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ALÜMİNYUM VE TİTANYUM ALAŞIMLI MALZEMELERİN 
YÜKSEK HIZDA İŞLENMESİ İÇİN ÇOK FONKSİYONLU 
FREZELER
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ALÜMİNYUM ALAŞIMLARIN, ULTRA YÜKSEK HIZDA, 
SÜPER VERİMLİ İŞLENMESİ İÇİN

YÜKSEK RİJİTLİKİ GÖVDE
Modifiye uç yuvası ile rijit gövde tasarımı en yüksek 
gerilimlere ve işleme esnasında meydana gelen 
merkez kaç kuvvetlerine dayanıklılık sağlar.

GÜVENİLİRLİK
Geliştirilmiş özel vida kesici uç ile %100 temas sağlar 
ve çift vida sistemiyle standart AXD4000 ile kıyasla 
çifte tork spesifikasyonu ile sıkılabilir . Ekstra tork 
katsayısı yüksek hızlarda ucun kavranmasını daha 
güvenli sağlar.

OPİMUM TALAŞ KANALI TASARIMI
Talaş kanalı yüksek hızlı işlemlerde optimal talaş 
tahliyesi için tasarlanmıştır.

STABİLİTE
Kanıtlanmış ve güvenilir AXD4000 uçlar keskin kesme 
kenarına ve stabilite için tok bir karbür alt yapısına 
sahiptir. Bu özellikler ayrıca kesme kuvvetlerini 
azaltır ve kırılma direncini artırır.

AXD4000A alüminyum alaşımların darbesiz yüksek hız ve çok yüksek hızlarda işlenmesi için özel tasarlanmıştır.  
En iyi sonuçları 80 kW üstü güçlü tezgahlarda verir.
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AXD4000A VE AXD4000 ARASINDA NASIL SEÇİM YAPILIR
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AXD4000A-050A04RD
XDGX175004PDFR-GM-MT2010
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Geleneksel

Geleneksel

Malzeme Al-Li Alloys
Takım
Kalite
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)

Kesme Modu Islak Kesme
Tek Kesici Uç

Geleneksel

Malzeme JIS A7050
Takım
Kalite
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)

Kesme Modu Islak Kesme

KESME PERFORMANSI

EKSTRA DAYANIKLI DURALÜMİN, AMÜLİNYUM VE LİTYUM 
ALAŞIMLARIN YÜKSEK HIZLARLA İŞLENMESİ İÇİN 
SİNTERLENMİŞ KARBÜR KALİTESİ
A İleri seviye bir sinterlenmiş karbür çok iyi aşınma direnci ve tokluğun birleşmesiyle 5000 m/min gibi ultra yüksek 
hızlarda işlemek için uygundur.

AL-Lİ ALAŞIM: AŞINMA DİRENCİ KARŞILASTIRMASI

JIS A7050: KIRILMA DİRENCİ KARŞILAŞTIRMASI
90 saniyelik çalışmanın ardından

İşlenen Parça Sayısı

17 parça işledikten sonra 6 parça işledikten sonra

Kesmeye devam edebilir Fazla aşınma kratere neden 
olmuştur

Kesmeye devam edebilir uç kırılması meydana geldi



4

AXD

AXD4000 AXD7000

5 mm

AXD4000-050A04RA
AXD7000-050A03RA
XDGX175008PDFR-GL
XDGX227008PDFR-GL
20000 min-1
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Geleneksel A Geleneksel AGeleneksel B Geleneksel B

Rampalama

Helisel Frezeleme

Köşe frezeleme

Kanal açma

Yüzey Frezeleme

Takım

Kesici uç

Devir

ÇOK AMAÇLI FREZELEME

Mükemmel rampalama ve genel performans için AXD7000

3boyutlu kopyalama

ALÜMİNYUM VE TİTANYUM ALAŞIMLARIN İŞLENMESİ İÇİN

MERKEZKAÇ KUVVETLERİ KARŞISINDA ÇOK YÜKSEK STABİLİTE

MERKEZKAÇ KUVVETLERİNE DAYALI BÜKÜLME

Yüksek hızlarda çift bağlama vidası merkez kaç kuvvetlerinden dolayı meydana gelen bükülmeyi engeller.  
Çift kavrama emniyet ve güven sağlar.
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Ucun yer değiştirmesi 
adına ölçülen alan.
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AXD

TOUGH-Σ

MP9120

S

MP9120 0.3 *
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MP9120

700

800

900

1000

1100

1200

2700 2800 31002900 3000

Çok katlı kaplama, çatlakların alt yapıya işlemesini 
önler.

(Grafik Gösterim)

Yeni teknoloji Al-(Al, Ti)N kaplama, yüksek sertlik 
aşamasının istikrarını sağlar ve aşınma, krater 
oluşumu ve kaynama direncini önemli ölçüde arttırır.

Temel Seviye yüksek Al-(Al, Ti)N

Geleneksel

Titanyum 
Alaşım, Isıya 
Dirençli Alaşım, Geleneksel

Sertlik (HV)

Aşınma Direnci

YÜKSEK İŞ MİLİ HIZLARI

DENGE KALİTESİ

Yüksek hızlarda güvenli ve emniyetli işleme çift vidalı kavrama 
sistemi ve Mitsubishi Materials’ın patentli teknolojisi “Anti Fly 
Insert” ile elde edilebilir. 

Tutucu 10000 min-1 de, g6ç3 veya daha iyi bir ISO1940 standartına göre dengelenmiştir.  
(Tutucu uçlar ve vidaları olmadan dengelenmiştirç)

Çift AFI mekanizması

KALİTE ÖZELLİKLERİ

AL-Tİ-CR-N KAPLAMA YIĞMA

PVD yığma kaplama

Düşük sürtünme katsayısı 
nedeniyle çok iyi kaynama direnci.

Özel sinterlenmiş karbür altyapısı

Ok
si

da
sy
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 s

ıc
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lığ
ı (

°C
)
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ıl 
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re
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• PVD kaplamalar tokluk düşük sürtünme ve kaynama katsayısı aşınma ısı direncine sahiptir. Bu MP9120 gıbı tok 
ve hassas kaplamaların üretimini sağlar.

PVD ve çok katmanlılık gibi iki teknolojinin birleşmesiyle, ekstra tokluk elde edilirç.

* Sürtünme katsayısı/Ti-6Al-4V /  
600 °C’de ölçülmüştür.
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GM / AXD4000

AXD4000 / 7000

GL / AXD4000 / AXD7000

max. 
21.0

max. 
15.5 AXD4000

AXD7000
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AXD4000 VE AXD7000 KESME VERİLERİ

Makine gücüDüşük Yüksek

Keskin kenar sayedinde
düşük kesme kuvvetleri

GL kırıcısına göre geliştirilmiş kopma direnci
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LC15TF

GL
TF15
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MT2010

GL 
TF15/LC15TF

GL GL

GM 
TF15

GM GM

GM 
MP9120

Aşınma Direnci
Kesme Hız

Alüminyum alaşımların işlenmesinde birinci önderi GL kırıcıdır.
Yüksek ilerlemeli veya büyük pasolu kesimler gibi ağır yüklü şartlarda GM kullanılması önerilir.

Düşük kesme 
kuvvetleri 

Daha tok kesme kenarı Daha tok kesme kenarı ve aşınma direnci
Kesmesi zor malzemelerin ve aliminyumun kesimi

AXD4000 UÇ SEÇİMİ

KESME KENARINA GÖRE UÇ SEÇİMİ

AŞINMA DİRECİNE GORE UC SECİMİ

doğru kesme koşulları için doğru ucun seçimi önemlidir.  
1st öneri Stabil kesim için GL kırıcıdır.
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Kırılma direnci

PVD kaplama ve yuvarlak tip 
honlamaKeskin kesme kenarıKeskin kesme kenarı

Uç tipi

• MQL & Kuru 
Kesme

• Süper yüksek hızlı kesim
• Yüksek SI (Döküm AL)
• Ağır darbeli kesim

Diş başı ilerlemeye göre uç seçimi  
ve gerekli paso kalınlığı

Kesme genişliğine göre uç seçimi  
ve gerekli kesme derinliği
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AXD4000

C H :0°
A.R :+14°–15°
R.R :+21°–+26°

T :+21°–+26°
I  :+14°–+15°

DC

Ø40 HFF08043H 1
Ø50, Ø63 HSC10030H

2Ø80 12035H
Ø100 16040H
Ø125 MBA20040H 3

1 2 3

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP RE

AXD4000-040A02RA s 15.5 40 16 50 41000 0.3 2 1

0.4
–

3.2

AXD4000-040A03RA a 15.5 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-050A02RA s 15.5 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-050A04RA a 15.5 50 22 50 35000 0.4 4 2
AXD4000A-050A04RD a 15.5 50 22 50 34000 0.4 4 2
AXD4000-063A05RA a 15.5 63 22 50 30000 0.6 5 2
AXD4000-080A05RA a 15.5 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RA a 15.5 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RA a 15.5 125 40 63 20000 2.8 7 3

Ø125

Ø40

Ø50
Ø63
Ø80
Ø100

KAPR
90°
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32

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

MALAFA TİPİ

Tespit Cıvatası Geometri

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

A TIPI

Sadece sağ takım tutucu.
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AXD4000

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP RE

AXD4000-40A02RB s 14.8 40 16 50 41000 0.3 2 1

4.0
–

5.0

AXD4000-40A03RB a 14.8 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-50A02RB s 14.8 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-50A04RB a 14.8 50 22 50 35000 0.4 4 2
AXD4000A-050A04RE a 14.8 50 22 50 34000 0.4 4 2
AXD4000-63A05RB a 14.8 63 22 50 30000 0.6 5 2
AXD4000-80A05RB a 14.8 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RB a 14.8 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RB a 14.8 125 40 63 20000 2.8 7 3

CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB

AXD4000-040A02RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-040A03RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-050A02RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000-050A04RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RD 20 11 45 10.4 6.6 17
AXD4000-063A05RA 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD4000-080A05RA 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RA 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RA 40 56 90 16.4 9 —

AXD40000-40A02RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-40A03RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-50A02RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD40000-50A04RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RE 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD40000-63A05RB 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD40000-80A05RB 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RB 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RB 40 56 90 16.4 9 —

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası

A TIPI

B TIPI

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

B TIPI

1. Kabul edilebilir azami iş mili hızları takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2. Takımı yüksek iş mili hızlarında kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3. Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ölçüsü azalır. 
4.  Bağlama vidaları güvenlik için çok önemli bir etmendir. Doğru parça kodlu başlama vidası kullanınız. 

Eğer iş mili hızı Tablo 2 de gösterilen değerlerde veya üzerindeyse her uç değiştirmede yeni bağlama vidası kullanınız.

14
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AXD4000

APMX DC DCON LF OAL RPMX WT ZEFP RE

AXD4000R252AM1228A a 15.0 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1

0.4–3.2
AXD4000R282AM1228A a 15.0 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635A a 15.0 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1
AXD4000R353AM1635A a 15.0 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635A a 15.0 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1

AXD4000R252AM1228B a 14.8 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1

4.0–5.0
AXD4000R282AM1228B a 14.8 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635B a 14.8 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1
AXD4000R353AM1635B a 14.8 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635B a 14.8 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1

CRKS S10 DCON DCSFMS

AXD4000R252AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635A M16 24 17.0 28.5

AXD4000R252AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635B M16 24 17.0 28.5

A

DC
SF

M
S

DC
ON

CRKS5.5

OAL
LF

KAPR
APMX

DC

A

S10

1

KAPR
90°

VİDALI TİP

Sadece sağ takım tutucu.

A-A Kesiti

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası Stok Tip

A TIPI

B TIPI

Sipariş Numarası

A TIPI

B TIPI

14
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AXD4000

S1* S2* T

AKY1924050A 24 19 5

T
S1

S2

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

* Sıkma Torku (N • m) : 19 = 80, 24 = 90

Sipariş Numarası

PARÇALAR AYRI SATILMAKTADIR
TUTUCU BAĞLAMA APARATI

1.  Gövdenin yapısından ötürü, tutucuyu farklı marka anahtarlar ile bağlamak mümkün olmayabilir.  
Modele özel anahtar kullanılması tavsiye edilir.
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AXD4000

APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP RE

AXD4000R201SA20SA a 15.5 20 20 110 35 15000 1 1

0.4
–

3.2

AXD4000R252SA25SA a 15.5 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LA a 15.5 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SA a 15.5 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELA a 15.5 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SA a 15.5 32 32 150 50 48000 2 1
AXD4000R322SA32LA a 15.5 32 32 200 80 48000 2 1
AXD4000R352SA32SA a 15.5 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELA a 15.5 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SA a 15.5 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SA a 15.5 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELA a 15.5 40 32 250 50 41000 3 2

AXD4000R201SA20SB a 14.8 20 20 110 35 15000 1 1

4.0
–

5.0

AXD4000R252SA25SB a 14.8 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LB a 14.8 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SB a 14.8 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELB a 14.8 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SB a 14.8 32 32 150 50 48000 2 1
AXD4000R322SA32LB a 14.8 32 32 200 80 48000 2 1
AXD4000R352SA32SB a 14.8 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELB a 14.8 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SB a 14.8 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SB a 14.8 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELB a 14.8 40 32 250 50 41000 3 2

DC
DC

DC
ON

DC
ON

APMX

APMX

LH
LF

LH
LF

KAPR
90°

1

2

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

ŞAFTLI TIP

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

A TIPI

B TIPI

Sadece sağ takım tutucu.

1. Kabul edilebilir azami iş mili hızları uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2. Yüksek hızda işleme yaparken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3. Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.

14
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AXD4000
N

S

L INSL S BS RE

LC
15

TF

M
P9

12
0

M
T2

01
0

TF
15

XDGX175004PDFR-GL G F s a 23.0 17.5 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GL G F s a 23.0 17.5 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GL G F s s 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GL G F s a 22.0 17.5 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GL G F s a 22.0 17.5 5 1.0 2.0
XDGX175024PDFR-GL G F s s 22.0 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDFR-GL G F s a 21.1 17.5 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GL G F s s 21.1 17.5 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GL G F s a 20.0 17.5 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL G F s a 19.4 17.5 5 0.4 5.0
XDGX175004PDER-GM G E a 23.0 17.5 5 1.7 0.4
XDGX175008PDER-GM G E a 23.0 17.5 5 1.3 0.8
XDGX175012PDER-GM G E a 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDER-GM G E a 22.0 17.5 5 1.4 1.6
XDGX175020PDER-GM G E a 22.0 17.5 5 1.0 2.0
XDGX175024PDER-GM G E a 22.0 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDER-GM G E a 21.1 17.5 5 0.8 3.0
XDGX175032PDER-GM G E a 21.1 17.5 5 0.6 3.2
XDGX175040PDER-GM G E a 20.0 17.5 5 0.5 4.0
XDGX175050PDER-GM G E a 19.4 17.5 5 0.4 5.0
XDGX175004PDFR-GM G F a a 23.0 17.5 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GM G F a a 23.0 17.5 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GM G F s a 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GM G F a a 22.0 17.5 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GM G F a a 22.0 17.5 5 1.0 2.0
XDGX175024PDFR-GM G F s a 22.0 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDFR-GM G F a a 21.1 17.5 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GM G F s a 21.1 17.5 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GM G F a a 20.0 17.5 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM G F a a 19.4 17.5 5 0.4 5.0

AXD4000R201SA20SA
TS3SBS

TKY08D MK1KS XDGX1750pp

PDpR-pp

AXD4000R201SA20SB

TS3SB

AXD4000A TPS3SB

*

S
20°

BS

REL

30°
INSL

KESICI UÇLAR
Alüminyum Alaşım Kesme Koşulları:

: Stabil Kesme  : Genel Kesme  : Stabil Olmayan Kesme
Honlama: F: Keskin Kenar E: YuvarlakTitanyum Alaşım

Sipariş Numarası

Sı
nı

f

Ho
nl

am
a Kaplamali Karbür

Şekil Geometri

YEDEK PARÇALAR

Takım Tutucu Tipi

Uç Bağlama Vidası Anahtar Sıkışma Önleyici Yağlayıcı Kesici uç

A Tipi
B Tipi

* Sıkma Torku (N • m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

MALAFA TİPİ / VİDALI TİP / ŞAFTLI TIP

14
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AXD4000

Vc ae ap

fz

DC

Ø20 Ø25–Ø28 Ø32–Ø35 Ø40 Ø50–Ø125

N

Si<5% TF15 
LC15TF GL 1000

(200–3000)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 <0.05 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 <0.05 <0.15 <0.15 <0.15 <0.15

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 <0.15 <0.15 <0.15

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 <0.15 <0.15 <0.15

DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

Si<5% TF15 
MP9120 GM 1000

(200–3000)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<14.5 — <0.2 <0.25 <0.25 <0.3

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25

DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

5%≤Si≤10%
Si>10% MP9120 GM 200

(200–3000)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<14.5 — <0.2 <0.25 <0.25 <0.3

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25

DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

AXD4000–pppppppA
AXD4000RppppppppA

AXD4000–pppppppB
AXD4000RppppppppB

XDGX
175004PDpR-pp

XDGX
175008PDpR-pp

XDGX
175012PDpR-pp

XDGX
175016PDpR-pp

XDGX
175020PDpR-pp

XDGX
175024PDpR-pp

XDGX
175030PDpR-pp

XDGX
175032PDpR-pp

XDGX
175040PDpR-pp

XDGX
175050PDpR-pp

R0.8 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0R0.4 R3.2 R4.0 R5.0

Malzeme Özellikler Kalite

Alüminyum Alaşım
(A6061, A7075)

Alüminyum Alaşım
(A6061, A7075)

Alüminyum Alaşım
(AC4B) 
 
Alüminyum Alaşım
(ADC12, A390)

ÖNERILEN KESME KOŞULLARI

TUTUCU VE UÇ KÖŞE RADYUSU KOMBİNASYONU

1. Not: A tipi tutucunun ucu ile B tipi tutucu arasında uyumluluk yoktur.

A Tipi tutucu B Tipi tutucu

Çalışan Uç 
Kenarı R 

(RE)
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AXD4000

AXD4000A

Vc ae ap

fz

DC

Ø20 Ø25–Ø28 Ø32–Ø35 Ø40 Ø50–Ø125

S MP9120 GM 40
(30–60)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<10 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<14.5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<10 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<14.5 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<10 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<14.5 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1

DC
<5 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

Vc ae ap

fz

DC

Ø50

N Si<5%

MT2010
TF15 

MP9120
GM 4000

(200–5000)

≤0.5 D1
≤5 ≤ 0.35
≤10 ≤ 0.30
≤14.5 ≤ 0.25

≤0.75 D1
≤5 ≤ 0.30
≤10 ≤ 0.25
≤14.5 ≤ 0.20

D1 ≤5 ≤ 0.30

TF15 
LC15TF GL 4000

(200–5000)
≤0.75 D1

≤5 ≤ 0.20
≤10 ≤ 0.15
≤14.5 ≤ 0.10

D1 ≤5 ≤ 0.20

Malzeme Özellikler Kalite

Titanyum Alaşım
(Ti6Al4V)

Malzeme Özellikler Kalite

Alüminyum Alaşım
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

1.   Yukarıdaki kesme verileri rijit malzeme ve tezgah şartlarına göre verilmiştir.  
Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız.

2.  Alttaki durumlarda vibrasyon gözlemlenmesi olasıdır. 
Takım + takım tutucu toplam boyu çok uzun olduğunda. 
İç ceplerde radyuslu işleme yapıldığında. 
mazleme ve / veya tezgah rijit değilse.  
Böyle durumlarda kesme genişliği paso kalınlığı ve diş başı ilerlemeyi azaltın.

1.   Yukarıdaki kesme verileri rijit malzeme ve tezgah şartlarına vibrasyonun olmaması durumu için verilmiştir.  
Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız.

2.  Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız. 
Takım + takım tutucu toplam boyu çok uzun olduğunda. 
İç ceplerde radyuslu işleme yapıldığında. 
Mazleme ve / veya tezgah rijit değilse. Böyle durumlarda kesme genişliği paso kalınlığı ve diş başı ilerlemeyi azaltın.
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AXD4000

DC RE
1 2.1 2.2

RMPX L*1 DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

20
0.4–1.2 20.7 42 37.1 *2 14 36.1 14 22 2
1.6–2.4 19.9 43 34.7 *3 13 34.6 13 22 2
3.0–3.2 18.9 46 33.1 *4 12 33.3 12 22 1

25
0.4–1.2 23.1 37 47.1 *2 14 46 14 32 8
1.6–2.4 22.0 39 44.7 *3 13 44.4 13 32 8
3.0–3.2 18.7 46 43.1 *4 12 43 12 32 7

28
0.4–1.2 19.2 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
1.6–2.4 18.5 47 50.7 *3 13 50.4 13 36 8
3.0–3.2 16.7 52 49.1 *4 12 48.9 12 36 7

32
0.4–1.2 15.4 57 61.1 *2 14 59.9 14 46 11
1.6–2.4 14.7 60 58.7 *3 13 58.3 13 46 11
3.0–3.2 13.8 64 57.1 *4 12 56.8 12 46 10

35
0.4–1.2 13.4 66 67.1 *2 14 65.8 14 50 11
1.6–2.4 12.7 69 64.7 *3 13 64.3 13 50 10
3.0–3.2 11.8 75 63.1 *4 12 62.8 12 50 9

40
0.4–1.2 11.1 80 76.7 *2 14 75.9 14 62 13
1.6–2.4 10.4 85 74.3 *3 13 74.2 13 62 12
3.0–3.2 9.7 91 72.7 *4 12 72.7 12 62 11

50
0.4–1.2 8.2 108 96.7 *2 14 95.6 14 81 14
1.6–2.4 7.6 117 94.3 *3 13 94 13 81 13
3.0–3.2 6.9 129 92.7 *4 12 92.4 12 81 11

63
0.4–1.2 6.1 146 122.7 *2 14 121.6 14 107 14
1.6–2.4 5.6 159 120.3 *3 13 119.9 13 107 13
3.0–3.2 5.2 171 118.7 *4 12 118.4 12 107 12

80
0.4–1.2 4.6 193 156.7 *2 14 155.6 14 141 14
1.6–2.4 4.2 212 154.3 *3 13 153.9 13 141 13
3.0–3.2 3.8 234 152.7 *4 12 152.4 12 141 12

100
0.4–1.2 3.5 254 196.7 *2 14 195.5 14 181 14
1.6–2.4 3.2 278 194.3 *3 13 193.9 13 181 13
3.0–3.2 2.9 306 192.7 *4 12 192.3 12 181 12

125
0.4–1.2 2.7 329 246.7 *2 14 245.5 14 231 14
1.6–2.4 2.5 356 244.3 *3 13 243.8 13 231 13
3.0–3.2 2.3 386 242.7 *4 12 242.3 12 231 12

DC DC DC

L

APMX

RMPX
tan %
APMXL=

(DH) (DH)

2

2.1 2.2

1

A TIPI

Rampalama Helisel Frezeleme

RAMPALAMA / HELISEL FREZELEME

Açık delikler

Hatve  
(P)

Hatve  
(P)

Kör delikler
Düz ağız
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AXD4000

DC RE
1 2.1 2.2

RMPX L*1 DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

20
4 17.5 47 31.5 10 31.8 10 22 1
5 16.6 71 29.5 6 31.1 7 22 1

25
4 15.1 55 41.5 10 41.4 10 32 5
5 13.7 61 39.5 9 40.6 9 32 5

28
4 14.1 59 47.5 10 47.2 10 36 6
5 13 65 45.5 9 46.4 9 36 5

32
4 12.7 66 55.5 10 55.1 10 46 9
5 12 70 53.5 9 54.3 9 46 8

35
4 10.8 78 61.5 10 61 10 50 8
5 10.2 83 59.5 9 60.2 9 50 8

40
4 8.8 96 71.1 10 70.9 10 62 10
5 8.2 103 69.1 9 70.1 9 62 9

50
4 6.3 135 91.1 10 90.6 10 81 10
5 5.8 146 89.1 9 89.8 9 81 9

63
4 4.6 184 117.1 10 116.6 10 107 10
5 4.2 202 115.1 9 115.7 9 107 9

80
4 3.4 250 151.1 10 150.5 10 141 10
5 3.1 274 149.1 9 149.6 9 141 9

100
4 2.6 326 191.1 10 190.5 10 181 10
5 2.4 354 189.1 9 189.6 9 181 9

125
4 2 424 241.1 10 240.5 10 231 10
5 1.8 471 239.1 9 239.6 9 231 9

RE
DC

Ø20 Ø25 Ø28 Ø32 Ø35 Ø40–Ø125

0.4 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 3.4 2.3 3.3 3.3 3.5 3.5

A Tipi

B Tipi

MAKS. DELME DERINLIĞI

B TIPI

1. Önerilen rampalama ilerlemesi 0.05 mm/diş veya altıdır.

*1  Rampalama açısını kullanırken,azami paso kalınlığınma ulaşma mesafesi formülü alttaki gibidir: 
L = (maksimum paso kalınlığı APMX/tan %). Azami paso kalınlığı A tiği için 15.5 mm, B tipi için 14.8 mm.

*2  Köşe radyusu 1.2 mm. Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

*3  Köşe radyusu 2.4 mm. Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

*4  Köşe radyusu 3.2 mm. Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2
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AXD7000

C H: 0°
A.R: +11°
R.R: +26°–+29°

T: +26°–+29°
I : +11°

Ø50
Ø63
Ø80
Ø100

Ø125

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP RE

AXD7000-050A03RA a 21 50 22 50 30000 0.4 3 1

XDGX2270pp

PDFR-GL

AXD7000-063A03RA a 21 63 22 50 25000 0.5 3 1
AXD7000-080A04RA a 21 80 27 63 23000 1.2 4 1
AXD7000-100A05RA a 21 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RA a 21 125 40 63 16000 2.7 6 2

AXD7000-050A03RB a 20.4 50 22 50 30000 0.4 3 1

XDGX2270pp

PDFR-GL

AXD7000-063A03RB a 20.4 63 22 50 25000 0.5 3 1
AXD7000-080A04RB a 20.4 80 27 63 23000 1.2 4 1
AXD7000-100A05RB a 20.4 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RB a 20.4 125 40 63 16000 2.7 6 2

DC

Ø50, Ø63 HSC10030H
1Ø80 HSC12035H

Ø100 HSC16040H
Ø125 MBA20040H 2

1 2

CB
DP

LF
AP

M
X

DCON
DCSFMS

KWW

DCCB DC

DAH

L8 L8
CB

DP

AP
M

X

DCON
DCSFMS

KWW

DAH
DC

LF

KAPR
90°

1 2

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

MALAFA TİPİ

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

A TIPI

B TIPI

Sadece sağ takım tutucu.

Tespit Cıvatası Geometri

1. Kabul edilebilir azami iş mili hızları takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2. Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3. Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.

22
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AXD7000

AXD7000

CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

AXD7000-050A03RA 20 11 17 45 10.4 6.3
AXD7000-063A03RA 20 11 17 50 10.4 6.3
AXD7000-080A04RA 23 13 20 63 12.4 7
AXD7000-100A05RA 26 17 26 70 14.4 8
AXD7000-125B06RA 40 56 — 90 16.4 9

AXD7000-050A03RB 20 11 17 45 10.4 6.3
AXD7000-063A03RB 20 11 17 50 10.4 6.3
AXD7000-080A04RB 23 13 20 63 12.4 7
AXD7000-100A05RB 26 17 26 70 14.4 8
AXD7000-125B06RB 40 56 — 90 16.4 9

APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP RE

AXD7000R322SA32SA a 21 32 32 170 80 41000 2
0.8–3.2

AXD7000R402SA42SA a 21 40 42 170 80 36000 2

AXD7000R322SA32SB a 20.4 32 32 170 80 41000 2
4.0–5.0

AXD7000R402SA42SB a 20.4 40 42 170 80 36000 2

KAPR
90°

DC DC
ON

APMX
LH

LF

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası

A TIPI

B TIPI

ŞAFTLI TIP

Sipariş Numarası

St
ok

A TIPI

B TIPI

Sadece sağ takım tutucu. 

1. Kabul edilebilir azami devirler takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2. Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3. Köşe radyusu 3,0 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.

22
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AXD7000

APMX DC DCONMS LF LU RPMX ZEFP RE

AXD7000R03202A-H63A a 21 32 63 127 80 41000 2
0.8–3.2AXD7000R04002A-H63A a 21 40 63 132 85 36000 2

AXD7000R05003A-H63A a 21 50 63 137 90 30000 3

*

AXD7000R322SA32SA/B
TS4SB

TKY15D MK1KS XDGX2270pp

PDFR-GL

AXD7000R03202A-H63A
AXD7000R402SA42SA/B

TS4SBL
AXD7000-ppppppRA/RB
AXD7000R04002A-H63A
AXD7000R05003A-H63A

DC
ON

M
S

LU
LF

DC

APMX

HSK63 A

KAPR
90°

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

YEDEK PARÇALAR

Takım Tutucu Tipi

Uç Bağlama Vidası Anahtar Sıkışma Önleyici Yağlayıcı Kesici uç

Sipariş Numarası

St
ok

A TIPI

Sadece sağ takım tutucu.

* Sıkma Torku (N • m) : TS4SB(L) = 3.5

HSK63A MONOBLOK

1. Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
2. Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3. Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.
4. mikroçip için bir yuva yoktur.

MALAFA TİPİ / ŞAFTLI TIP / MONOBLOK

22
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AXD7000

N

L INSL S BS RE

LC
15

TF

TF
15

XDGX227008PDFR-GL G F s a 30 22.5 7 2.0 0.8

20°

BS

REL

30°
INSL

S

XDGX227016PDFR-GL G F s a 30 22.5 7 1.2 1.6
XDGX227020PDFR-GL G F s a 30 22.5 7 0.8 2.0
XDGX227030PDFR-GL G F s a 28.8 22.5 7 0.8 3.0
XDGX227032PDFR-GL G F s a 28.8 22.5 7 0.6 3.2
XDGX227040PDFR-GL G F s a 27.5 22.5 7 0.9 4.0
XDGX227050PDFR-GL G F s a 27 22.5 7 0.4 5.0

AXD7000–pppppppA
AXD7000RppppppppA

AXD7000RpppppA-H63A

AXD7000–pppppppB
AXD7000RppppppppB

XDGX
227008PDFR-GL

XDGX
227016PDFR-GL

XDGX
227020PDFR-GL

XDGX
227030PDFR-GL

XDGX
227032PDFR-GL

XDGX
227040PDFR-GL

XDGX
227050PDFR-GL

R0.8 R1.6 R2.0 R3.0 R3.2 R4.0 R5.0

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

KESICI UÇLAR

Alüminyum Alaşım
Kesme Koşulları:

: Stabil Kesme  : Genel Kesme  : Stabil Olmayan Kesme
Honlama: F: Keskin Kenar E: Yuvarlak

Sipariş Numarası
Sı

nı
f

Ho
nl

am
a Kaplamali Karbür

Şekil Geometri

TUTUCU VE UÇ KÖŞE RADYUSU KOMBİNASYONU

1. Not: A tipi tutucunun ucu ile B tipi tutucu arasında uyumluluk yoktur.

A Tipi tutucu B Tipi tutucu

Çalışan Uç 
Kenarı R 

(RE)

22
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AXD7000

Vc ae ap

fz

DC

Ø32 Ø40 Ø50–Ø125

N LC15TF 
TF15 GL 1000 (200–3000)

<0.25 DC

<5 <0.35 <0.40 <0.40
5–10 <0.30 <0.35 <0.35
10–15 <0.25 <0.30 <0.30
15–20 <0.20 <0.25 <0.25

<0.5 DC

<5 <0.35 <0.35 <0.40
5–10 <0.30 <0.30 <0.35
10–15 <0.25 <0.25 <0.30
15–20 <0.20 <0.20 <0.25

<0.75 DC

<5 <0.30 <0.30 <0.35
5–10 <0.25 <0.25 <0.30
10–15 <0.20 <0.20 <0.25
15–20 <0.15 <0.15 <0.20

<DC

<5 <0.25 <0.30 <0.35
5–10 <0.20 <0.25 <0.30
10–15 <0.15 <0.20 <0.25

<0.10 <0.15 <0.20

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI

 Malzeme Kalite

Alüminyum Alaşım

1.  Kabul edilebilir azami iş mili hızları takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak vibrasyonun olmadığı koşul için 
seçilmiştir.  
Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız.

2.  Alttaki durumlarda vibrasyon gözlemlenmesi olasıdır. 
Takım + takım tutucu toplam boyu çok uzun olduğunda. 
İç ceplerde radyuslu işleme yapıldığında. 
mazleme ve/ veya tezgah rijit değilse. Böyle durumlarda kesme genişliği paso kalınlığı ve diş başı ilerlemeyi azaltın.
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AXD7000

DC
1 2.1 2.2

*1 L *2 DH max. P max. *3 DH min. P max. DH min. P max.

32 19 61 61.8 21 58.2 20 41 7
40 13 91 77.8 18 74.2 17 57 9
50 9 133 97.8 16 94.2 16 77 10
63 7 171 123.8 15 120.2 15 103 11
80 5 240 157.8 16 154.2 15 137 12

100 4 300 197.8 15 194.2 15 177 12
125 3 401 247.8 12 244.2 12 227 11

32 18 63 55.4 16 54.0 16 41 7
40 11 105 71.4 14 70.0 14 57 8
50 8 146 91.4 13 90.0 12 77 8
63 6 195 117.4 11 116.0 11 103 8
80 4 293 151.4 11 150.0 11 137 9

100 3 391 191.4 9 190.0 9 177 8
125 2 587 241.4 12 240.0 12 227 11

RE

0.8–3.2 5
4.0–5.0 4

DC DC DC

L

APMX

RMPX
tan %
APMXL=

(DH) (DH)

1 2

2.1 2.2

Maks. delme derinliği (mm)

A Tipi
B Tipi

MAKS. DELME DERINLIĞI

Maksimum 
rampalama açısı α°

A TIPI

B TIPI

Rampalama

RAMPALAMA / HELISEL FREZELEME
Helisel Frezeleme

Açık delikler

Hatve  
(P)

Hatve  
(P)

Kör delikler,
Düz Ağız

1. Önerilen rampalama ilerlemesi 0.05 mm/diş veya altıdır.
*1  Rampalama açısını kullanırken,azami paso kalınlığınma ulaşma mesafesi formülü alttaki gibidir: 

L = (maksimum paso kalınlığı APMX/tan %). Azami paso kallınlığı A A tipi için 21 mm, B için 20.4 mm’ dir.
*2  Düz alınlı takım ile kör delik işlerken A tipi tutucu ile 0.8 mm B tipi ile 4 mm köşe dadyuru ile kullanılabilecek azami çap .  

Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın. 
{(DC)–(RE)–0.3)}×2

*3  Düz alınlı takım ile kör delik işlerken A tipi tutucu ile 0.8 mm B tipi ile 4 mm köşe dadyuru ile kullanılabilecek azami çap .  
Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın. 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2
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AXD4000

AXD7000

AXD4000 / AXD7000

AXD4000 AXD7000

DC Ø20 Ø25–Ø125 Ø32 Ø40–Ø125

TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL
6.5 8 9 10.5

(Nm) DC

HFF08043H 11 Ø40 1
HSC10030H 40 Ø50, Ø63 2
HSC12035H 80 Ø80 2
HSC16040H 150 Ø100 2
MBA20040H 320 Ø120 3

(Nm) DC

HSC10030H 40 Ø50, Ø63 1
HSC12035H 80 Ø80 1
HSC16040H 150 Ø100 1
MBA20040H 320 Ø120 2

1 2 3

1 2

L

Tespit Cıvatası Geometri

Tespit Cıvatası Geometri

Tip

Uç Bağlama Vidası
Uzunluğu L (mm)

Şekil1

Bi
rin

ci
İk

in
ci

KULLANIRKEN DİKKAT EDİLMESİ GEREKENLER

1. Uçları bağlamadan önce uç yuvalarını basınçlı hava veya fırça ile temizleyin.
2. Uçları yuvalarına sıkı bir şekilde bastırırken size sağlanan anahtar ile bağlamayı gerçekleştirin.
3. Şekil 1’de gösterildiği gibi vidaları sıkın. 
  Verilen tork değerleri ile sıkmadan önce montaj yağını uygulayın.  

Tork değerleri alttaki gibidir. 
AXD7000 3.5 N•m (2.58ft•lb) 
AXD4000 1.5 N•m (1.11ft•lb) 
AXD4000A 3.0 N•m (2.11ft•lb)

4.  Bağlama vidaları emniyet açısından çok önemlidir. Doğru parça kodlu başlama vidası kullanınız. 
Eğer iş mili hızı Tablo 2 de gösterilen değerlerde veya üzerindeyse her uç değiştirmede yeni bağlama vidası kullanınız.

1. Takımı bağlamadan önce takımın yuvasını ve sapını hassasça temizleyin.
2. Takımı tutucuya yerleştirin ve bağlama civatasını sıkın. sıkma torkları için alttaki tabloyu kullanın.
3. AXD ile gelen civata içten su vermeli özel bir civatadır. Kaybetmemeye gayret gösterin.

6. Kullanmada önce uç ve yuvası arasında boşluk olmadığından emin olun.

UÇ BAĞLAMA PROSEDÜRÜ

TAKIMI BAGLAMA PROSEDÜRÜ
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AXD4000

AXD7000

AXD4000 / AXD7000

AXD4000

AXD7000

DC Ø25 Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000

DC Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

DC Ø25 Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

DC Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

TABLO 1 AZAMİ DEVİR

Önerilen azami iş mili hızında işlerken bile, İş mili hızı tablo 2’de verilen değerlerde veya yukarıysa, balans kalitesi (tutucu ile 
birlikte) ISO1940 G6.3 değerinde veya daha iyi olmalıdır.  
ayrıca her uç değişiminde vida değişimi de önerilir.  
Dahası güvenlik tedbirleri tam olan tezgahlarda kullanınızç 
(Not) Tutucunun balans kalitesi (uçlar ve vidalar olmadan) G6.3 de veya daha iyidir  (10000 min-1).

TABLO 2 AZAMİ İŞ MİLİ HIZINA TUTUCU İLE BALAN ALINIRKEN ULAŞILMAMIŞTIR

Devri belirlerken, tutucu için verilen azami devir verilerini göz önünde bulundurun. 
İçten sulama varken belirtilen civataları kullanın.  
Uçların kesme kenarları çok keskindir ve çıplak el ile tutmak yaralanmalara neden olabilir.  
Kesici uçlar ile öalışırken her zaman güvenlik eldiveni kullanınız.
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AXD4000 / AXD7000

AXD4000R403SA42SA
XDGX175008PDFR-GL
TF15
7075
1000
0.2
3

AXD7000R402SA42SA
XDGX227008PDFR-GL
TF15
7075
2500
0.2
3

AXD4000-050A04RA

XDGX175008PDFR-GL

TF15
7075
1000
0.2
25
10

δ

45
35
30
25
20
15
10

5

0 5 10 15 20

45
35
30
25
20
15
10

5

0 5 10 15 20

AXD4000

AXD7000

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

AXD4000

Geleneksel

Geleneksel

Takım
Kesici uç
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
Soğutma Islak kesme

Takım
Kesici uç
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
Soğutma Islak kesme

Takım
Kesici uç (Single tooth)
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma Islak kesme

DÜŞÜK DİRENÇLİ UÇLAR
Optimize edilmiş helisel yanak veyanal açı uca kesme 
mukavemeti kazandırır. Ve ayrıca kazandırdığı daha 
büyük kesme açısıyla kesme kuvvetini düşürür. Ayrıca 
iç bükey kesme kenarı efektif talaş tahliyesi sağlar.

İç bükey kesme kenarı

Helisel yan

MÜKEMMEL DUVAR HASSASİYETİ

Pa
so

 k
al

ın
lığ

ı Paso kalınlığı (mm)

Paso kalınlığı (mm)

Du
va

r y
üz

ey
 

 h
as

sa
si

ye
ti 

δ 
(µ

m
)

Du
va

r y
üz

ey
 

 h
as

sa
si

ye
ti 

δ 
(µ

m
)

Mükemmel duvar hassasiyeti için özel tasarlanmış helisel kesme kenarlı G-klas uçlar.

TEKNİK VERİ

 : AXD   A  B : Konvansiyonel takıml

Gü
ç 

tü
ke

tim
i (

N
)

Bileşke Güç İlerlemenin güç 
tüketimi

Geri basan kuvvete 
karşı tüketilen güç
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AXD4000 / AXD7000

AXD7000-050A03RA

XDGX227008PDFR-GL

TF15
7075

Vc 1000
fz 0.2
ae 25
ap 10

AXD4000-050A04RA

XDGX175004PDER-GM

7075
Vc 1000
fz 0.15
ae 30
ap 0.5

AXD4000-050A04RA
XDGX175004PDER-GM
MP9120

Vc 30
fz 0.1
ae 40
ap 2

AXD4000-040A02RA
XDGX175008PDER-GM

Vc 960
fz 0.1
ae 33
ap 6.0

Ra 0.675 µm  Rz 3.725 µmRa 0.120 µm  Rz 1.132 µm

AXD4000-GM

AXD4000-GM(MP9120)

MP9120 GM

50 100 150 200 250 3000

GM

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

AXD7000

Geleneksel

Geleneksel

Geleneksel

Geleneksel

Takim Ömrü (min)

KESME PERFORMANSI
9% Sİ İÇERİĞİ OLAN ALÜMİNYUM ALAŞIMIN İŞLENMESİ
PVD kaplama ve daha tok kesme kenarından dolayı 2.3 daha uzun takım ömrü 

DÜŞÜK DİRENÇLİ KESME UÇLARI

Takım
Kesici uç (Single tooth)
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma Islak kesme

Gü
ç 

tü
ke

tim
i (

N
)

Bileşke kuvvet İlerlemenin güç 
tüketimi

Geri basan kuvvete 
karşı tüketilen güç

Takım
Kesici uç (Single tooth)
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma İçten soğutma 

Takım
Kesici uç (Tek ağız)
Kalite
İş Parçası Ti-6Al-4V
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma İçten/ dıştan soğutma

Takım
Kesici uç (Single tooth)
İş Parçası Döküm alüminuum alşım: Si içeriği 9%
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma Islak kesme

Ti6Al4V Frezelerken kesme performansı

0.4 m işledikten sonra0.8 m işledikten sonra

 : AXD   A  B : Konvansiyonel takıml
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