DF

USTUN TAKIM OMRU VE MUKEMMEL FiNIS YUZEY ICIN
YUKSEK HASSASIYETLI PARMAK FREZELER

2 MITSUBISHI MATERIALS



DF

GRAFIT VE DEMIR DISI METALLERICIN
ELMAS KAPLAMALI PARMAK FREZELER

KRIiSTALIZE EDILMiS ELMAS KAPLAMA

Uzun takim omri saglayan ve kabuk atmasini onleyen
alt yapiya sabitlenmis elmas kaplama.

I
RAMAN SPEKTROSKOPI
B Mitsubishi'nin elmas kaplamasi
M Geleneksel elmas kaplama
Dogal elmas
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°
1 1 1 1
1000 1200 1333 1600 1800
Raman degisimi (cm)
DF2XLBF fK”.re.“?l“' Z kanalli, uzun boyunlu, RE0.3x10 - RE1.5x20mm L —
inis icin
DF2XLB  Kiire iki agizli uzun boyun RE0.1x0.5 - RE3x12mm e ————
DFzMp | reagizli normalkesme kenarl, RE3x100 - RE6x200mm ————————
iki agizli
Kiire , 3 agizli, i
DF3XB ) RE1x0.5°x30 - RE2x0.5°x100mm R ——————————
Konik boyunlu
Kose radyuslu ,kisa kesme kenarli,
DFPSRB ) /" 41711 yiiksek hassasiyet @0.5xREQ.1x4 - B12xRE0.5x40mm Sl p—
DF4JC Yari uzun kesme kenarli, 23 —012mm N

4 agizli




DF

DF2XLBF

YUZEY KARSILASTIRMASI (GRAFIT 1S0-63)

Geleneksel DF2XLBF

ilerleme Yonii

i

Zayif Keskinlik takimin
esnemesine ve kesme hattinda
gezinmesine neden olabilir.

Optimize edilmis geometri ve
keskin kesme kenari, Ustin finis
ylzey kalitesi saglar.

Kesme Kenari Geometrisi

0000000000000 000000000000000000000000000 0000000000000 000000000000000000

Optimize edilmis kesme kenari ve elmas kaplama
kombinasyonu, kesme performansini biylik 6lciide

arttirir.
Grafitte mikemmel finis ylizey kalitesi elde edilebilir.

Kristallestirilmis Elmas Kaplama

0000000000000 000000000000000000

©00000000000000000000000000000000000000000000

Kaplama filminin en uygun sekle getirilmesi daha
yuksek keskinlik saglar.

S Kusursuz Kesme Kenari

.
© 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Kusursuz kenar geometrisi sayesinde duvar ytizeylerini
islerken bile ustun finis ylzeyler elde etmek
mumkindir.
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DF

DF2XLBF

KURE UCLU,NORMAL KESME BOYLU,
2 KANALLI, UZUN BOYUNLU, FINIS ICIN

Tip1
8 B2
— _— T
(&) — —
[m)]

—

RE APMX BHTA212°| 3

LU o

LF o

Etkin
uzunluk

......................................... Eglm acisi

Elmas kaplamali, uzun boyunlu, kiire uclu parmak frezeler demir disi malzemelerde ustin finis ylzey kaliteleri icin
idealdir.

Egim acisi icin
Siparis Numarasi RE DC APMX LU DN B2 LF DCON etkin uzunluk

* Temas yok

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



ONERILEN KESME KOSULLARI

DF

is Parcasi

Malzemesi
RE LU
(mm) (mm)
_____ RO3 .10
12
R0.5 16
20
16
R‘l .................
20
16
R15 44444444444444444
20

Grafit
.......... anapae
(dak™") (mm/dak) (mm) (mm)

....... R
....... o
....... S
....... o
....... P
....... o
....... S
....... o

Zirkonyum
(Sinterleme Oncesi)

n Vf ap ae
(dak™) (mm/dak) (mm) (mm)
....... s
....... s
....... s
....... s
....... e
....... 180001200050060
....... e
....... T o

is Parcasi
Malzemesi

Rijit Kompozit Recine
(Kompozit Recine)

(dak™")

(mm/dak)

Bakir, Bakir Alasimlari

(dak") (mm/dak)

1. Yiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi malzemesinin kenarinda kiiciik ufalanmalarin olusmasi halinde ilerleme hizinin

azaltilmasi onerilir.

. Makine veya is parcasinin baglama rijiditesi cok diisiikse veya tirlama ve giiriltii oluyorsa devri ve ilerleme hizini orantili olarak disuriin.
. Recineli is parcalarinin kuru islenmesi sirasinda kirilmaya neden olabilecek talas birikmesine dikkat edin.
. Grafit islemeye uygun bir freze makinasi kullanin.



DF

DF2XLB

KURE UCLU, 2 HELIS KANALLI,
UZUN BOYUNLU, GRAFIT ICIN

B3 G Tio

20

Z B2
[&] L - . -
[m]
RE APMX ——IBHTAT2° [
................... . LU S
65%.%%%9” f = 8
é
=0.01 < 2 z Tip2
— 3
DCON=46, B 8 : : :
@ 0 ) APMX g
- 0.008 RE LU 1S
................... . Egim acisi LF e

Grafit isleme icin orijinal elmas kaplamali 2 helis kanalli uzun boyunlu kiire uclu parmak freze.

Egim acisi icin
Siparis Numarasi RE DC APMX LU DN B2 LF DCON etkin uzunluk

3 1° 22 3 Es 2 2
DF2X|_BR0010N0[]5 .......... 0 1 .......... 0 2 ......... 0 2 ......... 0 5 ........ 0 18 ....... 1 1550 ........... 4 ......... 05 ....... 05 ....... 06 ....... 07 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2X|_BR0015N[]20 .......... 0 15 ........ 0 3 ......... 0 3 ......... 2 ........... 0 27 ........ 9950 ........... 4 ......... 21 ....... 22 ....... 24 ....... 26 ......... 2 ........... . 1 .......

DFZXLBR0015NU30 .......... 0 15 ........ 0 3 ......... 0 3 ......... 3 ........... [] 27 ........ 9150 ........... 4 ......... 3 1 ....... 32 ....... 3 6 ....... 39 ......... 2 ........... . 1 .......

DFZXLBR0020NU10 .......... 0 2 ......... 0 4 ......... 0 (, ......... 1 ........... U 36 ....... 1 1050 ........... 4 ......... 10 ....... 10 ....... 11 ....... 12 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0020N020 .......... 0 2 ......... 0 4 ......... 0 6 ......... 2 ........... [] 36 ....... 1 0050 ........... 4 ......... 20 ....... 21 ....... 23 ....... 26 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0020N030 .......... 0 2 ......... 0 4 ......... 0 6 ......... 3 ........... U 36 ........ 9150 ........... 4 ......... 3 1 ....... 32 ....... 3 5 ....... 39 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0020N[]40 .......... 0 2 ......... 0 4 ......... 0 64 ........... U 36 ........ 84 ........ 60 ........... 4 ......... 4 1 ....... 43 ....... 4 7 ....... 52 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2XLBR0020N080 .......... 0 2 ......... 0 4 ......... 0 6 ......... 8 ........... [] 36 ........ 64 ........ 60 ........... 4 ......... 83 ....... 87 ....... 95 ..... 105 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2X|_BR0020N120 .......... 0 2 ......... 0 4 ......... 0 6 ....... 12 ........... [] 36 ........ 51 ........ 60 ........... 4 ....... 125 ..... 130 ..... 143 ..... 158 ......... 2 ........... . 1 .......

DFZXLBR0025N040 .......... 0 25 ........ 0 5 ......... 0 64 ........... [] 46 ........ 83 ........ 60 ........... 4 ......... 4 1 ....... 43 ....... 4 7 ....... 52 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0025N050 .......... 0 25 ........ 0 5 ......... 0 6 ......... 5 ........... 0 46 ........ 77 ........ 60 ........... 4 ......... 52 ....... 54 ....... 59 ....... 65 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0025N080 .......... 0 25 ........ 0 5 ......... 0 6 ......... 8 ........... [] 46 ........ 63 ........ 60 ........... 4 ......... 83 ....... 87 ....... 95 ..... 105 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0030N020 .......... 0 3 ......... 0 6 ......... 0 9 ......... 2 ........... 0 56 ........ 99 ........ 60 ........... 4 ......... 21 ....... 22 ....... 24 ....... 26 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0030N[]40 .......... 0 3 ......... 0 6 ......... 0 94 ........... [] 56 ........ 83 ........ 60 ........... 4 ......... 4 2 ....... 44 ....... 4 8 ....... 52 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2X|_BR0030N[]50 .......... 0 3 ......... 0 6 ......... 0 9 ......... 5 ........... 0 56 ........ 76 ........ 60 ........... 4 ......... 52 ....... 54 ....... 60 ....... 66 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2XLBR0030N060 .......... 0 3 ......... 0 6 ......... 0 9 ......... 6 ........... [] 56 ........ 71 ........ 60 ........... 4 ......... 63 ....... 65 ....... 71 ....... 79 ......... 2 ........... . 1 .......

DFZXLBR003UN080 .......... 0 3 ......... 0 6 ......... 0 9 ......... 8 ........... U 56 ........ 62 ........ 60 ........... 4 ......... 83 ....... 87 ....... 95 ..... 106 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0030N100 .......... 0 3 ......... 0 6 ......... 0 9 ....... 10 ........... 0 56 ........ 55 ........ 60 ........... 4 ....... 104 ..... 109 ..... 119 ..... 132 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0030N160 .......... 0 3 ......... 0 6 ......... 0 9 ....... 16 ........... [] 56 ........ 41 ........ 60 ........... 4 ....... 157 ..... 174 ..... 191 ..... 212 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0040N060 .......... 0 4 ......... 0 8 ......... 12 ......... 6 ........... [J 76 ........ 70 ........ 60 ........... 4 ......... 63 ....... 65 ....... 71 ....... 79 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2XLBR0040N080 .......... 0 4 ......... 0 8 ......... 12 ......... 8 ........... [] 76 ........ 61 ........ 60 ........... 4 ......... 83 ....... 87 ....... 95 ..... 105 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2X|_BR0050N[]40 .......... 0 5 ......... 1 ............ 154 ........... 0 94 ....... 80 ........ 60 ........... 4 ......... 4 2 ....... 44 ....... 4 8 ....... 53 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2XLBR0050N060 .......... 0 5 ......... 1 ............ 15 ......... 6 ........... [] 94 ....... 68 ........ 60 ........... 4 ......... 63 ....... 66 ....... 72 ....... 80 ......... 2 ........... . 1 .......

DFZXLBRUOSUNUBU .......... 0 5 ......... 1 ............ 15 ......... 8 ........... U 94 ....... 59 ........ 60 ........... 4 ......... 84 ....... 88 ....... 96 ..... 106 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0050N100 .......... U 5 ......... 1 ............ 15 ....... 1[] ........... [] 94 ....... 52 ........ 60 ........... 4 ....... 105 ..... 110 ..... 120 ..... 133 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0050N120 .......... 0 5 ......... 1 ............ 15 ....... 12 ........... [] 94 ....... 46 ........ 60 ........... 4 ....... 126 ..... 132 ..... 144 ..... 159 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2x|_BR0050N160 .......... 0 5 ......... 1 ............ 15 ....... 16 ........... [J 94 ....... 38 ........ 80 ........... 4 ....... 168 ..... 175 ..... 192 ..... 213 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2XLBR0050N200 .......... 0 5 ......... 1 ............ 15 ....... 20 ........... [] 94 ....... 33 ........ 80 ........... 4 ....... 210 ..... 219 ..... 240 ..... 266 ......... 2 ........... . 1 .......

DF2X|_BR0050N300 .......... 0 5 ......... 1 ............ 15 ....... 30 ........... [] 94 ....... 24 ........ 80 ........... 4 ....... 314 ..... 328 ..... 360 ......... R 2 ........... . 1 .......
DFZXLBROOSONGOD 05 1 15 40 O9e 19° 80 4 418 437t v 2 @ 1.
* Temas yok

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

etkin uzunluk

* Temas yok
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DF2XLB

ONERILEN KESME KOSULLARI

Calisma malzemesi | Grafit Bakir, Bakir alasimlar

RE LU n Vf ap ae n Vf ap ae

(mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm)

1. Yiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi kenarinda ufalanma olustugunda , ilerleme hizinin diisiirilmesini 6neririz.
2. Grafit icin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.

3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglama sistemi rijidligi cok zayifsa veya takirdama ve giiriilti olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini
orantisal olarak disurin.



DF

Calisma malzemesi | Grafit Bakir, Bakir alasimlar
RE LU n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm)

1. Yiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi kenarinda ufalanma olustugunda , ilerleme hizinin diisiirilmesini 6neririz.

2. Grafit icin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.

3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglama sistemi rijidligi cok zayifsa veya takirdama ve giirilti olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini
orantisal olarak disurin.
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DF2MB

KURE UCLU, ORTA KESME KESME BOYLU,
2 HELIS KANALLI, GRAFITICIN

N Tip

bc

DCO

APMX
RE

LF
............................................................. Tip2

Hlw
(=N
o X
= im

S

‘o~
DC

DN
DCO

_____________________________________________________________ (==
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12 RE APMX

LU

(Kaplama boyu : 1-1.5DC)

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



ONERILE

N KESME KOSULLARI

DF

Calisma malzemesi | Grafit Bakir, Bakir alasimlar
....... REOALanapae anapae
(mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm)
R3S o 9 16000 1900 06 LES 16000 1500 06 15
150 12000 1200 0.4 1.2 12000 960 0.4 1.2
e Moo oo s 20 | 2000 1600 08 20
150 9200 1400 0.6 1.6 9200 1100 0.6 1.6
20 |9e00 o200 O 2| es0 00 A0 25
180 7300 1500 0.8 2.0 7300 1200 0.8 2.0
g N[ eooo o veoo 2 30 | 8000 oo 1230
...................... 200 f..eneo 00 Mo A enee e e
ae

1. Yiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya calisma parcasi kenarinda ufalanma olusuyorsa, ilerleme hizinin disirilmesini dneririz.

2. Grafiticin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.

3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglama sistemi rijidli§i cok zayifsa veya takirdama ve giriltl olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini
orantisal olarak disurin.

1



12

DF

TR

DF3XB

KURE UCLU, 3 HELIS KANALLI,
KONIK BOYUNLU, GRAFIT ICIN

B3 G

B2 Tip1
BHTA_2 20°

05¢RE<2 : LB
LF
+0.01 :

2
m
—
c

DCON

Etkili
uzunluk

................... . Egimli ac

Grafit isleme icin orijinal elmas kaplamali 3 helis kanalli konik boyunlu kiire uclu parmak freze.

Egim acisiicin

Siparis Numarasi RE DC APMX LU BHTA LB B2 DN LF DCON etkin uzunluk "

* Temas yok

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



ONERILEN KESME KOSULLARI

DF

Calisma malzemesi | Grafit Bakir, Bakir alasimlar

....... RELBanapae anapae

(mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm)

30 20000 1100 0.05 0.13 16000 700 0.04 0.13
s 40 .............. 15000 ................ 7 50 ............. 0 04 ................ 011 ................ 12000480 ............. 0 03 .............. 0 11 .........
..... 50 12000500003010 %00320002010
....................... 40 200001800013040 160001100010040
a 60 .............. 15000900 ............. 0 09 ................ 027 ............... 12000580 ............. 0 07 .............. 0 27 ........
..... 80 12000600007020 9600380006020
....................... 60 140001700015045 110001100012045
R15 4444444 80 .............. 12000 ................ 1200012 ................. 035 9600770 ............... O ‘IO ................. 0 35 .........
...... R2100 10000”00020050 8000700016050

1. Yiiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi kenarinda ufalanma meydana geliyorsa, ilerleme hizinin disiirilmesini oneririz.
2. Grafit icin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.
3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglama rijidligi cok zayifsa veya takirdama ve glriilt olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini orantisal

olarak disurun.

13
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DF

DFPSRB

20

C<1.5

DC>2

KOSE RADYUSLU , KISA KESME BOYLU, 2-4 HELIS KANALLI,
YUKSEK HASSASIYET, GRAFIT ICIN PARMAK FREZE

B3 G

Ey

=)

o 4

o N

‘m

HAS
uzunluk
DC

B

Etkin

Egim acisi

' S
TN
oo g
o O
o He
© =z
LA
to~
e
TN
o Hw]
o 9
o He)
~ 1 Z
L
‘o
' ‘o
)
20 o
(=3 Z
= i
N
DC
A\ ——

............................................................ RE

z  \BHTA2
| _ i _
\|\L
5
| | apwix BHTA 15 z
LU o
LF e
Z| _\BHTA2
APMX BHTA 15° =
Y S
LF a
=z
o
APMX ~
LU 5]
LF a

+0.01mm kose rayusu toleransi, 0—-0.02mm dis cap toleransi.

Hassas ve verimli grafit isleme icin orijinal elmas kaplamali kdse radyuslu parmak freze.

Tip1

Tip2

Tip3

Egim acisi icin

Siparis Numarasi RE DC APMX LU DN BHTA2 LF DCON

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

etkin uzunluk

* Temas yok



DF

Egim acisi icin

etkin uzunluk =
BHTA2 LF DCON 0w
5
N

~

* Temas yok

15
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DFPSRB

ONERILEN KESME KOSULLARI

Calisma malzemesi Grafit Bakir, Bakir alasimlar
........ D c RE LU[mm) n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm)

1. Yiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi kenarinda ufalanma olusuyorsa, ilerleme hizinin diistirilmesini dneririz.
2. Grafit icin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.

3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglama sistemi rijidligi cok zayifsa veya takirdama ve giiriilti olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini
16 orantisal olarak disurin.



DF4JC L0
YARI UZUN KESME BOYLU,

4 HELIS KANALLI, GRAFIT ICIN, PARMAK FREZE
N
___— BHTA15°

(&} B |
[m]
ﬁ APMX
e LF

.V% 3OCI2 ez
0 Q I
DCON=6  8<DCON<10 DCON=12 . LF
0 0 0

Tip1

DCON

DCON

Siparis Numarasi DC APMX LF DCON -

= c <

o 2 2
.................................................................................................................................................................. Ix v ok
DF4JCD0300 3 12 60 6 4 [ ] 1
DF4JCD0400 4 16 60 6 4 [ ] 1
DF4JCD0600 6 24 60 6 4 [ J 2
DF4JCD0800 8 28 70 8 4 [ 2
DF4JCD1000 10 35 90 10 4 2
DF4JCD1200 12 36 110 12 4 [ 2

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

DF4JC

ONERILEN KESME KOSULLARI

Calisma malzemesi | Grafit Bakir, Bakir alasimlar
Dc n ................... v fapae n .................... v fapae ..........
(mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm)

orantisal olarak disurin.

1. Yiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi kenarinda ufalanmalar meydana geliyorsa, ilerleme hizini diisirmenizi 6neririz.
2. Grafit icin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.

3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglama sistemi rijidligi cok zayifsa veya takirdama ve giiriilti olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini



DF

L0

DF4XL

UZUN BOYUNLU, 4 HELiS KANALLI,
GRAFIT ICIN ,PARMAK FREZE

B3 G

E T BHTA1 Tip1
— — Q 7| _
APMX z
o
Y] S
LF
d8C 2
'El - 0o z Tip2
4<DCON<é 8<DCON<10 DCON=12 31 - -
............................................................. X z
0 0 0 7 LU o
- 0.008 - 0.009 - 0.0M LF =

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

DF4XL

ONERILEN KESME KOSULLARI

OMUZ FREZELEME

Calisma malzemesi | Grafit Bakir, Bakir alasimlar
....... DCLUnvfapae nvfapae
(mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm) (dak™) (mm/dak) (mm) (mm)
6 30000 1300 1 0.05 30000 1300 1 0.05
L 8 .............. 2 5000 ................ 10001005 ............. 25000 ................. 10001 ...................... 005 .......
4444444 10 220007001005 220007001005
s 0 |mno o ge0 s 075 | a0 00 s 0075
16 18000 800 1.5 0.075 18000 800 1.5 0.075
........................ 10 220001500201 160001100201
, 16 .............. 19000 ................ 1100 ................. 201 ............... 16000930 ................. 2 ..................... 01 .........
4444444 20 16000800201 16000800201
........................ 16 2100019003015 106009603015
, 20 .............. 18000 ................ 1500 ................. 3015 ............. 10600890 ................. 3 ..................... 015 .......
4444444 30 1400010003015 106007603015
T e T
40 13000 1500 4 0.4 8000 920 4 0.4
6 .............. 30 .............. 14000 ................. 3 200 ................. 6 ..................... 06 5300 ................. 1200 .................. 6 ..................... 06 .........
8 .............. 30 .............. 10500 ................ 2900 ................. 808 4000 ................. 1100 ................. 8 ..................... 08 ........
....... 1030 870[]260[]1010 3200%01010
....... 1230 720022001212 26508001212

<0.05DC (DCs&4)
<0.1DC (&4<DC])

1. Yiksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi kenarinda ufalanma olustugunda, ilerleme hizinin dislrilmesini éneririz.
2. Grafit icin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.
3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglma sistemi rijidligi cok zayifsa veya takirdama ve giiriilti olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini

orantisal olarak disurin.



KANAL ACMA

DF

Calisma malzemesi | Grafit Bakir, Bakir alasimlar

....... DCLU anap anap

(mm) (mm) (dak) (mm/dak) (mm) (dak") (mm/dak) (mm)

6 30000 1000 0.1 30000 980 0.1
.o 8 25000 ...................... 7 00 ....................... 008 25000700 ........................... 008 ...........
..... 10 22000500006 22000500006
g T iy g T e g

16 18000 600 0.1 18000 600 0.1
....................... 1[] 22000120002 1600082002
, 16 ............. 1 9000800 ....................... 016 16000700 ........................... 016 ...........
..... 20 16000600012 16000600012
....................... 16 21000140003 1060072003
, 20 ............. 1 8000 ..................... ”00 ....................... 025 10600670 ........................... 025 ...........
..... 30 1400070002 1060057002
....................... 20 18000180005 800082005
4 4444444 40 ................. 1 3000 ........................ 9 00 ............................. 04 ...................... 8000690 ............................. 04 .............
6 ............. 30 ““““““““““““ 1 4000 ..................... 230012 ................... 530090012 .............
8 ............. 30 ““““““““““““ . 0500 ..................... 2000 ....................... 20 ................... 4000820 ........................... 20 .............
....... 1030 8700190030 320072030
B . O N . D < N

DC
ap

1. Yuksek isleme hassasiyeti gerektiginde veya is parcasi kenarinda ufalanma olustugunda, ilerleme hizinin disirilmesini oneririz.
2. Grafiticin 6zel bir frezeleme makinesi kullanin.
3. Tezgahin veya is parcasi malzemelerinin baglma sistemi rijidligi cok zayifsa veya takirdama ve gurilti olusuyorsa, devri ve ilerleme hizini

orantisal olarak disurin.
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NOTLAR
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AVRUPA SATIS SIRKETLERI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . 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@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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