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RS0112

R50112

COK FONKSIYONLU KOSE FREZELEME

KESINTiSiZ iSLEME OLANAGI SAGLAYARAK iS YOKUNU AZALTIR VE URETiM VERIMLILiGiNi ARTIRIR.

Sertifikali cevre dostu Urinler hakkinda daha
fazla bilgi icin litfen son sayfaya bakin.

(—#) BARBIRIRS JTA)
BRATNE

Otomasyon ve is giici tasarrufu uygulamalarinin
giderek yayginlastigi giinimuiz isleme ortamlarinda,
daha ylksek verimlilik daha fazla talep edilmektedir.

Mitsubishi Materials'in cok fonksiyonlu kdse

frezesi “RS0112", keskin kesme performansi ile
yuksek dayanim arasinda mikemmel bir denge
sunan, sirkete 6zgl V uc geometrisine sahiptir. Bu
sayede uzun sureli ve kararli isleme mumkin olur;
RS0112, yalnizca yliksek verimli isleme icin degil,
ayni zamanda artan otomasyon ve is gicu azaltma
ihtiyaclarini karsilamak icin de ideal bir ¢dziim haline
gelir.

Kesintisiz islemeyi gliclu bir sekilde destekleyen
RS0112, operasyonel verimliligi daha da artirirken
Uretim sahasindaki is yukunun azaltilmasina katkida
bulunur.

4 ‘
Kararli ve uzun sireli isleme

(Otomasyon ve Is giicii tasarrufu)

Keskinlik

Geleneksel

v

YENi V UC GEOMETRISI

¢ Keskin kenar geometrisi, yliksek hassasiyetli
yuzeyler olusturur
¢ Uc dayanimi, kararli isleme olanagi saglar




RS0112

R50112

YUKSEK KALITELI YUZEYLER

V UC GEOMETRISi SAYESINDE ELDE EDILEN USTUN YUZEY KALITESI, iKiNCIL iISLEMLERE OLAN
IHTIYACI DA AZALTIR.

CHE H."Fllm

Alt yizey: Ra=0,26 pm Yan yiizey hassasiyeti: Basamak
ylksekligi =18 ym

Ayrintilar icin sonraki sayfaya bakin.



RS0112

UC OZELLIKLERI

KESKiN GEOMETRi, MUKEMMEL YUZEY KALITESi SAGLAR
KESiCi KENAR DAYANIMI KARARLI iSLEMEYi MUMKUN KILAR

V UC GEOMETRISI

'. Silecek kenari, kesme direncini azaltmak amaciyla
pozitif geometriyle tasarlanmistir. Sirkete 6zgi kenar
hazirlama prosesi, hem homojen hem de dizglin bir
honlama saglar. Bunun sonucunda kesme keskinligi
artirilir ve Ustlin ylizey kalitesi elde edilir.

GELiSMiS YUZEY iSLEME HASSASIYETi

Yiksek hassasiyetli, genis yaricapli bir kesici kenarin
kullanilmasi sayesinde hem alt ylizeylerde hem de
yan ylzeylerde yliksek hassasiyet elde edilir.

Kesme yiiki Kesmeyiki “*-._  pAHA jYi KESME KENARI GUCU

Optimize edilmis serbest ylizey ve talas acisi
geometrisi, kenar kirilmasina karsi direnci artirir.

RS0112 Geleneksel

DIN 42CRMO4: YUZEY KALITESi KARSILASTIRMASI

Disik kesme direncli tasarim, diizglin talas tahliyesi saglayarak yuksek kaliteli bir alt ylizey ve basamaksiz yan
ylzeyler elde edilmesine olanak tanir.

Malzeme DIN 42CrMok Alt yiizey
Kesici Capi DC (mm) 25 ‘!_ 5
C
Kesici uc MP1220 M P2
[
Ve (m/dk) 250 ioE
fz (mm/dis) 0.1 -
it
ap (mm) 1 - <
ae (mm) 25 e Silici kenar
_ _ Yiiksek hassasiyetli,
Kesme modu Kuru kesme Ra=0.2623 pm Ra=0.3990 pm : l lz’ e
Tek kesici u¢ Rz=1.6897 pm Rz=1.9517 uym genis yaricapli kesici
kenar sayesinde
iyilestirilmis ytizey
Malzeme DIN 42CrMoé4 kalitesi
— Yan yiizey
Kesici Capi DC (mm) 25
Kesici u¢ MP1230 M i
Ve [m/dk] 160 i
fz (mm/dis) 0.1
ap (mm) 6.5x3
ae (mm) 3
Kesme modu Kuru ke.ST“e . . . i Yan yU“zey i
Tek kesici ug Basamak yiiksekligi: Basamak yiiksekligi:  basamak yiksekligi

18 pm 52 um

[l : RS0112 | A: klasik Takim



RS0112

KESICI GOVDESI OZELLIKLERI

USTUN DAYANIKLILIK

RS0112, freze govdesi performansini artirmak tzere gelistirilmis ve tavizsiz dayaniklilik saglayacak sekilde tasarlanmistir.

GELENEKSEL URUNLERE
KIYASLA %50 ARTIS

Baglama temas yuzeyi alani, geleneksel uriinlere
. kiyasla %50 artirilmistir.

RS0112 Geleneksel

GELENEKSEL URUNLERE
| e, KIYASLA %40 ARTIS

Sikma torku, ince adimli vida disi kullanilarak
. geleneksel Uriinlere kiyasla %40 artirilmis ve boylece
° vidalarin gevsemesi onlenmistir.

DAHA YUKSEK ASINMA DIRENCI VE
“. KULLANIM KOLAYLIGI

Uc kosesi ile freze govdesi arasindaki bosluk
artirilarak, uc kirilmasi veya talas asindirmasi
meydana geldiginde freze govdesinde olusabilecek
hasar azaltilmistir. Ayrica, daha biylk bir kose
yaricapinda bile freze gévdesinde ilave isleme

RE 0.8 takili RE 3.2 takili yapilmasi gerekmez.

DIN 42CRMO4: UC YATAGI ASINMASI KARSILASTIRMASI

Darbe cevrimi sayisi geleneksel Uriinlere gore dort katina ciksa bile, uc yatagi asinmasi homojen sekilde dagilarak
freze govdesinin dayanikuligini artirir.

Malzeme DIN 42CrMo4 Darbe cevrimleri (x104)

Kesici Capi DC (mm) 25

Ve (m/dk) 200

fz (mm/dis) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 ' ; ; ‘ ‘

0 100 200 300 400

Kuru kesme

Kesme modu Tek kesici uc W 39 milyon cevrim, Uc yatagi asinmasi: 0,065 mm

. 1,0 milyon cevrim, Uc yatagi asinmasi: 0,170 mm

Darbe cevrimi testi, performans sinirlarini degerlendirmek amaciyla gerceklestirilir ve gercek Uriin performansini
garanti etmez.

[l : RS0112 [ A: klasik Takim



RS0112

KESME DIRENCI ILE KIRILMA DIRENCI
ARASINDAKI DENGE

Freze govdesi, kesme direncini azaltirken yiiksek dayaniklilik saglayacak sekilde tasarlanmistir.

DIN 42CRMO4: KESME DIRENCi KARSILASTIRMASI

Geleneksel iirtinlere kiyasla ilerleme kuvveti, ana kesme kuvveti ve geri kuvvet gibi tim kesme direnci bilesenleri
azaltilarak isleme sirasinda daha disik yiklerle kararli isleme saglanir.

Kesme Direnci (N)

Malzeme DIN 42CrMo4
Kesici Capi DC (mm) 25
Kesici uc MP1230 M
Ve (m/dk) 160
fz (mm/dis) 0.1
ap (mm) 2

] ae (mm) 5

Kuru kesme

B - Kesme modu Tek kesici ug

Radyal kuvvet

RS0112
ilerleme Kuvveti
Ana Kuvvet

Radyal Kuvvet

Ana kuvvet
Geleneksel

ae

ilerleme kuvveti

ap

-

Tabla ilerlemesi

KUCUK TEZGAHLARDA (BT30) YUZEY KALITESi KARSILASTIRMASI

Diisiik kesme kuvvetleri sayesinde kiiclik tezgahlarda bile kararli isleme saglanir.

Malzeme DIN X5CrNi18-10

Kesici Capi DC (mm) 25, 3 agizli

Kesici uc MV1230 M

Ve (m/dk) 60

fz (mm/dis) 0.08

ap (mm) 1

ae (mm) 25

Kesme modu Isﬂlak kiesme, Yiik gostergesi %27 Yiik gdstergesi %31
Tim Agizlar Titresim: Yok Titresim: Var

Tezgah Dikey MC (BT30) Capak: Az Capak: Fazla

I : RS0112 [ A: klasik Takim




KESME PERFORMANSI

RS0112

Ti6AL4V: KESME UZUNLUK KARSILASTIRMASI

Titanyum alasiminin islenmesinde bile, kenar kirilmasi olmaksizin takim omri onemli 6lciide uzatilir.

Malzeme Ti6AlLV
Kesici Capi DC (mm) 25

Kesici uc MP1230 M
Ve (m/dk) 60

fz (mm/dis) 0.12

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5(0.5DC)

Islak kesme

Kesme modu Tek kesici uc

DIN 42CRMO4: KIRILMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Kesme uzunlugu (m)

0 0.25 0.5 0.75 1.0
@ Olciim anindaki kesme uzunlugu

Kesme uzunlugu 1,0 m Kesme uzunlugu 0,5 m

Mikro kirilma

V uc geometrisi, termal catlamayi baskilar ve ani
kirilmayi onler.

Kesme direncinin azaltilmasiyla kesici kenar tzerindeki ylk diistrilmiis ve boylece geleneksel uriinlerin iki

katindan fazla takim omri elde edilmistir.

Malzeme DIN 42CrMo4

Kesici Capi DC (mm) 25

Kesici uc MV1030 M

Ve (m/dk) 200

fz [mm/dis) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 (0.5 DC)
Kuru kesme

Kesme modu Tek kesici uc

I :RS0112 WAL B :klasik Takim

Kesme uzunlugu (m)

0 50 100 150 200 250 300 350
@ Olcim anindaki kesme uzunlugu

. Kesintisiz isleme mimkiin

161 m

Mikro kirilma



RS0112

KAPLAMA

RS0112 UCLARI, COK FARKLI iS PARCASI MALZEMELERIYLE UYUMLUDUR
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MP1200 SERISI

FREZELEME iCiN PVD KAPLAMA KARBUR KALITESi
MP1220/MP1230/MP1240

Sertifikali cevre dostu Urlinler hakkinda daha
fazla bilgi icin litfen son sayfaya bakin.

(—3) BEMRIRIRS UTA)
S

FREZELEME iCiN COK KATMANLI YENi PVD KAPLAMA

GENE-TENAX KAPLAMA

Kaplama yapisini nano élcekte kontrol ederek, geleneksel kaplama katmanlarina kiyasla kaplamada meydana
gelen hasari azaltmayi basardik. Birden fazla katmanin basariyla biriktirilmesi sayesinde asinma, i1si ve
kaynaklanma direncini ayni anda artirdik. Dahasi, kaplama artik cok daha disiik catlama egilimi gosterir ve
yapisma giciiniin de artmasiyla birlikte frezeleme icin en stabil kalite elde edilmis olur.

Al-ZENGIN TEKNOLOJi
ALTiN-TABANLI

Gelistirilmis asinma ve 1si direnci.

ORiJINAL ALTiN KOMPOZIT FONKSIYONEL KATMAN

Oksidasyona ve kaynaklamaya karsi giderek artan
direnc.

eeececececesescsecesesescscscscscsccens iYiLEsTiRiLMiS YAPISMA clcU SAGLAYAN

Ozel karbiir altlik TEKNOLOJI

Gene-Tenax kaplamanin
biyitilmis gorintisu



RS0112

MV1020/MV1030

FREZELEME iCiN KAPLAMA KARBUR KALITESI

Sertifikali cevre dostu Urlnler hakkinda daha
fazla bilgi icin litfen son sayfaya bakin.

RRANE

YENI GELISTIRILEN AL-RICH KAPLAMA AT

MV1030
GELiSMiS ASINMA VE TERMAL SOK DIiRENCI

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

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.

MV1020, yiiksek hizli kesmede son derece Ustlin performans sunarken, MV1030 kesintili kesme ve paslanmaz celik
islemede kararli performans saglar.

] Yiiksek sertlik fazi

5000 . —— : .Yumusakfaz
Al-Rich teknolojisi Yeni gelistirilen Al-Rich kaplama

< 4000 Z O‘

== Geleneksel (ALTIN :

2 3000 >.

g e Altlik

5 L e

£ 2000 7 : \.

o A :

5 ; Z

< 1000 ; 8

: Altlk
0 —/F MV1000 serisinin kristal gorinimu

60
Alicerigi (%)

MX3030

FREZE UYGULAMALARINDA SERMET KALITESI

MX3030, mikemmel kirilma direncine sahip bir
sermet kalitesidir ve kesintili kesme ile genel isleme
uygulamalari icin uygundur.

Sertifikali cevre dostu Urlinler hakkinda daha
fazla bilgi icin litfen son sayfaya bakin.

T

f‘:f“s«
v

25 e Baglayici malzeme Catlama direnci ozellikleri
olarak 6zel bir alasim ‘ 7
o artar
kullanildiginda

Metalde yiksek sertlikte
Ti bilesik partikiilleri
kullanilmistir

Yiksek asinma direnci
ozellikleri saglanir

MX3030



RS0112

KESME PERFORMANSI

DIN X5CRNi18-10: KIRILMA DIRENCi KARSILASTIRMASI (KURU KESME)

Dusiik kesme direnci, kesici kenar kirilmasini azaltarak geleneksel urilinlere kiyasla sekiz katin lizerinde takim
omri saglar.

Malzeme DIN X5CrNi18-10 Kesme uzunlugu 20 m Kesme uzunlugu 2,4 m
Kesici Capi DC (mm) 25 : i
Kesici ug MV1030 M

Ve (m/dk) 170

fz (mm/dis) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5(0.5 DC) Kesme uzunlugu (m)

Kuru kesme

Kesme modu Tek kesici uc

0 5 10 15 20 25
@ Olciim anindaki kesme uzunlugu

DIN X5CRNi18-10: KIRILMA DIRENCi KARSILASTIRMASI (ISLAK KESME)

Geleneksel Uriinlere kiyasla, kesici kenardaki termal catlama azaltilarak 1,25 katin tzerinde takim 6mri elde

edilmistir.

Malzeme DIN X5CrNi18-10
Kesici Capi DC (mm) 25

Kesici uc MV1030 M

Ve (m/dk) 120

fz (mm/dis) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5(0.5 DC)

Kesme uzunlugu (m)
Islak kesme
Tek kesici uc

Kesme modu

\ \
0 1 2 3 4
( ] Olciim anindaki kesme uzunlugu

DIN GJS-700-2: KIRILMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

Geleneksel irtinlere kiyasla, takim omriini olumsuz etkileyen mikro kirilmalarin gorilmemesi sayesinde 1,5 katin
Uzerinde takim omri elde edilmistir.

Malzeme DIN GJS-700-2
Kesici Capi DC (mm) 25
Kesici uc MV1030 M
Ve (m/dk) 170
fz (mm/dis) 0.15 ]

[ ) - A Kesme uzunlugu 48 m Kesme uzunlugu 32 m
ap ‘mm P
ae (mm) 12.5(0.5DC) “ Mikro kirilma
Kesme modu Kuru kesme

Tek kesici u¢ Kesme uzunlugu (m)

0 20 40 60
@ Olciim anindaki kesme uzunlugu

B Kesintisiz isleme miimkiin

10 [l : RS0112 | A: klasik Takim



RS0112

TALAS KIRICI SISTEM

FARKLI iISLEME UYGULAMALARINA UYGUN UC TALAS KIRICI GEOMETRiSi SUNULMAKTADIR.

Odak noktasi kesme kenari keskinligi Kesme kenari dayanikliigina odakli
M Talas Kirici R Talas Kirici H Talas Kirici
Genel kesme Kesintili kesme Agir kesintili kesme
Dengeli kesme Dengesiz kesme Dengesiz kesme

%

Sertlestirilmis celik
icin tavsiye edilir

Aliiminyum alasimlar
Onerilen G Sinifi Uc

"



RS0112

RS0112 HOCL0OOS

COK FONKSIYONLU FREZELEME

EPN ™M [KH BN FSH H
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SAP TiPi
Siparis numarasi ~ CSP ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX RMPX RPMX Tip
o
&
RS0112-1201S16SR [ ) O 1 12 85 16 25 0.1 10 6.2° 10500 1
RS0112-1401S16SR [ ] O 1 14 85 16 25 0.1 10 7.9° 9000 1
RS0112-1602516SR o O 2 16 85 16 25 0.1 10 10.4° 20900 2
RS0112-1802516SR [ ] @] 2 18 85 16 25 0.1 10 8.2° 19600 3
RS0112-1802S16LR [ ] O 2 18 120 16 25 0.2 10 8.2° 19600 3
RS0112-2002516SR [ ] O 2 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 3
RS0112-2003S16SR [ ) O 3 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 3
RS0112-2002520SR [ J O 2 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2002S20LR o O 2 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003520SR [ ) O 3 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003S20LR [ ] @] 3 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2202520SR [ ] O 2 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2202S20LR [ ) @] 2 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 3
RS0112-2203520SR [ ] O 3 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2203S20LR [ ) O 3 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 3
RS0112-2503520SR [ ] O 3 25 115 20 35 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-2504S20SR [ ] @] 4 25 115 20 35 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-25025255R [ ] O 2 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-25035255R [ J O 3 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2503525LR [ ] O 3 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-2504525SR [ ) O 4 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2504525LR [ ] O 4 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-2803S25SR [ ) O 3 28 115 25 35 0.4 10 3.7° 15500 3
RS0112-2803S25LR [ ] O 3 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804S255R [ ] O 4 28 115 25 35 0.4 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804S25LR [ ] O 4 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3

1/2

* CSP: O = icten sogutma delikli, — = icten sogutma deliksiz

1. Maksimum dénis hizi [RPMX), takim ve kesici uc giivenligini saglayacak sekilde ayarlanmistir.

2. Takim yliksek is mili devirlerinde kullanildiginda, takim ve takim tutucu balansinin dogru sekilde ayarlanip ayarlanmadigini
kontrol edin.

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



RS0112

COK FONKSIYONLU FREZELEME - SAP TiPi

Siparis numarasi ~ CSP  ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX RMPX RPMX Tip
3
RS0112-3003525SR [ ] O 3 30 125 25 35 0.4 10 3.4° 14900 3
RS0112-3004S25SR [ J O 4 30 125 25 85 0.4 10 3.4° 14900 3
RS0112-3203S32SR [ J O 3 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3203S32LR [ @) 3 32 190 32 90 1.1 10 3.1° 14400 2
RS0112-3204S32SR [ ] @) 4 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205532SR [ ] @) S 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205S32LR [ ] @) 5 32 190 32 90 1.0 10 3.1° 14400 2
RS0112-3503S32LR [ ] @) 3 85 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 8
RS0112-3505S32LR [ J O 5 35 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 3
RS0112-4004S32SR [ J O 4 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-4006S32SR [ @) 6 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-5005532SR [ ] @) S 50 125 32 45 0.9 10 1.7° 11300 3
RS0112-5007532SR [ ] @) 7 50 125 32 45 0.8 10 1.7° 11300 3
2/2

* CSP:O = icten sogutma delikli, — = icten sogutma deliksiz

1. Maksimum dénis hizi [RPMX), takim ve kesici uc giivenligini saglayacak sekilde ayarlanmistir.
2. Takim yiiksek is mili devirlerinde kullanildiginda, takim ve takim tutucu balansinin dogru sekilde ayarlanip ayarlanmadigini
kontrol edin.

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



RS0112

RS0112 HOCL0OOS

COK FONKSIYONLU FREZELEME
ERN v KN BN ESE H
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MALAFA TiPi
g
Siparis numarasi f_,é o ,E . N § é E g § . é _ APMX RMPX RPMX Tip
n O N A 4 a o =) a & 4 o =
RS0112J08008AR [ ] @) 8 80 50 254 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J08010AR [ ] @) 10 80 50 25.4 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J10008BR [ ) O 8 100 50 31.75 37 — 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2
RS0112J10012BR ® O 12 100 50 31.75 37 — 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2
1/1
2
Siparis numarasi o o b z a T @ = @ APMX RMPX RPMX Tip
2 8 48 % 8 8 2 8 € 8 ¥ E
RS0112-03203AR ® O 3 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03204AR ® O 4 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03205AR [ ] @) 5 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-04004AR [ ] O 4 40 40 16 18 9 14 84 56 37 0.2 10 2.2° 12800 1
RS0112-04006AR [ ] @) 6 40 40 16 18 9 14 84 56 37 02 10 2.2° 12800 1
RS0112-05005AR ® O 5 50 40 22 20 1 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-05008AR ® O 8 50 40 22 20 1 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-06306AR ® O 6 63 40 22 20 1 17 104 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06306XR ® O 6 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309AR [ ] @) 9 63 40 22 20 " 17 104 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309XR [ ] @) 9 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-08008AR [ ) O 8 80 50 27 23 13 200 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-08010AR ® O 10 80 50 27 23 13 20 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-10008BR ® O 8 100 50 32 32 — 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2
RS0112-10012BR ® O 12 100 50 32 32 — 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2
Al
* CSP: O = icten sogutma delikli, — = icten sogutma deliksiz

1. Maksimum dénis hizi [RPMX), takim ve kesici uc giivenligini saglayacak sekilde ayarlanmistir.

2. Takim yliksek is mili devirlerinde kullanildiginda, takim ve takim tutucu balansinin dogru sekilde ayarlanip ayarlanmadigini
kontrol edin

3. Govde ile birlikte gébege tespit civatasi dahil edilmemistir.

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



RS0112

RS0112 HOCL0QOS

COK FONKSIYONLU FREZELEME
ERN v KN BN ESE H

[
NM
DHUB

A-A

ViDA BAGLANTILI TiP

")
Siparis numarasi o Qa U B g o g @ WT APMX RMPX RPMX Tip
g 8 8 8 4 3§ 8 7 & &
RS0112-1602M0830R [ J @) 2 16 30 48 85 10 145 M8 0.03 10 10.4° 20900 1
RS0112-1802M0830R [ J O 2 18 30 48 85 10 145 M8 0.03 10 8.2° 19600 1
RS0112-2002M1030R [ J O 2 20 30 49 105 14 185 MI10 0.05 10 6.7° 18500 1
RS0112-2003M1030R [ J O 3 20 30 49 105 14 18.5 M10 0.05 10 6.7° 18500 1
RS0112-2202M1030R [ J O 2 22 30 49 105 14 18.5 M10 0.06 10 5.6° 17600 1
RS0112-2203M1030R [ J O 3 22 30 49 105 14 18.5 M10 0.05 10 5.6° 17600 1
RS0112-2503M1235R [ J @) 3 25 35 57 125 19 235 MI12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2504M1235R [ @) 4 25 35 57 125 19 235 MI12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2803M1235R [ J O 3 28 35 57 125 19 235 M12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-2804M1235R [ J O 4 28 35 57 125 19 235 M12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-3203M1640R [ J O 3 32 40 63 17 24 285 M16 0.21 10 3.1° 14400 1
RS0112-3204M1640R [ J O 4 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3205M1640R [ J @) 5 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3503M1640R [ @) 3 35 40 63 17 24 285 M16 0.23 10 2.7° 13700 1
RS0112-3505M1640R [ J @) 5 35 40 63 17 24 285 M16 0.22 10 2.7° 13700 1
RS0112-4004M1640R [ J O 4 40 40 63 17 24 285 M16 0.27 10 2.2° 12800 1
RS0112-4006M1640R [ J O 6 40 40 63 17 24 285 M16 0.26 10 2.2° 12800 1
11

* CSP:O=lcten sogutma delikli, — = icten sogutma deliksiz

1. Maksimum dénis hizi [RPMX), takim ve kesici uc giivenligini saglayacak sekilde ayarlanmistir.

2. Takim yliksek is mili devirlerinde kullanildiginda, takim ve takim tutucu balansinin dogru sekilde ayarlanip ayarlanmadigini
kontrol edin

3. Vida baglantili malafalar icin bkz. sayfa 27 ve 28

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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RS0112

KESiCi UCLAR

B ceuk PPN
M Paslanmaz celik Kenar Hazirlama:
Dokme Demir * 000 PPS E : Yuvarlatilmis
Malzeme - F : Keskin
Demir Disi Metal * S . Pah + Yuvarlak
Isiya direncli alasim, Titanyum alasim L 2R 2R 2R 4 T:Pah
H| Sertlestirilmis celik
= Kaplamali Semel Karbiir
]
SEin(l"{Elas Siparis nhumarasi _ :.;; § § E § E E g . | Geometri
5 §2333E85E g uw w52, %
ALUMINYUM ALASIM KESME
RS0112G020FR-M G F (] 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13
RS0112G040FR-M G F (] 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112G080FR-M G F (] 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13
RS0112G100FR-M G F (] 1.0 10 1.0 6.7 12.4 3.7 13
WM RS0112G120FR-M G F (] 08 10 1.2 6.7 123 3.7 13
M RS0112G160FR-M G F ([ ] 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112G200FR-M G F (] 1.2 10 2.0 6.7 123 3.7 13
RS0112G240FR-M G F (] 0.7 10 24 6.7 122 3.7 13
RS0112G300FR-M G F (] 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112G320FR-M G F ® 02 10 32 67 121 37 13 INSL
GENEL KESME Y
RS0112M020ER-M M E ©0 00 00 18 10 02 6.7 125 3.7 13 ¢ LE
RS0112M040ER-M M E ©0 0006 00 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112M080ER-M M E © 0 0 00 00 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M100ER-M M E ©0 00 0 0 1.0 10 1.0 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M120ER-M M E ©0 00 00 0.8 10 1.2 6.7 123 3.7 13
M RS0112M160ER-M M E ©0 00 0 0 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112M200ER-M M E ©0 00 00 1.2 10 2.0 6.7 123 3.7 13
RS0112M240ER-M M E ©0 0 0 00 0.7 10 24 6.7 122 3.7 13
RS0112M300ER-M M E ©0 00 060 04 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112M320ER-M M E ©0 0 0 0 0 0.2 10 3.2 6.7 121 3.7 13
KESINTILi KESME
RS0112M020ER-R M E ©0 0 0 0 0 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13
RS0112M0O40ER-R M E ©0 00 00 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112M0O80ER-R M E ©0 0 0 0 0 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M100ER-R M E ©0 00 00 1.0 10 1.0 6.7 12.4 3.7 13 INSL
u RS0112M120ER-R M E ©0 00 0 0 0.8 10 1.2 6.7 123 3.7 13
R RS0112M160ER-R M E ©0 00 00 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112M200ER-R M E ©0 00 0 0 1.2 10 2.0 6.7 123 3.7 13
RS0112M240ER-R M E ©0 0 0 00 0.7 10 2.4 6.7 122 3.7 13
RS0112M300ER-R M E ©0 0 0 0 0 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112M320ER-R M E ©0 00 00 02 10 32 6.7 121 3.7 13
AGIR DARBELI KESME
RS0112M080ER-H M E ©0 00 00 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13 INSL
o
H RE|__LE

(Bir kutu icinde 10 kesici uc.)

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




RS0112

YEDEK PARCALAR

<(_.
Takim tutucu tipi
Baglama vidasi Anahtar Sikisma onleyici Gres
RS0112 TPS27F0 TIPOBW MK1KS
(Al
* Sikma torku (N e m) : TPS27F0 = 1.4
AYAR CIVATASI (HARICEN SATILIR])
Ayar civatasi
Malafa tipi Sogutma delikli Sd?l::::: Sek. Referans boyutlar (mm] Geometri
Siparis numarasi  Siparis numarasi a b c d e f g
RS0112-03203AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — —
RS0112-03204AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — —
RS0112-03205AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — — T
RS0112-04004AR HSC08025H — 1 13 M8x125 33 8 5 — — e ==
RS0112-04006AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — = d|
RS0112-05005AR HSC10030H — 1 16 M10x1.5 40 10 6 — — <
RS0112-05008AR HSC10030H — 1 16 M10x1.5 40 10 6 — —
RS0112-06306AR HSC10030H — 1 16 M10x1.5 40 10 6 — —
RS0112-06309AR HSC10030H — 1 16 MI0x15 40 10 6 — — sek.2 T
RS0112-06306XR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — — KX
RS0112-06309XR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — — - ® | <=1
RS0112-08008AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — — §L// L
RS0112-08010AR HSC12035H HSC12035 1 18 MI12x1.75 47 12 10 — — Ld |
RS0112-10008BR MBA16033H — 2 40 M16x2.0 43 10 14 6 23 el ‘
RS0112-10012BR MBA16033H — 2 40 M16x2.0 43 10 14 6 23
RS0112J08008AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — —
RS0112J08010AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — —
RS0112J10008BR MBA16033H — 2 40 M16x2.0 43 10 14 6 23
RS0112J10012BR MBA16033H — 2 40 M16x2.0 43 10 14 6 23
1/1

1. Litfen uygun tespit civatasini referans boyutlari onayladiktan sonra satin alin.
Tespit Civatasi situnlarinin altinda listelenmis olan siparis numarasina sahip iriinler de Mitsubishi Materials tarafindan
satilmaktadir.

2. Ayar civatasi kullanildiginda icten sogutma gereklidir.

17



RS0112

ONERILEN KESME KOSULLARI

TALAS KIRICI SECME TABLOSU

Talas kirici Kalite
Malzeme Ozellikleri Kesme kosullari
1. Oneri 2. Oneri 1. Oneri 2. Oneri
y  celik Sertlik ® 2 M R MV1030 MP1220
umusak celi
T <180HB ¥ R M MP1230 MP1240
Karbon celik, Alasimli celik, 1805‘fr3tg'5HB o ¢ M R MV1030 MP1220
Alasiml takim celigi < 350HB (Tavlama) ¥ R M MP1230 MP1240
. . ) M R MV1030 MP1230
Ostenitli paslanmaz celik -
R M MP1230 MP1240
Ferritik ve martensitik, _ M R MV1030 MP1220
Paslanmaz celik R M MP1220 MP1230
Cokelmeyle Sertlestirilmis, Sertlik M R MV1030 MP1230
Paslanmaz celik < 450HB R M MP1230 MP1240
Gri dskme derni Kopma mukavemeti ® ot M R MP1220 VP15TF
rrdokme aemir
< 350 MPa i R H MP1220 MP1230
| @ € M R MV1030 MP1220
Duktil dkme demir Kopma mukavemeti
< 800 MPa ¥ R H MP1220 MP1230
Aliminyum alasimlar S!i‘;le/kS [ ([ 2 £ M _ TE15 _
0
_ ® 2 M R MP1220 MP1230
Titanyum alasimlari -
¥ M R MP1230 MP1240
, , ® € M R MP1220 MP1230
Istya direncli alasimlar -
g M R MP1230 MP1240
S . Sertlik
H | Sertlestirilmis celik 40 - 55HRC H — MP1220 VP15TF

1/1

18 Kesme Kosullari: ®: Dengeli kesme € : Genel kesme # : Dengesiz kesme



RS0112

ONERILEN KESME KOSULLARI

1. Bu kesme kosullari, standart sap tipleri ve malafa sap tipleri icin referans olarak kullanilmalidir. Eger isleme sirasinda tikirti,

uc ufalanmasi vb. oluyorsa kosullari gerektigi sekilde degistirin.
2. Asagidaki kosullarda tirlama ve titresimi olma olasiligi daha fazladir. Kullanilan dis basina kesme ve ilerleme degerlerini

tavsiye edilen minimum kosullarda veya altinda tutun.

 Takim ¢ikintisinin uzun oldugu durumlarda (uzun sapli, vidali tip vb. kullanildiginda).
* Tezgahin rijitligi, is parcasi malzemesi veya is parcasi malzemesi atasmani alcak

¢ Cep frezeleme sirasinda kose yaricapi
. Yaricap yoniinde (ae) kesme derinliginin 0,5 DC veya daha fazla olmasi halinde agiz sayisi daha az olan bir tip énerilir.
. Finis ylizey odakli islerde 1slak kesme 6nerilir. (Takim 6mrii kuru kesmeye kiyasla daha kisadir.)

~ W

5. Kesici uc onerilen kesme kosullarinin tistiinde veya uzun sireler boyunca kullaniliyorsa isleme sirasinda baglama vidasi

yorulabilir ve kirilabilir. Litfen sikma vidasini diizenli araliklarla degistirin.

6. Titanyum ve Isiya dayanikli alasimlarin islenmesinde icten sogutmali yas kesme tavsiye edilir.

Kesme Kosullari: @: Dengeli kesme € : Genel kesme & : Dengesiz kesme

KURU KESME
KESME HIzZI
ae
- . . Kesme .
Malzeme Ozellikleri Kalite £0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75DC DC (Kanal)
kosullari
Vc
e ¢ MV1020 280 (220 - 330) 270 (210 - 320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
MV1030
P'S MP1220 230 (180 - 270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
v ) Sertlik VP15TF
umusak celik
<180HB o ¢ MX3030 160 (120 - 200) 150 (110 - 190) 120 (100 - 150) —
MP1230
MP1240 200 (150 - 240) 190 (140 - 230) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
e ¢ MV1020 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Sertlin MV1030
' ertli e ¢ MP1220 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110-160) 140 (110 - 160)
Karbon celik, 180 - 350HB VP15TF
Alasimli celik, < 350HB
Alagiml takim celigi I P'S MX3030 140 (100 - 180) 130 (90 - 170) 100 (80 - 150) —
MP1230
MP1240 150 (110 - 180) 140 (100 -170) 110(80-130) 110 (80 - 130)
MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 -200) 140 (110-160) 140 (110 - 160)
Sertlik MX3030 120 (80 - 140)  110(80-130) 100 (80 - 120) —
< 200HB MP1230
) MP1240 180 (140 - 210) 170 (130 -200) 140 (110-160) 140 (110 - 160)
Ostenitli paslanmaz VP15TF
celik MV1030 150 (110 - 180) 140 (100 - 160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
Sertlik MX3030 120 (80 - 140)  110(80 - 130) 100 (80 - 120) —
> 200HB MP1230
MP1240 150 (110 - 180) 140 (100 - 160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
VP15TF
MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 - 160) 140 (110 - 160)
Ferritik ve martensitik B MP1220
Paslanmaz celik MP1230 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
VP15TF
Cokelmeyle cartlik MV1030 130 (100 - 160) 120 (80 - 140)  90(60-110) 90 (60 - 110)
Sertlestirilmis fr I1|B MP1230
Paslanmaz celik <450 MP1240 130 (100 - 160) 120(80-140)  90(60-110)  90(60 - 110)
i VP15TF
Kopma e ¢ MX3030 120 (80 - 140)  110(80-130) 100 (80 - 120) —
Gri dskme demir mukavemeti MP1220
<350MPa ©® € MP1230 200 (150 - 250) 190 (140 - 240) 160 (110-210) 160 (110 - 210)
- VP15TF
e ¢ MV1020 200 (140 - 250) 190 (130 - 240) 160 (120 - 210) 160 (120 - 210)
e ) Kopma o ¢ MV1030 150 (100 - 200) 140 (90-190) 120 (80-170) 120 (80 - 170)
Duktil dokme demir mukavemeti MP1220
<800MPa o o MP1230  130(100-150) 120 (90 -140) 100(80-120) 100 (80 - 120)
VP15TF
Aliminyum alasimlar S'Icf”/ks e ¢ TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000} 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000)
o Sertlik MP1220
H | Sertlestirilmis celik 40 - 55HRC e 90(70-100)  85(60-100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)
171

19
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ONERILEN KESME KOSULLARI

RS0112

ISLAK KESME
KESME HIZI
ae
- . . Kesme .
Malzeme Ozellikleri Kalite £0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75DC DC (Kanal)
kosullari
Vc
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 - 180) 150 (110 - 180)
MV1030
v  celic Sertlik o ¢ MP1220 140 (100 - 190) 130 (90-180) 100 (70 - 120) ~ 100 (70 - 120)
umusak celi < 180HB VP15TF
MP1230
e ¢ = Vi 140 (100 - 190) 130 (90-180) 100 (70 - 120) 100 (70 - 120)
o ¢ MV1020 140 (110 - 160) 130 (90 -130) 120 (80 - 140) 120 (80 - 140)
Karb lik Sertlik MV1030
arbon cetik, 180-350HB ® € MP1220 120 (90-140)  110(80-130) 100 (70 -120) 100 (70 - 120)
Alasimli celik, VP15TF
< 350HB
Alasimli takim celigi (Taviamal MP1230
e 2 120 (90-140)  110(80-130)  100(70-120) 100 (70 - 120)
MP1240
MV1030 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120)  90(70 - 120)
Sertlik MP12
. ) < 200HB 30 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120)  90(70 - 120)
Ostenitli paslanmaz celik MP1240
Sertlik MV1030
. 200HB VP 100(80-130)  90(70-1100  70(50-100) 70 (50 - 100)
MV1030 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
Ferritik ve martensitik _ MP1220
Paslanmaz celik MP1230 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
VP15TF
MV1030 90(70-120)  80(60-110) 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
Cokelmeyle Sertlestirilmis Sertlik e
Paslanmaz gelik < 450HB 90 (70-120)  80(60-110) 60 (40 -90) 60 (40 - 90)
MP1240
. MP1220
Gri dékme demir K°pma”].]““;‘aveme“. € # MP1230  130(100-150) 120(90-140) 100 (80-120) 100 (80 - 120)
i VP15TF
o ¢ MV1020 170 (130 - 210) 160 (120 - 200) 140 (110 - 170) 140 (110 - 170)
) Kopma o ¢ MV1030 130 (80 - 180)  120(70-170) 100 (60 - 150) 100 (60 - 150)
Duktil dokme demir mukavemeti
< 800 MPa MP1220
< o ¢ =2 MP1230 110 (80 - 140) 100 (70-130)  80(60-120) 80 (60 - 120)
VP15TF
Aliiminyum alasimlar S'Icf% e 2 TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000)
MP1220
o ¢ MP1230 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70)
Titanyum alasimlari VP15TF
(Ti-6AL-4V,vb.) B MP1230
% MP1240 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
MP1220
o ¢ MP1230 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
. ) VP15TF
Istya direncli alasimlar -
MP1230
2 MP1240 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
o Sertlik MP1220
Sertlestirilmis celik 40 - 55HRC c 2 VP15TE 90(70-100)  85(60-100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)

1. Bu kesme kosullari, standart sap tipleri ve malafa sap tipleri icin referans olarak kullanilmalidir. Eger isleme sirasinda tikirti,

uc ufalanmasi vb. oluyorsa kosullari gerektigi sekilde degistirin.
2. Asagidaki kosullarda tirlama ve titresimi olma olasiligi daha fazladir. Kullanilan dis basina kesme ve ilerleme degerlerini

tavsiye edilen minimum kosullarda veya altinda tutun.

 Takim ¢ikintisinin uzun oldugu durumlarda (uzun sapli, vidali tip vb. kullanildiginda).

¢ Tezgahin rijitligi, is parcasi malzemesi veya is parcasi malzemesi atasmani alcak

e Cep frezeleme sirasinda kdse yaricapi
3. Yaricap yoniinde (ae) kesme derinliginin 0,5 DC veya daha fazla olmasi halinde a§iz sayisi daha az olan bir tip dnerilir.
4. Finis yiizey odakli islerde islak kesme énerilir. (Takim 6mri kuru kesmeye kiyasla daha kisadir.)
5. Kesici uc 6nerilen kesme kosullarinin tstiinde veya uzun sireler boyunca kullaniliyorsa isleme sirasinda baglama vidasi

yorulabilir ve kirilabilir. Lutfen sikma vidasini diizenli araliklarla degistirin.

6. Titanyum ve Isiya dayanikli alasimlarin islenmesinde icten sogutmali yas kesme tavsiye edilir.

Kesme Kosullari: ®: Dengeli kesme € : Genel kesme # : Dengesiz kesme



RS0112

ONERILEN KESME KOSULLARI

KESME DERINLiGi / ILERLEME

DC
Malzeme Bzellikleri ae k'::jﬂ‘:n 912- 016 918 - 025 928 - 9100 K;i’::
‘ ap fz ap fz ap fz
<0,25DC @ € % <6 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <10 0.10-0.25  Kuru,Islek
. Sertlik 025-05DC @ € = <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20  Kury,lslak
Yumusak celik
<180HB 05-075D0C @ @€ % <4 008-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15 Kuru,Islak
DC(Kanal @ € % <2 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.08-0.12 Kury, Islak
<0,25DC @ € % <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10-0.25  KuruIslak
Karbon celik, Sertik  025-050C @ @ =% <5 008-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 Kurulslak
Alasimli celik, 180 - 280HB
Alasimli takim celigi 05-075DC @ @ % <4 008-012 <6 008-012 <6 0.10-0.15 Kury,Islak
DC(Kanal @ @€ =% <2 0.06-0.10 <b 0.06 - 0.10 <b 0.08-0.12  Kuru, Islak
Sertlik <0250C @ @ % <6 010-015 <8 0.10-0.15 <10 0.10-0.20 KuryIslak
Kfarﬁﬁ?ff:ukk 280-350HB 0.25-050C @ @ % <5 008-0.12 <8 008-012 <8 0.10-0.15 Kury,Islak
Alasimli takim celigi l;affig:z] 05-075DC @ @ % <4 0.08-012 <6 0.06-0.10 <6  0.08-0.12 Kuru,lslak
DC(Kanal @ @ % <2 006-010 <4 0.06-0.10 <4  0.06-0.10 Kury,lslak
<6 010-0.15 <8 0.10-020 <10 0.10-0.20 Kury,lslak
<0,25DC
<6 008-0.12 <8 0.08-0.15 <10 0.08-0.15 Kury,lslak
<5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8  0.08-0.15 Kury,lslak
) 0,25 - 0,5DC
Ostenitli paslanmaz B <5  0.06-0.10 <8 0.08-0.12 <8  0.08-0.12 Kury,lslak
celik <4 006-010 <6 0.08-0.12 <6  0.08-0.12 Kurylslak
0,5-0,75DC
<& 006-008 <6 0.06-010 <6  0.06-0.10 Kury,lslak
<2 006-010 <4 0.06-010 <4  0.06-0.10 Kury,lslak
DC (Kanal)
<2 0.06-008 <4 0.06-008 <4  0.06-0.08 Kury,Ilslak
<6 0.10-015 <8 0.10-020 <10 0.10-0.20 Kury,lslak
<0,25DC
<6 008-0.12 <8 0.08-0.15 <10 0.08-0.15 Kury,lslak
<5 008-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15 Kury,lslak
0,25 - 0,5DC
Ferritik ve martensitik <5 0.06 -0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.08 -0.12 Kuru, Islak
Paslanmaz celik <4 006-010 <6 008-0.12 <6  0.08-0.12 Kury,lslak
0,5-0,75DC
<& 006-008 <6 0.06-0.10 <6  0.05-0.10 Kurylslak
<2  006-010 <4 0.06-010 <4  0.05-0.10 Kury,lslak
DC (Kanal)
<2 006-008 <4 0.06-008 <4  0.05-0.08 Kury,Ilslak
<6 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <10 0.10-0.15  Kuru ek
<0,25DC
<6 008-0.12 <8 0.08-0.12 <10 0.08-0.12 Kury,lslak
0.5 - 0.50C <5 008-0.12 <8 008-0.12 <8  0.08-0.12 Kury,Ilslak
Gokelmeyle Sertlik e <5 006-010 <8 008-012 <8  0.08-0.12 Kurulslak
sertlestirilmis < 450HB
paslanmaz celik 05 0750C <4 006-010 <6 0.06-0.10 <6  0.05-0.10  Kiru sk
B <4 006-008 <6 0.06-008 <6 0.05-0.08 Kury,Ilslak
<2  006-010 <4 0.06-0.10 <4  0.05-0.10 Kury,lslak
DC (Kanal)

<2 0.06 - 0.08 <h 0.06 - 0.08 <h 0.06 - 0.08  Kury, Islak
1/2

1. Bu kesme kosullari, standart sap tipleri ve malafa sap tipleri icin referans olarak kullanilmalidir. Eger isleme sirasinda tikirti,
uc ufalanmasi vb. oluyorsa kosullari gerektigi sekilde degistirin.

2. Asagidaki kosullarda tirlama ve titresimi olma olasiligi daha fazladir. Kullanilan dis basina kesme ve ilerleme degerlerini
tavsiye edilen minimum kosullarda veya altinda tutun.
e Takim cikintisinin uzun oldugu durumlarda (uzun sapli, vidali tip vb. kullanildiginda).
¢ Tezgahin rijitligi, is parcasi malzemesi veya is parcasi malzemesi atasmani alcak
e Cep frezeleme sirasinda kdse yaricapi

3. Yaricap 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 énerilir. (Takim 6mri kuru kesmeye kiyasla daha kisadir.)

5. Kesici ug onerilen kesme kosullarinin tstiinde veya uzun sireler boyunca kullaniliyorsa isleme sirasinda baglama vidasi
yorulabilir ve kirilabilir. Litfen sikma vidasini dizenli araliklarla degistirin.

6. Titanyum ve isiya dayanikli alasimlarin islenmesinde icten sogutmali yas kesme tavsiye edilir.

Kesme Kosullari: @: Dengeli kesme € : Genel kesme & : Dengesiz kesme
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ONERILEN KESME KOSULLARI - KESME DERiNLiGi / iLERLEME

DC
Malzeme Ozellikleri ae Kesme 912 - 816 @18 - 25 28 - 3100 Kesme
kosullari modu
ap fz ap fz ap fz
o ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-020 <10 0.10-0.25 Kury,lslak
<0,25DC
% <6 008-012 <8 008-015 <10 0.10-0.20 Kury, Islak
o ¢ <5 008-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.10-0.20 Kury,lslak
Kopma 0,25 - 0,5DC
) ) p _ % <5 006-010 <8 008-012 <8 0.10-0.15 Kury Islak
Gri dokme demir mukavemeti
<350MPa  (5_o7spc @€ < 008-012 <6 0.06-010 <6  0.10-0.15 Kury,lslak
A % <4 008-012 <6 006-0.10 <6  0.08-0.12 KuryIslak
o ¢ 2 006-010 <4 0.06-0.10 <4 0.08-0.15 Kury,lslak
DC (Kanal)
% <2 006-008 <4 006-0.08 <4 0.06-0.10 Kurylslak
o ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10  0.10-0.20 Kury,lslak
<0,25DC
% <6 008-012 <8 010-0.15 <10 0.10-0.15 Kury, Islak
e ¢ <5 008-0.12 <8 0.10-0.15 <8  0.10-0.15 Kury,lslak
Kopma 0,25 - 0,5DC
) ) p _ # <5 006-010 <8 008-012 <8 0.08-0.12 KuryIslak
Duktil dokme demir mukavemeti
<800MPa o5_o7spc @€ <& 008-012 <6 0.08-0.12 <6  0.08-0.12  Kirullk
A % <4 008-012 <6 008-0.12 <6  0.06-0.10 KuryIslak
o ¢ 2 006-010 <4 0.06-0.10 <4  0.06-0.10 Kury,lslak
DC (Kanal)
% <2 006-008 <4 006-0.08 <4 0.06-0.08 Kurylslak
o ¢ <6 0.10-020 <8 0.10-025 <10 0.10-0.25 Kurylslak
<0,25DC
2 <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.20  Kuru, Islak
e ¢ <5 0.10-015 <8 0.10-020 <8  0.10-0.20 Kury,lslak
0,25 - 0,5DC
o icerik # <5 008-012 <8 010-0.15 <8  0.10-0.15 Kury, Islak
Alidminyum alasimlar RN
Sii< %5 o ¢ <& 008-012 <6 0.06-015 <6 0.08-0.15 Kury,lslak
0,5-0,75DC
% <4 006-010 <6 006-015 <6  0.08-0.15 KuryIslak
o ¢ 2  006-0.10 <4 0.06-015 <4  0.08-0.15 Kury,lslak
DC (Kanal)
% <2 006-008 <4 006-012 <4 0.08-0.12 Kurylslak
<0250C @ @ % <6 008-015 <8 008-015 <10 0.08-0.15 Islak
Titanyum a[a$|m[ar| 0,25 - 0,5DC o ¢ ® <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 Islak
(Ti-6AL-4V,vb.) 05-075DC @ @ % <4 006-010 <6 0.06-0.10 <6 0.06-0.10 Islak
DC(Kanal @ @ % <2 0.06-010 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 Islak
<0250C @ @ % <6 008-012 <8 008-012 <10 0.08-0.12 Islak
Titanyum alasimlari 025-05DC @ € % <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 Islak
(Ti-5AL-5V-5Mo-3Cr,vb.] 05-0750C @ @ % <4 006-010 <6 006-0.10 <6 006-0.10 Islak
DC(Kanal @ @ % <2 006-010 <4 006-0.10 <4 006-010 Islak
<0250C @ @ % <6 008-012 <8 008-012 <10 0.08-0.12 Islak
, ] 025-050C @ @ % <5 008-012 <8 008-0.12 <8 0.08-0.12 Islak
Istya direncli alasimlar -
05-075DC @ @ % <4 006-010 <6 0.06-0.10 <6 0.06-0.10 Islak
DC(Kanal @ @ % <2 0.06-008 <4 006-0.10 <4 0.06-008 Islak
o ¢ <4 008-0.15 <4 0.08-0.15 <4  0.08-0.15  Kurullk
<0,25DC
2 NA 0.08-0.12 NA 0.08-0.12 NA 0.08 - 0.12  Kuru, Islak
o ¢ <3 008-0.12 <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12 Kury,Ilslak
0,25 - 0,5DC
o Sertlik % <3 006-010 <3 006-010 <3 0.06-0.10 Kury,Islak
Sertlestirilmis celik
40 - 55HRC 05 0750c @€ 2  006-010 <2 0.06-0.10 <2  0.06-0.10 Kury,lslak
B % <2 006-010 <2 006-010 <2 0.06-0.10 KuryIslak
¢ <1 006-0.10 <1 0.06-010 <1  0.06-0.10 Kury,lslak
DC (Kanal)

8 <l 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 Kury, Islak

1. Bu kesme kosullari, standart sap tipleri ve malafa sap tipleri icin referans olarak kullanilmalidir. Eger isleme sirasinda tikirti,
uc ufalanmasi vb. oluyorsa kosullari gerektigi sekilde degistirin.

2. Asagidaki kosullarda tirlama ve titresimi olma olasiligi daha fazladir. Kullanilan dis basina kesme ve ilerleme degerlerini
tavsiye edilen minimum kosullarda veya altinda tutun.
e Takim ¢ikintisinin uzun oldugu durumlarda (uzun sapli, vidali tip vb. kullanildiginda).
e Tezgahin rijitligi, is parcasi malzemesi veya is parcasi malzemesi atasmani alcak
¢ Cep frezeleme sirasinda kdse yaricapi

3. Yaricap 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 6énerilir. (Takim 6mri kuru kesmeye kiyasla daha kisadir.)

5. Kesici ug onerilen kesme kosullarinin tstiinde veya uzun sireler boyunca kullaniliyorsa isleme sirasinda baglama vidasi
yorulabilir ve kirilabilir. Lutfen sikma vidasini dizenli araliklarla degistirin.

6. Titanyum ve Isiya dayanikli alasimlarin islenmesinde icten sogutmali yas kesme tavsiye edilir.

22 Kesme Kosullari: ®: Dengeli kesme € : Genel kesme # : Dengesiz kesme
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EGIMLi DALMA / HELISEL FREZELEME

EGIMLi DALMA HELISEL FREZELEME

Kor delikler,
Diz dipli

Gecisli delikler

APMX
L= I

tanRMPX

RMPX

Capi
(DH)

Kesme kosullariicin asagidaki tabloya bakin. Dis basina ilerleme ve kesme hiziicin kanal frezeleme kesme
kosullarini izleyin.

Egimli Dalma Helisel frezeleme Helisel frezeleme
DC RE 9 (Kor delik, Diiz dipli) (Gecisli delik)
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 6.2° 93 23.0 8 19.58 2 15.6 1
0.4 6.2° 93 22.6 3 19.60 2 15.6 1
0.8 6.2° 93 21.8 3 19.64 2 15.6 1
1.0 6.2° 93 21.4 3 19.66 2 15.6 1
12 1.2 6.2° 93 21.0 3 19.68 2 15.6 1
1.6 6.2° 93 20.2 2 19.06 2 15.6 1
2.0 6.2° 93 19.4 2 17.43 1 15.6 1
2.4 6.2° 93 18.6 2 17.49 1 15.6 1
3.0 6.2° 93 17.4 1 17.58 1 15.6 1
3.2 6.2° 93 17.0 1 17.60 1 15.6 1
0.2 7.9° 73 27.0 5 23.59 4 18.4 1
0.4 7.9° 73 26.6 5 23.61 4 18.4 1
0.8 7.9° 73 25.8 D 23.65 4 18.4 1
1.0 7.9° 73 25.4 4 23.67 4 18.4 1
14 1.2 7.9° 73 25.0 4 23.69 4 18.4 1
1.6 7.9° 73 24.2 4 23.07 3 18.4 1
2.0 7.9° 73 23.4 4 21.33 3 18.4 1
2.4 7.9° 73 22.6 3 21.38 3 18.4 1
3.0 7.9° 73 21.4 8 21.25 8 18.4 1
3.2 7.9° 73 21.0 3 21.26 3 18.4 1
0.2 10.4° 50) 31.0 8 27.63 6 20.6 2
0.4 10.4° 55 30.6 8 27.65 b 20.6 2
0.8 10.4° 58 29.8 7 27.70 6 20.6 2
1.0 10.4° 55 29.4 7 27.72 b 20.6 2
16 1.2 10.4° 555 29.0 7 27.74 6 20.6 2
1.6 10.4° 55 28.2 7 2714 6 20.6 2
2.0 10.4° 56) 27.4 6 25.34 5 20.6 2
2.4 10.4° 55 26.6 6 25.39 5 20.6 2
3.0 10.4° 55 25.4 5 25.12 5 20.6 2
3.2 10.4° 55 25.0 5 25.12 5 20.6 2
0.2 8.2° 70 35.0 7 31.66 6 23.8 2
0.4 8.2° 70 34.6 7 31.68 b 23.8 2
0.8 8.2° 70 33.8 7 31.73 6 23.8 2
1.0 8.2° 70 33.4 6 31.76 6 23.8 2
18 1.2 8.2° 70 33.0 b 31.78 6 23.8 2
1.6 8.2° 70 32.2 6 31.19 5 23.8 2
2.0 8.2° 70 31.4 6 29.37 5 23.8 2
2.4 8.2° 70 30.6 5 29.42 5 23.8 2
3.0 8.2° 70 29.4 D 29.10 5 23.8 2
3.2 8.2° 70 29.0 4 29.09 5 23.8 2

1/3

* L (= APMX/tan RMPX]. Kesme derinligi maksimum egimli dalma acisinda AMPX'e erisene kadar kesicinin hareket mesafesi.
RS0112 icin maksimum eksenel kesme derinligi APMX 10 mm’dir.

1. Egimli dalma veya helisel isleme sirasinda tabla ilerlemesini azaltin.

2. Egimli dalma ve helisel isleme sirasinda, ozellikle delik delme islemlerinde, uzun ve siirekli talaslar olusabilir ve etrafa
sacilabilir. Yeterli glivenlik onlemlerinin alindigindan emin olun.
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EGiMLi DALMA / HELISEL FREZELEME

Egimli Dalma I-I"elisel_frez.t.elerpe_ Helise! fr_ezel_eme
(Kor delik, Diiz dipli) (Gecisli delik)
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 6.7° 86 39.0 7 35.66 5 27.7 2
0.4 6.7° 86 38.6 6 35.68 5 27.7 2
0.8 6.7° 86 37.8 6 35.73 5 27.7 2
1.0 6.7° 86 37.4 b 35.76 5 27.7 2
20 1.2 6.7° 86 37.0 6 35.78 5 27.7 2
1.6 6.7° 86 36.2 5 35.19 5 27.7 2
2.0 6.7° 86 35.4 5 33.37 4 27.7 2
2.4 6.7° 86 34.6 5 33.42 4 27.7 2
3.0 6.7° 86 33.4 4 33.10 4 27.7 2
3.2 6.7° 86 33.0 4 33.09 4 27.7 2
0.2 5.6 102 43.0 b 39.70 5 31.3 2
0.4 5.6 102 42.6 6 39.73 5 3.3 2
0.8 5.6 102 41.8 6 39.79 5 31.3 2
1.0 5.6 102 4.4 5 39.82 5 31.3 2
22 1.2 5.6 102 41.0 5 39.84 5 31.3 2
1.6 5.6 102 40.2 5 39.27 5 31.3 2
2.0 5.6 102 39.4 5 37.43 4 31.3 2
2.4 5.6 102 38.6 5 37.49 4 31.3 2
3.0 5.6 102 37.4 4 37.11 4 31.3 2
3.2 5.6 102 37.0 4 37.11 4 31.3 2
0.2 4.5 128 49.0 5 45.76 5 37.1 2
0.4 4.5 128 48.6 5 45.79 5 37.1 2
0.8 4.5 128 47.8 5 45.85 5 37.1 2
1.0 4.5 128 47.4 o 45.89 5 37.1 2
25 1.2 4.5 128 47.0 5 45.92 5 37.1 2
1.6 4.5 128 46.2 5 45.36 5 37.1 2
2.0 4.5 128 45.4 5 43.51 4 37.1 2
2.4 4.5 128 44.6 4 43.58 4 37.1 2
3.0 4.5 128 43.4 4 43.15 4 37.1 2
3.2 4.5 128 43.0 4 43.15 4 37.1 2
0.2 3.7 155 55.0 5 51.75 4 43.1 3
0.4 3.7 155 54.6 5 51.78 4 43.1 3
0.8 3.7 155 53.8 5 51.85 4 43.1 3
1.0 3.7 155 53.4 5 51.88 4 43.1 3
28 1.2 3.7 155 53.0 5 51.91 4 43.1 3
1.6 3.7 155 52.2 4 5185 4 43.1 3
2.0 3.7 155 51.4 4 49.51 4 43.1 3
2.4 3.7 155 50.6 4 49.57 4 43.1 3
3.0 3.7 155 49.4 4 49.15 4 43.1 3
3.2 3.7 155 49.0 4 49.15 4 43.1 3
0.2 3.4 169 59.0 5 55.75 4 47.1 3
0.4 3.4 169 58.6 5 55.78 4 47.1 3
0.8 3.4 169 57.8 5 55.85 4 47.1 3
1.0 3.4 169 57.4 5 55.88 4 47.1 3
30 1.2 3.4 169 57.0 5 55.91 4 47.1 3
1.6 3.4 169 56.2 4 55,35 4 47.1 3]
2.0 3.4 169 55.4 4 53.50 4 47.1 3
2.4 3.4 169 54.6 4 53.57 4 47.1 3
3.0 3.4 169 53.4 4 53.14 4 47.1 3
3.2 3.4 169 53.0 4 53.14 4 47.1 3
0.2 3.1 185 63.0 5 59.65 4 51 3
0.4 3.1 185 62.6 5 59.68 4 51 3
0.8 3.1 185 61.8 5 59.74 4 51 3
1.0 3.1 185 61.4 5 59.77 4 51 3
32 1.2 3.1 185 61.0 4 59.81 4 51 3
1.6 3.1 185 60.2 4 59.25 4 51 3
2.0 3.1 185 59.4 4 57.40 4 51 3
2.4 3.1 185 58.6 4 57.46 4 51 3
3.0 3.1 185 57.4 4 57.04 4 51 3
3.2 3.1 185 57.0 4 57.04 4 51 3]
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* L (= APMX/tan RMPX). Kesme derinligi maksimum egimli dalma acisinda AMPX'e erisene kadar kesicinin hareket mesafesi.
RS0112 icin maksimum eksenel kesme derinligi APMX 10 mm’dir.

1. E§imli dalma veya helisel isleme sirasinda tabla ilerlemesini azaltin.

2. Egimli dalma ve helisel isleme sirasinda, 6zellikle delik delme islemlerinde, uzun ve siirekli talaslar olusabilir ve etrafa
sacilabilir. Yeterli glivenlik 6nlemlerinin alindigindan emin olun.
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EGiMLi DALMA / HELISEL FREZELEME

Egimli Dalma I-I"elisel_frez.t.elerpe_ Helise! fr_ezel_eme
(Kor delik, Diiz dipli) (Gecisli delik)
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 2.7 213 69.0 5 65.74 4 57 3
0.4 2.7 213 68.6 4 65.77 4 57 3
0.8 2.7 213 67.8 4 65.84 4 57 3
1.0 2.7 213 67.4 4 65.87 4 57 3
35 1.2 2.7 213 67.0 4 65.90 4 57 8
1.6 2.7 213 66.2 4 65.34 4 57 3
2.0 2.7 213 65.4 4 63.50 4 57 3
2.4 2.7 213 b4.6 4 63.56 4 57 3
3.0 2.7 213 63.4 4 63.14 4 57 3
3.2 2.7 213 63.0 4 63.14 4 57 3
0.2 2.2 261 79.0 4 75.64 4 67 3
0.4 2.2 261 78.6 A 75.67 4 67 3
0.8 2.2 261 77.8 4 75.73 4 67 3
1.0 2.2 261 77.4 4 75.77 4 67 3
40 1.2 2.2 261 77.0 4 75.80 4 67 3
1.6 2.2 261 76.2 4 75.24 4 67 3
2.0 2.2 261 75.4 4 73.39 4 67 3
2.4 2.2 261 74.6 4 73.45 4 67 3
3.0 2.2 261 73.4 4 73.04 3 67 3
3.2 2.2 261 73.0 3 73.04 3 67 3
0.2 1.7 337 99.0 4 95.63 4 87 3
0.4 1.7 337 98.6 A 95.67 4 87 3
0.8 1.7 337 97.8 4 95.73 4 87 3
1.0 1.7 337 97.4 4 95.76 4 87 3
50 1.2 1.7 337 97.0 4 95.80 4 87 3
1.6 1.7 337 96.2 4 95.23 4 87 3
2.0 1.7 337 95.4 4 93.39 4 87 3
2.4 1.7 337 94.6 4 93.45 4 87 3
3.0 1.7 337 93.4 4 93.03 4 87 3
3.2 1.7 337 93.0 4 93.03 4 87 3
0.2 1.3 441 125.0 4 121.63 4 113 3
0.4 1.3 441 124.6 4 121.66 4 113 3
0.8 1.3 441 123.8 4 121.73 4 113 3
1.0 1.3 441 123.4 4 121.76 4 113 3
63 1.2 1.3 441 123.0 4 121.79 4 113 3
1.6 1.3 441 122.2 4 121.23 4 113 3
2.0 1.3 441 121.4 4 119.38 4 113 3
2.4 1.3 441 120.6 4 119.44 4 113 3
3.0 1.3 441 119.4 4 119.03 3 113 3
3.2 1.3 441 119.0 3 119.03 3 113 3
0.2 1 573 159.0 4 155.63 4 147 3
0.4 1 573 158.6 4 155.66 4 147 3
0.8 1 573 157.8 4 155.72 4 147 3
1.0 1 573 157.4 4 155.76 4 147 3
80 1.2 1 573 157.0 4 155.79 4 147 3
1.6 1 573 156.2 4 155.22 4 147 3
2.0 1 573 155.4 4 153.38 4 147 3
2.4 1 573 154.6 4 153.44 4 147 3
3.0 1 573 153.4 4 153.03 4 147 3
3.2 1 573 153.0 4 153.03 4 147 3
0.2 0.8 717 199.0 4 195.62 4 187 3
0.4 0.8 717 198.6 4 195.66 4 187 3
0.8 0.8 717 197.8 4 195.72 4 187 3
1.0 0.8 717 197.4 4 195.75 4 187 3
100 1.2 0.8 717 197.0 4 195.79 4 187 3
1.6 0.8 717 196.2 4 195.22 4 187 3
2.0 0.8 717 195.4 4 193.38 4 187 3
2.4 0.8 717 194.6 4 193.44 4 187 3
3.0 0.8 717 193.4 4 193.03 4 187 3
3.2 0.8 717 193.0 4 193.03 4 187 3

3/3

* L (= APMX/tan RMPX]. Kesme derinligi maksimum egimli dalma acisinda AMPX'e erisene kadar kesicinin hareket mesafesi.
RS0112 icin maksimum eksenel kesme derinligi APMX 10 mm’dir.

1. Egimli dalma veya helisel isleme sirasinda tabla ilerlemesini azaltin.

2. Egimli dalma ve helisel isleme sirasinda, 6zellikle delik delme islemlerinde, uzun ve siirekli talaslar olusabilir ve etrafa
sacilabilir. Yeterli glivenlik onlemlerinin alindigindan emin olun.
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DALMA VE DELME iCiN

Kesme kosullari icin sagdaki tablolara bakin. Dis basina ilerleme ve kesme hizi icin kanal frezeleme kesme
kosullarini izleyin.

DALMA

DC ae maks.

12 4.1

14 4.8

16 5.6

18 5.8

20 5.9

22 6.0

25 6.1

28 6.1

30 6.1 Yaricap yoniinde
- o1 kesme derinligi: ae (mm)
35 6.1

40 6.1

50 6.1

63 6.1

80 6.1

100 6.1

1. Kademeli ilerleme gerekli degildir.

DELME
E
DC AZ maks. Eﬂ
- £ E
g 5
12 Lo o £2
” 0.3 : €
” 0.3 \ £
5 0.3 7
20 Lo
2 0.3 Freze Capi: DC (mm)
25 Le
o 0.3
P 0.3
p- 0.3
35 L
0 0.3
50 e
3 0.3
50 0.3
100 0.3

1. Uygulama sirasinda talas savrulmasi olabilir, dikkatli olun.
2. Talaslari ortamdan kaldirmak icin basincli hava [veya aliminyum alasimlarini islerken sogutma sivisi) kullanin.
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MALAFALAR

VIDALI TiP TAKIMLAR iCIN MALAFALAR

DUZ SAPLI MALAFA

BD
DCONWS

)

DCONMS

Sogutma delikli

[ (2]
E‘ Siparis humarasi Stok % % BD LF LB H CRKS
a a
SC16M085100S [ 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
_ SC16M085200L [ ] 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
% SC20M10S120S [ 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
% SC20M10S220L [ 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
_E SC25M125125S [ J 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
3 SC25M125245L ° 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S ) 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L o 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
SC16M08S100SW [ 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
5 SC16M085200LW [ 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
Z" SC20M10S120SW [ J 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
(TE SC20M10S220LW [ J 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
g SC25M1251255W () 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
2 5C25M125245LW o 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
< SC32M165140SW () 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M16S280LW [ ] 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
11
ViDA MONTAJLI KAFA NASIL BAGLANIR?
@D Baglamadan once kafanin ve malafanin baglanti kismini bir hava tabancasi veya firca ile iyice temizleyin.
@ Kafayi dnerilen tork degerine sikin ve kafa ile malafa arasinda bosluk kalmadigindan emin olun.

Onerilen tork

Vida olciisii Anahtar dlciisii

(Nem)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

e Kesme sirasinda kesici takimlar asiri derecede isinir. Yaralanma veya yanik riski dogurabildigi icin calisma
sonrasinda bunlara asla ciplak elle dokunmayin.
e Yaralanmalara neden olabileceginden kesici kenarlari ciplak elle tutmayin.

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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MALAFA - VIDALI TiP TAKIMLAR iCiN MALAFALAR

BT30 SAP MALAFA
BT30
CRKS
), I
B
Q| Z| _ -
mo
a
LB
LPR
Sogutma delikli
£
Siparis numarasi - z BD LPR LB CRKS
2 8
0 a
SC16M08510-BT30 [ 8.5 14.5 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 [ 10.5 18.5 32 10 M10
SC25M12510-BT30 [ ] 12.5 235 32 10 M12
SC32M16510-BT30 [ J 17.0 28.5 32 10 M16
BT40 SAP MALAFA
BT40
CRKS
SEw - i}
=
LB
LPR
Sogutma delikli
g
Siparis numarasi - =z BD LPR LB CRKS
2 3
0 a
SC16M08510-BT40 [ 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 [ 10.5 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 [ 12.5 235 37 10 M12
SC32M16510-BT40 [ J 17.0 28.5 37 10 M16
HSK63A SAP MALAFA
HSK63A
CRKS ]
™
) LA s
= ] n
I = 2
= Y 5
a
LB
LPR
Sogutma delikli
£
Siparis numarasi ~ =z BD LPR LB CRKS
S 3
0 a
SC16M08522-HSK63A [ 8.5 14.5 48 22 M8
SC20M10S24-HSK63A [ 10.5 18.5 50 24 M10
SC25M12527-HSK63A [ 12.5 23.5 53 27 M12
SC32M16528-HSK63A [ 17.0 28.5 54 28 M16

1. HSK63A malafa tipi, kurulum icin timlesik bir sogutma borusuna sahiptir.

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



RS0112

MUSTERiI UYGULAMA ORNEGI 1:

COURTESY OF MASHIKO MANUFACTURING CO., LTD."iN iZNiYLE.

Geleneksel iirtinlere kiyasla basamak yiiksekligi onda bire disirilmis ve is parcasinin uca yapismasi veya
pullanma meydana gelmeden kesintisiz isleme saglanmistir.

Malzeme DIN St37-2 = Olciilen Adim Yiiksekligi
Parca Makine parcalari 0 =T
Kesici Capi DC (mm] 25, 4 agizli L {
Kesici uc MP1220 M ’ i
Ve (m/dk) 95-118 {1 Il Rso0112
fz (mm/dis) 0.07-0.08 l B Geleneksel
ap (mm) 5x4
ae (mm) 0'.2 - ?_‘I

(Finis yiizey toleransi) 1/

<

Kesme modu Kuru kesme

MUSTERI UYGULAMA ORNEGI 2:

iISLENEN MEKANIK PARCA - DIN C45 KOSE FREZELEME

Geleneksel rtinlere kiyasla takim omri iki katina ¢ctkmis, ayrica yizey kalitesinde de belirgin dlciide Ustiin
sonuclar elde edilmistir.

Malzeme DIN C45
Kesici Capi DC (mm) 25, 5 agizli
Kesici uc MP1230 M
Ve (m/dk) 188

fz ([mm/dis) 0.125

ap (mm) 5

ae (mm) 5

Kesme modu MQL

MUSTERI UYGULAMA ORNEGI 3:

MEKANiK PARCA iSLEME ORNEGi - DIN ST37-2 YUZEY FREZELEME

Kesme derinligi (ap), geleneksel uriinlere kiyasla iki katina ¢ikarilmis olmasina ragmen herhangi bir kirilma
meydana gelmemistir. Bunun sonucunda verimlilik ve takim omri 2,5 kat artmistir. Ayrica isleme glriltisu
azaltilmis ve islenmis yuzeydeki freze gecis izleri ortadan kaldirilmistir.

Malzeme DIN St37-2 o
Coklu paso ile isleme
Parca Makine parcalari
Kesici Capi DC (mm) 40, 4 agizli
Kesici uc MP1230 M
Ve (m/dk) 100
fz (mm/dis) 0.19
Kaba isleme 0,4 mm x
coklu paso
ap (mm)

— 0,8 mm x coklu paso
Finis 0,2 mm

19 - 40

(Finis yiizey toleransi)

ae (mm)

Kesme modu Islak kesme

29
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OTOMASYON VE i$S GUCU TASARRUFU iCiN COK iSLEVLI iSLEME

H Kose frezeleme
H Yizey frezeleme
El Rampalama

Cep frezeleme

H Dalma

A Helisel frezeleme

Kanal frezeleme

H 3-D profil acma

CEVRE DOSTU URUN

Bu iirlin, Japon Kesici ve Asinmaya Dayanikli Takimlar Birligi tarafindan takim tezgahi sektdriinde cevre dostu
Uriin olarak sertifikalandirilmistir. Bu Uriin, cevreyle uyumlu ve takim tezgahi sektoriiniin sosyal sorumluluklarini
yerine getirme amaciyla gelistirilmis, sektore 6zgu bir Grinddr.

Japon Kesici ve Asinmaya Dayanikli Takimlar Birligi, Grdndn Uretim ve kullanim asamalarindaki cevresel etkilerini
degerlendirir ve degerlendirme puanina gore sertifika diizenler.

(—3) AARBIAINRS (JTA) (—#) BARBIRINS (TA) (—#) BARRIRINE (JTA) (—3) BARBIRAINS (JTA)
RARNNE **7&, RARNHE *** RARANNE *é( REANRE *;\(7&,

RS0112 MP1200 Serisi MV1030 MX3030

iNSAN, TOPLUM VE DUNYA iCiN

MITSUBISHI MATERIALS'in sosyal ve cevresel
sorunlara yonelik calismalari

hakkinda daha fazla bilgiye asagidaki internet
sitesinden veya QR kodunu tarayarak ulasabilirsiniz.

https://mmc.disclosure.site/en/


https://mmc.disclosure.site/en/

SEMBOLLER

N

Onerilen kesme kosullari

-,

KESME ALANI

ilkbahar ve Sonbahar iiriin lansmanlarinda tanitilan,

N EW yeni iiriin ve iiriin gamina eklenen yeni versiyonlar,
Genel Katalog’un en giincel siiriimiinde heniiz yer
almamaktadir.

Kaba isleme

ilkbahar ve Sonbahar iiriin lansmanlarinda tanitilan,
IVI=A"'A ancak Genel Katalog’un en giincel siiriimiine heniiz dahil
edilmemis yeni iiriin ve iiriin gamina eklenen versiyonlar.

Orta kesme

UYGULAMA

Hafif kesme icin

Yiizey Frezeleme

Finis dncesi isleme

Pah frezeleme

Finis isleme

Radyuslu kose frezeleme

Siiper finis isleme

DOOGO®

Duvar yakininda yiizey frezeleme

TAKIM MALZEMESi

Kose frezeleme

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

Yan kenar frezeleme

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

Kanal frezeleme

Seramik

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

Kopyalama

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

Rampa frezeleme

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

Radyuslu kanal frezeleme

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

Kopya frezeleme

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

T kanal frezeleme

6HCOHOTSOOLOON




SEMBOLLER

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 bodlgesi
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.

O
o
°

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 gésterir.

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 to to (o fo % o o fo 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

LOOGCOC
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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

©DP0

Radyal icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

e




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.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
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 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DAGITICI:
r T
L _

Tarafindan yayinlanmistir: s MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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