8 <16 0.5-0.8DC
MV1020 M 220 (170 - 270) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Yumusak Celik 1804 MP6120 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <16 <0.5DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 130 ( 80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <16 <0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Karbon Celigi MP6120 M 130 ( 80 - 180) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Alaslmllycel?k 180-280HB MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 110 ( 60 - 160) 1 <16 0.8-1DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Karbon Celigi MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <16 0.8-1DC
Ala$lmlllcel?k 280-350HB MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.7 <16 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 { 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Alasim Takim Celigi 3504 MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.7 <16 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.6 <16 0.5-0.8DC
On Sertlestirme MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Yapilmis Celik 35-45HRC MP6130 R 80( 50-110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP46130 R 80 ( 50-110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.7 <1.6 0.8-1DC




NO035: AHX Serisi

AHX475S

ONERILEN KESME KOSULLARI

KURU KESME

Malzeme Ozellikler Kalite @ Vc fz ap ae
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC

6ri Dékme Demir 350MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC

Stero Dékme Demir <450MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC

Sfero Dékme Demir <300MPa MC5020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC

H Sertlestirilmis Celik 40-55HRC VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC

VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2

99



100

NO035: AHX Serisi

AHX640S
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AHX640S - TiP YUZEY FREZE

NO035: AHX Serisi

MALAFA TiP
Siparis Numarasi Stok APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Tip
AHX640S-063A04AR ° 6 63 22 50 0.7 4 o) 1
AHX640S-063A05AR ° 6 63 22 50 0.6 5 o) 1
AHX640S-080A04AR ° 6 80 27 50 1.1 4 o) 1
AHX640S-080A06AR ° 6 80 27 50 1.0 6 o) 1
AHX6405-100BOSAR ° 6 100 32 50 1.7 5 o) 2
AHX6405-100BO7AR ° 6 100 32 50 1.6 7 o) 2
AHX6405-125B06AR ° 6 125 40 63 3.1 6 o) 2
AHX6405-125B08AR ° 6 125 40 63 3.0 8 ¢ 2
AHX640S-160CO7NR ° 6 160 40 63 5.4 7 = 3
AHX640S-160C10NR ° 6 160 40 63 5.2 10 - 3
AHX640S-200C08NR ° 6 200 60 63 7.8 8 = 4
AHX640S-200C12NR ° 6 200 60 63 7.5 12 — 4
1. O =lcten sogutma delikli Ny
103 Ve,
MONTAJ OLCULERI
Siparis Numarasi CBDP DAH DCCB  DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Tip
AHX640S-063A04AR 20 11 = 22 50 75.55 104 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 1 - 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-080A04AR 23 13 = 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-080A06AR 23 13 - 27 56 92.55 124 7 1
AHX640S-100BOSAR 32 = 45 32 78 112.55 4.4 8 2
AHX6405-100BO7AR 32 - 45 32 78 112.55 4.4 8 2
AHX6405-125B06AR 42 = 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-125B08AR 42 - 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX6405-160CO7NR 29 = 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX6405-160C1ONR 29 - 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX6405-200C08NR 32 = 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
AHX6405-200C12NR 32 - 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
KALITE SECIiMi KALITE SECiMi
KARBUR SERAMIK
. PVD PVD . PVD  CVD . H PVD .
K10 S10 H10 K10
o
K20 S20 H20 = K20
— >
K30 S30 H30 K30
P40 K40 S40 H40 K40

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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AHX640S - KESICI UCLAR

B ceux €3 c¢c
: Kesme Kosullari :
M Paslanmaz Celik @: Stabil Kesme @: Genel Kesme
Dokme Demir ¢ ¢ # € ¥:Stabil Olmayan Kesme
Istya Direncli Alasim, Titanyum Alasim cT CEC
— - Honlama: E: Yuvarlak
H | Sertlestirilmis Celik
E 0O 0O 00 0 9O I
o
Siparis numarasi . = S9c2882EK & Ic s BS RE APMX Geometri
S T Hpb 1w v o>~o o o
€ oMo Qaannags g
w T HX =T =Z=ZZ=ZZZ > >

|

NNMU200712ZER-L

<
m
[ J
[ J
N
o
©
o
-
o
-
N
o~

M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E [ J 20 80 1.0 08 6
NNMU200708ZEN-M M E ( N J 20 80 1.0 08 6

WP (Wiper)
WNEU2007ZEN7C-WP M E [ ] 20 72 7.1 08 6

NNMU200712ZER-MM M E [ J 20 80 1.0 1.2 6

NNMU200608ZEN-MK M E @ @ ® x 20 655 1.0 038 6

NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® x 20 655 1.0 038 6

WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK M E

20 655 7.4 08

o~

-n
|

M= NNMQ200708ZEN-FT M E @ 20 655 1.0 08 6

* MK/HK/WK kirici kesici u¢c AHX640S ile uyumludur.

1. Olasi Silici kombinasyonlari: WK (Silici) ile MK/HK ve WP (Silici) ile MP/L/M.
2. Not: MK/HK Talas Kiricili kesici uclar kullanildiginda yukseklikler farklidir.

102 @ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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AHX640S

ONERILEN KESME KOSULLARI

1. Paslanmaz celik lizerinde iyi ylizey kalitesi icin 1slak kesim tavsiye edilir.

(Takim 6mri kuru kesme islemine kiyasla daha kisadir.)
2. Titanyum ve isiya direncli alasimlar icin dahili sogutma sivisi ile 1slak kesme tavsiye edilir.
3. is malzemesinin baglama rijidligi diisiik ve takim serbest boyu uzun oldugunda, kesme hizini ve ilerlemeyi yukaridaki tabloya

gore ayarlayin.

KURU KESME
Malzeme Ozellikler Kosullar Kalite ‘ Ve fz ap ae
¢ MP6120 M 250 (200-300)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
Yumusak Celik <180HB ¢ VP15FT MP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 220 (170-270)  0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
180-280HB (- VP15FT MP  220(170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Karbon Celigi £ MP6130 M 190 (140-240)  0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
Alasimli Celik [ MP4120 M 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
280-350HB ¢ VP15FT MP  140(100-180) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 110 ( 70-150) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Alasim Takim Celigi <350HB [ VP15FT MP  140(100-180) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
8 MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
[ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
On Sertlestirme Yapilmis Celik ~ 35-45HRC [ VP15FT MP  140(100-180) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
Ostenitli Pactanmag Celik <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
’ >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
iki Fazli Paslanmaz Celik <280HB MP7030 MM 140 (100-180) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
M Ferritik ve Martensitik <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
Paslanmaz Celik >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
gsggl:rszlze;iﬁleg‘e bilen <450HB MP7030 MM 130(100-160) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
¢ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
6ri Diskime Dermir 350MPa [ MC5020 MK, HK 220 (150-300)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
¢ VP15TF MP  180(130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
8 VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
[ MC5020 MK, HK 200 (150-250)  0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
<450MPa
¢ VP15TF MP  170(120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
) , 8 VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Sfero Dokme Demir
¢ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
<800MPa [ MC5020 MK, HK 170 (150-200)  0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
[ VP15TF MP  140(100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
£ VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
H | Sertlestirilmis Celik 40-55HRC VP15TF MP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
171
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AHX640S

ONERILEN KESME KOSULLARI

ISLAK KESME
Malzeme Ozellikler Kalite ‘ Ve fz ap ae
. . <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Ostenitli Paslanmaz Celik
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
" iki Fazli Paslanmaz Celik <280HB MP7030 MM 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
o » . <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Ferritik ve Martensitik Paslanmaz Celik
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Cokelmeyle sertlese bilen paslanmaz celik <450HB MP7030 MM 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Titanyum Alasim - MP9120 L 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 L 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
MP7030 MM 40( 20- 50] 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Isiya Direncli Alasim — MP9120 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC

1. Paslanmaz celik tizerinde iyi ylizey kalitesi icin islak kesim tavsiye edilir.
(Takim 6mri kuru kesme islemine kiyasla daha kisadir.)
2. Titanyum ve isiya direncli alasimlar icin dahili sogutma sivisi ile 1slak kesme tavsiye edilir.
3. Baglama rijidligi duislik ve takim serbest boyu uzun oldugunda, kesme ve ilerleme hizlarini %30 oraninda
azaltmaniz tavsiye edilir.

SiLiCi KESICIi UC ILE KESME KOSULLARI

Malzeme Ozellikler A.n? ‘ Silici ‘ '3 fz ap ae
kesici uc
. VP15FT MP VP15FT WP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Yumusak Celik <180HB
MP6120 M MP6120 M 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
180-280HB VP15FT MP VP15FT WP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Karbon Celigi MP6120 M MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Alasimli Celik 280_3501B VP15FT MP VP15FT WP 140(100-180) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
MP6120 M MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
L . MC5020 MK, HK MC5020 WK 320 (250-400) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Gri D6kme Demir <350MPa
VP15FT MP VP15FT WP 220 (150-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
450MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200-300) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
N . VP15FT MP VP15FT WP 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Sfero Dokme Demir
800MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
VP15FT MP VP15FT WP 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Isiya Direncli Alasim — VP15FT MP VP15FT WP 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H | Sertlestirilmis Celik 40-55HRC VP15FT MP VP15FT WP 80 ( 60-100] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
11

1. Baglama rijidligi diisik ve takim serbest boyu uzun oldugunda, kesme ve ilerleme hizlarini %30 oraninda

azaltmaniz tavsiye edilir.

2. Lutfen WP geometrili uclari MP geometrili uclarla kombinasyon olarak ve WK geometrili uclari MK veya HK geometrili uclarla

kombine olarak kullanin
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AHX640W OO

YUZEY FREZELEME
DOKME DEMIR iCiN YUKSEK iLERLEME iLE KESME
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| i
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(&) 1 y
- i
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Yalnizca sag takim .

105



NO035: AHX Serisi

AHX640W - YUZEY FREZELEME
DOKME DEMIR iCiN YUKSEK iLERLEME iLE KESME

MALAFA TiP
Stok
Siparis Numarasi APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Tip
R L
AHX640W-080A08R/L [ [ J 6 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080A10R/L [ [ 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L [ ) [} 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L [ J [ J 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L [ J [ ] 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L [ [ 6 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L [ [ J 6 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L [ [ 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L [ [} 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L [ [ 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L [ J [ ] 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L [ J [ J 6 250 60 63 12.6 36 4
AHX640W-315C28R/L [ [ J 6 315 60 80 31.5 28 ®
AHX640W-315C44R/L [ [ 6 315 60 80 31.5 A 5
n
N
108V,
MONTAJ OLCULERI
Siparis Numarasi CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KwWw L8 Tip
AHX640W-080A08R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-080A10R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-100B10R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-100B14R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-125B12R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-125B18R/L 32 - 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-160C16R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 8
AHX640W-160C22R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-200C20R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-200C28R/L 32 o 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-250C24R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-250C36R/L 32 - 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-315C28R/L 57 - 225 60 285 327.6 25.7 14 5
AHX640W-315C44R/L 57 - 225 60 285 327.6 25.7 14 5
11

106 @ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.



AHX640W - KESICI UCLAR

NO035: AHX Serisi

.demeDemir ¢ ¢ ¢ ¢
Kesme Kosullari :
@: Stabil Kesme @: Genel Kesme @: Stabil Olmayan Kesme
Honlama: E: Yuvarlak
(1]
. . £ o 8 w - .
Siparis numarasi - B S e 5 g IC S BS RE APMX Geometri
E: 5838 & §
w T HxXx = > >

NNMU200608ZEN-MK

<
m
[ )
[ J
[ J

20

6.1

0.8

NNMU200608ZEN-HK M E o O

20

6.1

0.8

FT
=M NNMQ200708ZEN-FT M E @ °

20

6.55

0.8

WNEU2006ZEN7C-WK E E [ ]

20

6.55

7.4

0.8

0.5

1. Kesici uclar hem sag hem de sol kesme yonli kesiciler ile kullanilabilir.

TALAS KIRICI SISTEMi

PVD

CcvD
K10
K30

K40

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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AHX640W

ONERILEN KESME KOSULLARI

GENEL KESME

Malzeme Ozellikler Kosullar Kalite

Vc fz ap ae
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Gri Dokme Demir <350MPa ( 2 MC5020 MK, HK 220 (150- 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ X5 VP15TF/VP20RT MK, HK 180 (130- 230) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<450MPa [ 4 MC5020 MK, HK 200 (150- 250) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
Sfero Dékme Demir [ 2.2 VP15TF/VP20RT MK, HK 170 (120- 220) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 4 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<B00MPa [ J MC5020 MK, HK 170 (150- 200) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
c VP15TF/VP20RT MK, HK 140 (100- 180) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

1. Yukaridaki ornekleri referans alarak, kesme kosullarini isleme ayarlarina uygun sekilde ayarlayin.
2. Kuru kesmeye kiyasla takim émri daha kisadir.

FiNiS ISLEME (SiLiCi KESICi UC KULLANIMI)

Malzeme Ozellikler Kosullar Kalite

=

Vc fz ap
. . [ 4 MC5020 MK, HK 320 (250-400) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Gri Dokme Demir <350MPa
{ J MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3
. ) [ 2 MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Sfero Dokme Demir <450MPa
( 2 MC5020 MK, HK 220 (200-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3

1. Litfen ilerleme”6 mm/devir Ustiinde” olmasi halinde 2 - 3 adet Silici kesici u¢ kullanin.



MX3030

GENiS UYGULAMA ALANINA SAHIP YENI
SERMET KALITESI



https://mhg-mediastore.net/B280/
https://mhg-mediastore.net/B280/

110

NO035: MX3030

MX3030

GENIS UYGULAMA ALANINA SAHIP YENI
SERMET KALITESI

Yiiksek verimlilik kosullarinda bile mikemmel ylizey frezeleme mimkindur.

BUYUK KESME DERINLIKLERINDE BiLE MUKEMMEL YUZEY KALITESi KORUNARAK
GELISTIRILMiS iSLEME VERIMLILiGi ELDE EDILIR

Sermet disiik demir isleme kabiliyetine, miikemmel termal stabiliteye ve oksidasyon direncine sahiptir, bu da
sermeti finis asamasi icin uygun bir kalite yapar. Ancak semente edilmis karbir ile ayni baglanma direncine
sahip degildir ve bu 6zelligiyle kirilma direncini dengeleme konusunda zorluklara neden olur. MX3030, geleneksel
Urtinlere gore bu sorunu daha ylksek termal iletkenlik ile cézer ve mikemmel termal catlama direncine sahiptir.
Bu nedenle asinmayi onlemek ve ylizey kalitesini yiiksek seviyede korumak mimkindir. Ayrica MX3030'ln
dayanikliigi miikemmeldir ve bu sayede derin kesme sirsinda dahi gelismis isleme verimliligi elde edilebilir.

_., ."&"‘F*'

PN

. ‘."‘ Baglayici malzeme olarak Catlama direnci
ozel bir alasim kullanildiginda ozellikleri artar
Altyapida yiksek sertlikte ; Yiksek asinma
Ti bilesik partikilleri direnci ozellikleri
kullanildiginda saglanir

MX3030

YUMUSAK CELIK ST 44-2
YUZEY FiNiS KARSILASTIRMASI

Malzeme St 44-2
DC (mm]) 125
Ve (m/dk) 200
fz (mm/dev) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100
Kuru kesme,

8 Kesici ug, MX3030 Geleneksel
Merkez kesim,

8 m kesme sonrasinda

Kesme yontemi
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MX3030

KESICi UCLAR

. Celik

M

@ @ Birden cok faktore bagli olarak kesme kosullarinin degisebilecegini
. unutmayin. Daha fazla ayrinti icin tavsiye edilen kesme kosullarina bakiniz.
Paslanmaz Celik
. Dokme Demir ¢ Kenar hazirlama: E: Yuvarlak S: Pah + Yuvarlak T:Pah
3
=§, E o 1n
Siparis numarasi @ 5 < e 2 IC S BS RE Geometri
£ v« 2= M 3
2 £ G Hx X
X 0 Xc HZ=Z Z
SNGU140812ANER-L R G E ([ ] WSX445
SNGU140812ANER-M R G E [ ]
SNMU140812ANER-M R M E [ ]
14.0 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L L G E *
SNGU140812ANEL-M L G E *
SNMU140812ANEL-M L M E *
SEET13T3AGEN-JL — E E e o
13.4 3.97 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM - M S e o
SOET12T308PEER-JL R E e o ASX400
12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JM R M e o
(=] :
OEMX12T3ETR1 M *x @ 127 3.97 1.0 — OCTACUT
OEMX1705ETR1 M * @ 170 5.0 1.4 —
RPMW10T3MOE - M *x @ 100 3.97 — — BRP
RPMW1204M0OE - M * @ 120 4.76 - —
-~ B
=) 110
' Ic
SPMWO090304 - M T *x ©@ 9.525 3.18 - 0.4 CESP, SFSP,
SPMW090308 - M T  x e 955 3.18 — 08 cosp -
/
SPMW120304 - M T * @ 127 3.18 — 0.4
SPMW120308 - M T e e 127 3.18 — 0.8 - AN
Ic s 1
e =S
1/2
(Bir kutuda 10 kesici ug) N
’ V
113 v\c’

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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MX3030 - KESIiCi UCLAR

NO035: MX3030

. Celik

€ @& Birden cok faktdre bagli olarak kesme kosullarinin degisebilecegini
M Paslanmaz Celik unutmayin. Daha fazla ayrinti icin tavsiye edilen kesme kosullarina bakiniz.
. Dékme Demir < Kenar hazirlama: E: Yuvarlak S: Pah + Yuvarlak T:Pah
3 ]
:§. E 2 1
Siparis numarasi [ 5T S 32 L LE w1 S BS RE Geometri
E v« 2= M 3
2 E GN Hx X
¥ O Xc H=E Z
APMT1135PDER-H1 R M E *x @ 11.25 9 6.35 8.5 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M *x @ 11.25 6.35 3.5 1.2 0.8 L Re
APMT1135PDER-M2 R M * @ 11.18 9 6.35 3.5 1.2 0.8 =
- = Jél E:)AN
85 LE g S|
APMT1604PDER-H2 R M *x @ 17.11 14 9.525 476 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 R M *x @ 17.10 14 9.525 476 1.4 0.8

2/2
(Bir kutuda 10 kesici ug) N
13 ¥,
SCM440 ALASIM CELIK iSLEME SIRASINDA YUZEY FiNiSi KARSILASTIRMASI
MX3030 kalitesi, yalnizca hafif bir bulaniklik iceren, tekdize isleme izlerine sahip miikemmel bir
finis ylzey elde etmistir.
Malzeme 42CrModk Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 pm Ra 0.5320 ym Rz 3.8950 pm
Takim ASX400-JL : . 7
Ve (m/dk) 250
fz (mm/dev) 0.05
ap (mm) 0.5
ae (mm) 100 ST gy e e TS T R L L L T |.i|
Kesme yonteml Kuru kesme 0 70 80 80 100 mo 11‘.0':__"__ {11] I m 8 ‘Iﬂ 100 1o m_g]g_

Lotk lapl

MX3030

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

N [T O P P 11 1

Geleneksel



NO035: MX3030

MX3030

ONERILEN KESME KOSULLARI

ft

Malzeme Ozellikler Kesici tiiri Kesici Uclar Ve @ @
WSX445 LM 180 (130 - 230) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX445 M 180 (130 - 250) 0.2
Vurmucak Colikler 80 1B ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
T ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT - 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP - 180 (130 - 250) 0.30
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180 - 280 HB  ASX400 M 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 ( 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Karbon Celikleri BRP — 150 (120 - 180) 0.30*
Alasimli Celik CESP, CFSP, CGSP - 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Alasimli Takim Celigi WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 M 100 ( 80 - 160) 0.2
ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
280 - 350 HB
ASX400 M 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP - 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 LM 130 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
N s celic . ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
‘ ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
) _ ASX445 M 130 (100 - 160) 0.2
gzme[)‘?ji’:"n'g Demir <500 MPa ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP4 - 150 (120 - 180) 0.30*

* BRP 3 mm kesme derinligindeki ilerleme hizidir.

113



14

SEMBOLLER

Onerilen kesme kosullari

KESME ALANI

I3 Yeni/Yeni eklenen Uriinler

Kaba isleme

UYGULAMA

Orta kesme

Yiizey Frezeleme

Hafif kesme icin

Pah frezeleme

Finis dncesi isleme

Radyuslu kose frezeleme

Finis isleme

Duvar yakininda yiizey frezeleme

DOOGO®

Siiper finis isleme

Kdse frezeleme

TAKIM MALZEMESI

Yan kenar frezeleme

Ultra mikro parcacikli karbiir
Ultra mikro parcacikli karbir alt yapida kullanilir.

Kanal frezeleme

Cubic boron nitride
Mitsubishi Materials'nin orijinal CBN'i kullanilir.

Kopyalama

Seramik

Miikemmel yiiksek sicaklia dayanimi 6zelligi sayesinde,
siiper alasimlarin yiiksek hizlarda ve yiiksek verimli
islenmesini saglar.

Rampa frezeleme

Cok yiiksek sertlikli toz metaruji HSS
Cok yuksek sertlikli toz metaruji HSS, alt yapi
malzemesi olarak kullanilir.

Radyuslu kanal frezeleme

Yiiksek kaliteli, yiiksek alasimli HSS
Yiksek kaliteli ve yiiksek alasimli HSS, alt yapi
malzemesi olarak kullanilir.

Kopya frezeleme

Kobaltli yiiksek hiz celigi
Kobaltli yiiksek hiz celigi, alt yapi malzemesi olarak
kullanilir.

T kanal frezeleme

060HCSOLHON

Yiiksek hiz celigi
Yiksek hiz celigi alt yapi malzemesi olarak kullanilir.




KAPLAMA

OZELLIKLER

SMART MIRACLE Kaplama
Kesilmesi zor malzemelerde yliksek verimli frezeleme icin
yeni plriizsiz ve siki kaplama teknolojisi.

Keskin koseli kenar
Parmak frezenin keskin kdseli bir kenarinin oldugunu
gosterir.

CRN Kaplama
Bakir Elektrotlari islemek icin yeni gelistirilen CrN
kaplama.

Honlama bélgesi
Freze kesme kenarinda koruma pahinin bulundugunu
gosterir.

Violet Kaplama
TiN kaplamali iriinlerden 2-3 kat daha uzun takim omrd.

Dalma acisi

DP Kaplama
Her malzeme icin uygun yeni nesil kaplama.

Helis acisi
Parmak frezenin helis acisini gdsterir.

MIRACLE Kaplama
Orijinal MIRACLE (ALTi)N kaplama.
Kuru kesme icin de uygundur

Uc acisi
Matkap ucunun uc acisini belirtir.
Ornek resimdeki 140° ‘de oldugu gibi.

(AL, Ti)N Kaplama
(AL Ti)N Daha cok islevsellik sunar.

Kaba kanal

(ALTi,Cr)N Cok katli kaplama
Karbon celigi, alasimli celik ve sertlestirilmis celik icin
daha cok islevsellik sunar.

Degisken helis

IMPACT MIRACLE Kaplama
Yiiksek ince tabaka sertligi ve 1si direnci icin,tek faz nano
kristal teknolojisi.

Yuvarlatilmis agiz

QP90IIOAQ

MIRACLE Kaplama
Orijinal MIRACLE (ALTi)N kaplama kuru kesme
islemleri icin uygundur.
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Takim kesme kenari acisi
Ornek resimdeki 90°°de oldugu gibi.

VFR Kaplama
(ALCrS iN/[ALTiStiN PVD cok katli kaplama) 70 HRC ‘ye
kadar extra sert malzemelerin islenmesi icin idealdir.

0z INCELTME

DLC Kaplama
Yiiksek yapisma dayanimi olan CVD elmas kaplamaya
benzer sertlikteki kaplama.

Xtip
X tip matkabin uc noktasindaki inceltmeyi gdsterir.

Elmas Kaplama
CFRP ve CFRP-Aluminyum malzemeler icin uygundur.

XR tip
XR tip matkabin uc noktasindaki inceltmeyi gosterir.

Elmas Kaplama
Grafit isleme icin uygundur.

S tip
Kolay kesme. Genel kullanilan sekildir.

Elmas Kaplama
Orijinal CVD elmas kaplama CFRP delme icin de
uygundur.

o to fo fo ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

N tip
Agiz nispeten kalin oldugunda etkilidir.

CVD Elmas Kaplama
587 Benzersiz cok katli mikro taneli elmas kristal kontrol
: teknolojisi, asinma direncini ve kayganligi dnemli élclide
artirir.

i!@

Kirici
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SEMBOLLER

TOLERANSLAR

Konik acisi toleransi
Konik acisi toleransini gosterir.

R Tolerans
Kire uclu parmak frezelerin radyal toleransini
gosterir.

R Tolerans
Kose radyuslu parmak frezelerin radyal toleransini
gosterir.

R Tolerans
Kdse radyuslu kesicilerin radyal toleransini gosterir.

Dis cap toleransi
Parmak frezenin dis cap toleransini gosterir.

Tepe toleransi
Tepe cap toleransini gosterir.

Saft capi toleransi
Saft capi toleransini gosterir.

Saft capi toleransi
Saft capi toleransini gosterir.

Matkap toleransi/cap

000000909

SOGUTMA KANALLI

Distan Sogutma Sivisi

icten Sogutma

icten Sogutma

Merkezden icten sogutma kanalli

PO

Radyal icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

e
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AVRUPA SATIS SIRKETLERI

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

u.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmec-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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