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M-TAPS

KESME VE OVALAMA ICIN
YUKSEK PERFORMANSLI YEKPARE KILAVUZLAR
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KESME KILAVUZLARI

TC SERISi

Kesme kilavuzlari malzemeyi kaldirarak disleri olusturur ve bunun sonucunda talas olusur. Farkli malzemeler
icin yliiksek esneklik sunarlar ve hem acik hem kor delikler icin uygun olup genel islemede guvenilir performans
saglarlar.

KARE TAHRIK cccccccccccce
Takim tutucularda givenli tork iletimi
ve hassas hizalama saglayarak
kaymayi onler.
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esccoce PAH
Dis profilini olustururken malzemeyi
kademeli olarak keser.
Kesme kuvvetini dagitarak yumusak ve
kontrolll bir giris saglar.

eecee TUm kilavuzlar silindirik saftlara sahiptir
ve hem eksenel dengeleme tutucular
hem rijit/senkronize kilavuzlama icin
uygundur.

seccceeceeccce KANALLAR (TALAS TAHLIYESI)
Kanal geometrisi talaslari delikten
disari dogru yonlendirerek sikismayi ve
takim kirilmasini onler.

seeecsc KESME KENARLARI
Keskin kenarlar malzemeyi keserek
hassas bir dis geometrisi olusturur.

Ana dis standartlariicin (M, MF, UNC, UNF, G) kesme kilavuzlari mevcuttur.

n -
Metrik ince Metrik UNC UNF Gaz

Kilavuz tanimi ornegi:
TC-UNF516P24CN45-2B TP2020 - Takim ailesi: TC33
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OVALAMA KILAVUZLARI

TF SERISi

Ovalama kilavuzlari malzemeyi kesmeden yerini degistirerek dis olusturur. Bu talassiz islem sonucunda ozellikle
stiinek malzemelerde daha guclu disler, gelismis ylzey kalitesi ve yuksek islem guvenilirligi elde edilir.

KARE TAHRIK cccccccccecccs
Yiksek bicimlendirme yikleri altinda
seceee PAH oldukca 6nemli olan glvenilir tork
Bi(’jim[endirme sirasinda malzeme iletimi ve konumlandirma sa@lar.
akisini yonlendirir.
Yumusak giris ve tutarli disler saglar.
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:=+++++ KANAL ICERMEZ (TALASSIZ TASARIM)
Yekpare kilavuz gévdesi mukavemeti
ve islem guvenilirligini artirir.

cocessscscsces YAG KANALLARI
Sirtinme ve torku azaltarak
yaglamayi artirir.

seccceeceeccce GUCLENDIRILMIS CEKIRDEK
Dis bicimlendirme sirasinda kuvvetlere
dayanmak icin yiksek rijitlik saglar.

¢ ' seeeeeeec LOBLAR (BICIMLENDIRME PROFiLI)
Malzemenin yerini degistirerek kesmeden dis
olusturur.

Ana dis standartlarina uygun ovalama kilavuzlari. (M, MF, G).

n-

Metrik ince Metrik Gaz

Takim tanimi 6rnegi:
TF-M5P080EN-L-6H TP1030 - Takim ailesi: TF70E
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MALZEME

PERFORMANS

Her takima uygun farkl HSS Yiiksek hiz celigi
altyapr kaliteleri ile
optimum sertlik ve tokluk
orani saglar.

HSS-E Daha yuiksek isi direnci/sertlik icin HSS + Kobalt

Toz metalirjisi ile gelistirilmis islem sayesinde

HSS-E-PM ustiin tokluk, asinma direnci ve homojenlik

KAPLAMALAR

TP1
Tek katli kaplama (ALCrN]).
Yiksek sertlik ve tokluk direnci.

TP2
Cok katli kaplama (TIiAIN + C-grafit).
TiAIN sertligi artirir, C-grafit ise siirtinme katsayisini azaltir.

TP 20 20

. Kaplama Tipii Uygulama
Kalite tanimi — . = - -
10 Daha yiiksek kesme kosullari/Daha yliksek asinma direnci
—_— 10 Tek katli
TP Dis agcma PVD'si _— 20 Genel kullanim/Optimum sertlik ve tokluk dengesi
20 Cok katl

30 Daha yiiksek tokluk

KILAVUZ TOLERANSLARI

Kilavuz toleranslari, ic ve dis disler arasinda dogru gecis saglayacak sekilde uretilen nihai dis boyutunu belirler.
Montaj kolayligi, mukavemet ve islevsel performans arasinda denge saglar.

"X" ISARETI
Uretici tanimli hatve cap degisikligini gosterir.

Kaplama,

omrindn

asinma ve islem kosullarini dengeleyerek dislerin standart tolerans araliginda olmasini ve takim
uzatilmasini saglar.

(1SO Metrik):
Genel amacli uygulamalar icin standart tolerans.
Guvenilir montaj ve diizgin dis kavramasi ile dengeli uyum saglar.

(1SO Metrik):
6HX'ten biraz daha siki olmasi sayesinde daha yiiksek dis dogrulugu saglar.
Daha iyi gecis kontrolu ile daha az boslugun gerektigi durumlarda kullanilir.

(Birlesik Disler):
UNC/UNF disleri icin ortak tolerans.
Genel mihendislik uygulamalarinda iyi degistirilebilirlik ile standart gecis saglar.

S10)
5969X

(Gaz Disleri):
BSP/G dis uygulamalart icin tolerans.
Ayarli hatve capi standartlara uygun sizdirmazlik performansi ve optimum gecis saglar.
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PAH TIPLERI

Pah (giris) disin kademeli olarak olusturuldugu, kilavuzun 6n bolimuddr.
Yuku birden fazla dis Uzerinde dagitarak yumusak takim girisi, stabil kesme veya bicimlendirme ve kontrollid kuvvet
artirimi saglar

KESME KILAVUZLARI: Pah, malzemenin kademeli olarak kaldirilma seklini belirleyerek kesme kuvvetini,
talas olusumunu ve islem stabilitesini etkiler.

OVALAMA KILAVUZLARI: Pah, malzemenin kademeli olarak yer degistirme seklini kontrol ederek dis
bicimlendirme sirasinda torku, malzeme akisini ve ince dis kalitesini dogrudan etkiler.

Dogru pabh tipi, takim Uzerindeki gerilimi azaltarak guvenilir kavrama ve tutarli dis dogrulugu saglar.

Kalan disli bolim daha fazla kesilmez veya bicimlendirilmez. Bunun islevi, kesin dogruluk, ylzey kalitesi ve boyut
tutarligr saglayacak sekilde disi yonlendirmek, boyutlandirmak ve stabilize etmektir.

Yumusak giris ile yiksek verimi bir arada sunan, genel kullanim amacli dengeli
pah. Acik deliklerde talasin ileri dogru verimli bir sekilde tahliye
edilmesi icin genellikle spiral nokta geometrisi ile birlikte kullanilir.

Hizli kavrama ve daha az eksenel bosluk icin kisa pah.
Sinirli derinlikte hizlica tam dis Uretimi gereken kor deliklerde
tercih edilir.

Minimum giris uzunlugu icin cok kisa pah.
Maksimum dis derinliginin gerektigi cok sig uygulamalarda veya tabana kadar
dis acma uygulamalarinda kullanilir.

i

1. Pah Uzunlugu = Pah Tipi x Adim (mm])
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SOGUTMA SIVISI

icten sogutma kilavuzlari siviyl entegre kanallardan dogrudan kesme noktalarina ydnlendirir. Béylece tam olarak
islemin gerceklestigi yerde verimli sogutma, yaglama ve tahliye saglanarak stabilite ve tutarlilik artirilir.

Kesme kilavuzlari: Sogutma sivisi talas tahliyesini destekler, isiyr azaltir ve talas sikismasini onler.

Ovalama kilavuzlari: Sogutma sivisi yaglama, siirtinmeyi azaltma, tork olusturma ve yiizey kalitesini artirma
acisindan oldukca 6nemlidir.

Avantajlari arasinda daha uzun takim 6mri, daha ylksek islem givenilirligi ve derin deliklerde veya zorlu
malzemelerde daha iyi performans yer alir.

iCTEN SOGUTMA

Sogutma sivisiic kanallardan dogrudan kesme kenarlarina ve delik tabanina iletilir.

Talas tahliyesini artirir, i1s1 birikmesini azaltir ve derin ve kor deliklerde stabil isleme saglar.
Kesme kilavuzlari icin uygun.

,\ i Ll Sl Sl Gt G b e, S ol o RIS

AR

KANALDAN SOGUTMA

Sogutma sivisi kanallardan veya yaglama kanallarindan bicimlendirme bdlgesine akar. Strekli yaglama saglayarak
sirtinme ve torku azaltir, diizgiin malzeme akisi ve yiiksek kaliteli disler saglar.

Ovalama kilavuzlariicin uygundur.

SOGUTMA SIVISI BESLEME

1. Takimlar hem deliksiz hem icten sogutma delikli yekpare olabilir.
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ON KILAVUZ ACMA ISLEMLERI ICIN MATKAPLAR

On kilavuz matkabi ilk delik capini belirleyerek dis kalitesini, takim yiikiinii ve islem stabilitesini dogrudan etkiler.
Dogru boyutlandirma diizgiin malzeme kavramasi saglar. Boyut mukavemet icin yeterli olmali ancak yiksek tork

veya asiri takim yikini onlemek icin asiri olmamalidir.

Matkap-kilavuz kombinasyonu bir sistem olarak disinulmelidir. Optimum eslesme dis dogrulugunu artirir,

asinmayi azaltir, torku stabilize eder ve liretim genelinde tutarli sonuclar saglar.

. DC .
Siparis No. ) TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] ::?_:';::’* Tip
TC-M3P050BNO0-6H TP2010 M3 0.5 56 10 18 35 2.7 3 + 25 DVAS . |
TC-M4P070BNOO-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 45 34 3+ 33 MPST : |
TC-M5P080BNO0-6H TP2010 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 3 % 42 MPST : 1
TC-M6P100BNOO-6H TP2010 M6 1 80 16 29 6 4.9 HEE MPST & 1
TC-M8P125BN00-6H TP2010 M8 125 90 18 33 8 6.2 3+ 68  MPST & 1
TC-M10P150BNOO-6H TP2010  M10 15 100 20 36 10 8 3 ¢ 85 MPST : 1
TC-M12P175BN00-6H TP2010  M12 175 110 2% - 9 7 4 2 102 MPST s+ 2
TC-M14P200BNO0-6H TP2010  M14 2 110 25 - 1 9 4 12 MPS1 = 2
TC-M16P200BNO0-6H TP2010  M16 2 110 28 - 12 9 Lt 14 MPST + 2
TC-M18P250BNO0-6H TP2010  M18 25 125 32 - 14 1 4 1 155  MPST + 2
TC-M20P250BNO0-6H TP2010  M20 25 140 32 - 16 12 4 * 175 MPS1 =+ 2

KESME KILAVUZLARI:

On kilavuz matkap capi standart tablolara gore belirlenir. Kilavuz acma sirasinda
malzeme uzaklastirilarak deligin nominal boyuta yakin olmasi saglanir.

Odak noktasi: dogru dis profili ve talas kontrold.

OVALAMA KILAVUZLARI:

Daha biytik on kilavuz delme capi gerektirir. Malzemenin yeri degistirilir ancak
uzaklastirilmaz

bu nedenle asiri bicimlendirme basincini onlemek icin bosluk gerekir.

Odak noktasi: kontrolli malzeme akisi, tork azaltma ve takim omr.

YUKSEK KALITELi 6N KILAVUZ DELME SUNLARI SAGLAR:
e Dogru cap ve dairesellik

e Dizluk ve hizalama

e Kilavuz acma icin dogru ylzey kosullari

Pah acma takimlari sinirlari belirli bir giris olusturarak delik girisini hazirlar.
Bu da o0zellikle otomatik veya yiksek hacimli tretimde kilavuz hizalamayi
destekler, kenarda talas olusumunu azaltir ve islem guvenilirligini artirir.

11

Ozellikle pah acma icin
standart takimlar kullanilabilir.
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TANIMLAYICI BiLGi

URUN TANIMLAMA KODU ACIKLAMASI

Satis Sirketi Uriin No.

Metrik/ince metrik  UNC/UNF/G
P050 0.50 mm P24 24 TPI Sogutma
P070 0.70mm P32 32 TPI sivisi besleme
P080 0.80 mm P20 20 TPI ) B
C lIcten sogutma
P100 1.00 mm P18 18 TPI
P125 1.25mm P16 16 TPI F Kanaldan
P150 1.50 mm P14 14 TPI sogutma
P175 1.75 mm P13 13TPI 8
N Sogutma yok
SERI DiS FORM TiPi :
: R 1 T T P HATVE
Dis acma Metrik ince Metrik UNC UNF G Pah tipi
_ M3 M8 UNCO010 Nr.10  UNFO010 Nr.10  G18 1/8" B 3.5-5x hatve
Istem M3.5 (035) M10 UNC012  Nr.12 UNF012 Nr12 G14 1/4" C 2-3.5xhatve
C  Kesme M4 M12 UNC14 1/4" UNF14 1/4" G38 3/8" E 1.5-2x hatve
M5 M14 UNC516 5/16"  UNF516 5/16"  G12 1/2"
F Ovalama M8 M16 UNC38  3/8" UNF38  3/8" G58  5/8"
M10 UNC716  7/16" UNF716  7/16" G34 3/4"
M12 UNC12 1/2" UNF12 1/2"
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TANIMLAYICI BiLGi

URUN TANIMLAMA KODU ACIKLAMASI

Metrik/ince metrik UNC/UNF G

-6H 6HX 2B 2BX (bos)

-6G 66X :
Seee,, KILAVUZ TOLERANSI

Kaplama Tipii

10 Tek katli
20 Cok katli

N
o

20

Helis (TC ailesi) Yag kanallari (TF ailesi)

Kalite tanimi

00 Diz kanallar
15 15derece

Yaglama maddesi
lyag kanallariile)

TP Dis acma PVD'si

Yaglama maddesi yok
(yag kanallari yok)

45 45 derece

Kod ornekleri

Uygulama

Daha yiiksek kesme kosullari/

10 Daha yiiksek asinma direnci

Genel kullanim/Optimum

20 sertlik ve tokluk dengesi

30 Daha yiiksek tokluk

TC-UNF516P24CN45-2B TP2020

TF-M5P080EN-L-6H TP1030
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TANIMLAYICI BiLGi

URUN TANIMLAMA KODU ACIKLAMASI

Aile grubu

Sogutma sivisi (varsa)

Dis acma islemi

— yok

TC Kesme

TF Ovalama

Dis normu
0 M
1 MF
2 UNC
3  UNF
L
4 G

icten sogutma

TC

Uygulama/Geometri .
- Cesit (varsa)
1 Acik delik
(B tipi pah/diiz kanallar) —  yok
9 Kor delik - orta B B tipipah
(dusiik helis acisi) E Etipipah

Kor delik - derin

3 lyiiksek helis acisi)
4 Kisa talas malzemeleri
7 Ovalama

(yag kanallari ile)

Kesme kilavuzu | Kor delik (45 helis acisi) | Metrik | E tipi pah | icten sogutmali




M-TAPS
Ltus...

M-TAPS

TAKIM SAYFASI ACIKLAMALARI

E Takim ile ilgili teknik bilgi sembolleri
(pah tipi, talas tretimi, helis acisi vb.)

H Takim ailesi

H islem (kesme/ovalama)

is malzemesine gore dnerilen uygulamalar

HE Dis normu

A Kilavuz toleransi

Uriin aciklamasi ve ayrintilari

B On kilavuz delme bilgileri

B3 Delik tipi secimi (kér/acik)

M On kilavuz delme ile ilgili sayfa

M-TAPS

BE
.

DIN371 [

<M10

1
| | ocon

OAL
DIN3T6 |3
> M12 z wse
8
g
o T — [ «%3
a
THL
OAL
sccccccccccsssscsssccccccccs
N
:
KILAVUZ TOLERANSI n
eeececesceesceccssscssnssses
L H
o
Siparis No. ™ ™ 0AL THL w DCON  WSC  NOFe o Ma"‘a",. Tip
I parcasi* §
.. o
© TC-M3PO50BNO0-6H TP2010 M3 05 56 10 18 35 2.7 39 ° 25 DVAS o 1
o TC-M4PO70BNO0-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 45 34 3% e 33 MPS1 ® 1
< TC-M5P08OBNO0-6H TP2010 M5 08 70 1% 2.5 B 49 3e o 42 MPSI o 1
© TC-M6P100BNO0-6H TP2010 M6 1 80 16 29 6 49 39 ° 5 MPST § 1
o TC-M8P125BNO0-6H TP2010 M8 125 90 18 33 8 62 3° e 68 MPST ® 1
o TC-M1OP150BNO0-6H TP2010  M10 15 100 20 36 10 8 3e 4 85 MPSI e 1
© TC-M12P175BNO0-6H TP2010__ M12 175 110 % - 5 7 4e S 102 MPST o 2
o TC-M14P200BNO0-6H TP2010 M14 2 110 25 — 1 9 (® e 2 MPST ® 2
o TC-M16P200BNO0-6H TP2010  M16 2 110 28 - 12 9 Le o 14 MPS1 o 2
© TC-M18P250BNO0-6H TP2010__ M18 25 125 32 - 1% 1 Le S 155  MPST o 2
8 ICs 50BNQ0 6! 010 4 2 - 1 40 ® 75 1.0 2

liitfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.

m ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

ooooooooooooooooooocooooooooooooooooooooooooooooooooooooo
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TAKIM SECICI

Bu takim secici, kullanicinin basit ve sistematik bir karar akisini takip ederek dogru kilavuzu secmesine yardimci
olur. Dis gereksinimleri, malzeme ve uygulama kosullari ile uygun takim ailesini eslestirerek hizli ve giivenilir
secim saglar.

AKIS:

n Dis standardi n islem B Uygulama Tolerans

Tipu kosullari

Malzeme Deli
grubu tipi

[l DiS STANDARDI

Musteri cizim gereksinimlerine gore tanimlanir.
Her bir takim ailesi dis normunu tanimlar:

Metrik: TC10, TC20, TC30, TC40/TF70
ince Metrik: TC11, TC31, TC41/TF71

UNC: TC12, TC32

UNF: TC13, TC33

G (Gaz): TC14, TC34/TF74

Her bir bolim secili dis standardini gosteren,
yandaki bir yer isareti ile acikca belirtilir. Dogru
katalog bolimini girmek ve yanlis standartlardan
kacinmak icin buradan baslayin.

MALZEME GRUBU

Misterinin uygulama malzemesine gore belirlenir.

Farkli malzemeler sunlari etkiler:

e Talas olusumu (kisa, uzun, zor tahliye)

e Siineklik (ovalama icin uygunluk]

Her bir takim sayfasinda sunlar gosterilir:
 Uygun olduju malzemeler (P/M/K/N/S)
e Onerilen kesme kosullar

ISLEM TiPU
Secim genel olarak sunlara baglidir:
e is malzemesi
e [stenen dis sonucu
(mukavemet, yiizey, sekil)
Aile on eki islemi pratik bir sekilde belirtir:
- kesme
- ovalama

_

n Pah ﬂ Dis g.ap|ve

tipi hatve

Bu yaklasim secim hatalarini en aza indirir ve optimum performans, takim émrd ve dis kalitesi saglar.

DELIK TiPi

o Acik delik

e Kor delik

o Kor/Acik

Talas veya malzeme akis davranisini tanimlar.
Aile segmentasyonu ile yakindan baglantili:

e Acik: TC10 serisi
o Kor: TC20/TC30/TC31/TC32/
TC33/TC34

e Kor/Acik: TC40/TC41
Sogutma ile ilgili not:
Kor delikler: icten sogutma giivenilirligi artirir

B UYGULAMA KOSULLARI

Geometri davranisi ve islem stabilitesine odakli,
takim aileleri ile dogrudan baglantili:

Helis acisi (kesme kilavuzlari):

e Dislk (15°): Orta kér delikler (6r. TC20)

e Yiksek (45°): Daha derin kor delikler (6r. TC30)

Sogutma sivisi besleme:
e Sogutma yok: Standart aileler
(TC10, TC30, TF70...)
e icten sojutma: "L" versiyonlar
(6r. TC40L, TC41L, TF70L)
Derin delikler, zor malzemeler ve daha
ylksek islem givenilirligi icin onerilir.
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TAKIM SECICI

A PAH TiPIi B DiS CAPI VE HATVE
Disin olusturulma seklini ve nihai Nihai secim adimi.
dis derinligini tanimlar: Dogru takim her sayfada su bilgilerle tanimlanir:
e B: Acik delikler (6r. TC10) e Uriin kodu
e C: Standart kor delikler (6r. TC30, TF70) e On kilavuz matkaplari
¢ E: Tabana kadar dis agma/maksimum dis e Teknik bilgiler
derinligi
(6r. TC30E, TF70E)

TOLERANS

Nihai dis gecisini tanimlar:
6HX/6GX (Metrik)
2BX (Birlesik)
IS0 5969X (Gaz)
"X", kaplama, asinma ve islem kosullarini telafi
etmek ve ayni zamanda gerekli dis toleransina
ulasmak ve takim omrini uzatmak icin
tasarlanmis, uretici tarafindan tanimli hatve capi
ayarini gosterir.

M-TAPS

5] A
M-TAPS @LOHDOE

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR
eoscssoce

DIN371T

z wse
<M10 g
THL
w
oAL
DIN376 |
> M12 2z wse
o RS I
= WU [
THL
oL
o M
™ 0AL  THL W DCON  WSC  NOF [@] Matkap ;@
parcasi .
o .
o @ TC-M3PO50CN45-6H TP2020 05 5 7 15 3527 3 25 _ows 1
.
o o O TCMIPOTOCNAS-6HTP2020 _ Mé 07 &3 85 21 45 a4 3 33 MPsT__ 14
. ® o TC-MSPOBOCN5-6HTP2020 M5 08 70 10 %5 & 49 3 2Pl 1 e
S o @ TC-MGPIOOCNGS-6HTP2020  Mé 1 80 12 29 6 49 3 5 s 1
o © TC-MBP125CNA5-6H TP2020 M8, 125 %0 % 3 8 62 3 68__MPS1___ 14
. o TC-MI0P1500N45-6H TP2020__ M10 510 17 39 10 8 3 85__MPs1 1 e
coe
© TC-M12P175CN45-6H TP2020_ M12 175110 18 - 7 7 4 W2__Mps1__ 2 @
© TC-M14P200CNA5-6H TP2020_ M14 2 o 205 - n 7 4 12 MPsT 2 4
o TC-M16P200CNA5-6H TP2020 _ M16 2 a5 - 12 5 4 W MPsI 2 e
© TC-M18P250CNA5-6H TP2020__ M18 25 125 255 - 1% u 4 55 MPsI 2 ®
S BRSNS I 4 5 = 1 2, 125 ! o
21 {v
e

20 * Bilgi igin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.
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SAYFA INDEKSI

% TC - KESME KILAVUZLARI

Takim ailesi Dis Malzemeler Tolerans Pah Helis Sogutma sivisi Sayfa

ACIK DELIKLER

TC10 M B v s 6HX/ 6GX B 0° — 16
TC11 MF B v S 6HX B 0° — 28
TC12 UNC B v s 2BX B 0° — 38
TC13 UNF B v NS 2BX B 0° — 42
TC14 G B v s IS0 5969X B 0° — 46
TC20 M PHKINI S| 6HX c 15° — 18
TC30/TC30E M B v s 6HX/ 66X C/E 45° — 20/22
TC31/TC31E MF B v s 6HX C/E 45° — 30/32
TC32 UNC B v s 2BX C 45° — 40
TC33 UNF B v s 2BX C 45° — 4h
TC34/TC34E G B v s IS0 5969X C/E 45° — 48/50

KOR/ACIK DELIKLER

TC40 M K N| 6HX © 0° — 24
TC40L M [KN] 6HX C 0° 25
TC4O0E M [KN] 6HX E 0° — 26
TC4OEL M [KN] 6HX E 0° 27
TC41 MF [K'N] 6HX C 0° - 34
TC41L MF [KN| 6HX C 0° 35
TC41E MF [KN| 6HX E 0° — 36
TC41EL MF [KN| 6HX E 0° 37
11

Q TF - OVALAMA

Takim ailesi Dis Malzemeler Tolerans Pah Helis Yag kanallar1 Sogutma sivisi Sayfa

KOR/ACIK DELIKLER

TF70 M PN 6HX c — v — 54
TF70L M PN 6HX Cc — v 56
TF70E M PN 6HX E — v — 58
TF71 MF PN 6HX c — Ve — 60
TF74 G PN 1SO 5969X c = v = 62

1/1



M-TAPS
Ltus...

M-TAPS

KESME KILAVUZLARI

15



M-TAPS £
TC10

ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - SPIRAL NOKTALI DUZ KANALLAR

BEN v [ N SN

DIN371  F§

i z WSC
‘ <M10 g
[m]
3\:1
[m] bbbt b — | I S A e
[
THL
LU
OAL
DIN376 |3
n o : -
o
_ [m]
DMB S
= m fffff ‘»— fffff — - «%E**
MF ﬂ
THL
UNC OAL
UNF
z
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-M3P050BNO0-6H TP2010 M3 0.5 56 10 18 35 . 3 25  DVAS 1
TC-M4P070BNOO-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5P08OBNOO-6H TP2010 M5 0.8 70 14 25 6 4.9 3 42  MPS] 1
TC-M6P100BNOO-6H TP2010 M6 1 80 16 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125BN00-6H TP2010 M8 125 90 18 33 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150BNO0-6H TP2010  M10 15 100 20 36 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175BNO0-6H TP2010  M12 175 110 2% — 9 7 4 102  MPST 2
TC-M14P200BNO0-6H TP2010  M14 2 110 25 — 1 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200BNO0-6H TP2010  M16 2 110 28 — 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250BNO0-6H TP2010  M18 25 125 32 — 14 11 4 155  MPST 2
TC-M20P250BNO0-6H TP2010  M20 25 140 32 — 16 12 4 175  MPS] 2
11
Ny
17 v
&

16 * Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC10

KILAVUZ TOLERANSI

DC
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF E@] p’:ar:';:’* Tip
TC-M4P070BN00-6G TP2010 M4 0.7 63 12 21 4.5 3.4 8 3 MPS1 1
TC-M5P080BN00-6G TP2010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 3 4.2 MPS1 1
TC-M6P100BN00-6G TP2010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125BN00-6G TP2010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 3 6.8 MPS1 1
TC-M10P150BN00-6G TP2010 M10 1.5 100 20 36 10 8 3 8.5 MPS1 1
TC-M12P175BN00-6G TP2010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
11
ONERILEN KESME KOSULLARI
: MF

Malzeme ﬁn!rilen U);Igcun INe
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 30 - 40 = UNF
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 25-35 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — G
Alasim celigi (yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 10 - 20 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 —

" Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 10-20 —
Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 6- 8 —
Sfero dékme demir (400 - 800 MPa]) 25-35 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?®) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) — 30 - 40
Uzun talas veren bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Kisa talas veren bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) — 10-20
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/titanyum alasimlari (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

* Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 17



M-TAPS

M-TAPS £

TC20

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 15° SPIRAL KANALLAR

DIN371 [
u <M10 g WSC
a

N
o = e
THL
LU
OAL
DIN376 |3
n o : B
(&)
[m]
1 kY
P e E—
MF
THL
UNC OAL
UNF
z
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-M3P050CN15-6H TP2010 M3 0.5 56 5 18 35 . 3 25  DVAS 1
TC-M4PO70CN15-6H TP2010 M4 0.7 63 7 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5P08OCN15-6H TP2010 M5 0.8 70 9 25 6 4.9 3 42  MPS] 1
TC-M6P100CN15-6H TP2010 M6 1 80 1 30 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125CN15-6H TP2010 M8 125 90 12 35 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150CN15-6H TP2010  M10 15 100 13 39 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175CN15-6H TP2010  M12 175 110 15 — 9 7 B 102  MPST 2
TC-M14P200CN15-6H TP2010  M14 2 110 18 — 1 9 3 12 MPS1 2
TC-M16P200CN15-6H TP2010  M16 2 110 18 — 12 9 3 14 MPS1 2
171
Ny
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&

18 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS
lus...

M-TAPS - TC20

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme Ve ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) — 25-30
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 25-30 —
Alasim celigi (distiik mukavemet) (500 - 850 N/mm2) 20-25 —
Alasim celigi lyiiksek mukavemet] (850 - 1200 N/mm?) 10-15 —
Yiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) 5-10 —
Gri dokme demir (150 - 350 MPa) — 20-30
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 25-30 —
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) — 10-15
Uzun talas veren altiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) — 25-30
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-30 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirin¢ (200 - 400 N/mm?) — 25-30
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 20-25 —
Magnezyum/yliksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) — 10-15
HRSA/titanyum alasimlari (600 - 1000 N/mm?) 2- 3 — MF
1. ilerleme (f] hatveye (TP) esittir UNC
UNF
G

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 19



M-TAPS

M-TAPS £

TC30

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR

el v I N BSe
DIN371  F§

Zz WSC
l <M10 3
(=]

OAL

DIN 376

> M12 % WSC
3

N

THL
UNC OAL
UNF
:
KILAVUZ TOLERANSI
D‘C Matkap
Siparis No. D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] parcasi* Tip
TC-M3P050CN45-6H TP2020 M3 0.5 56 7 15 3i5 2.7 8 2.5 DVAS 1
TC-M4P070CN45-6H TP2020 M4 0.7 63 8.5 21 4.5 3.4 3 3.3 MPS1 1
TC-M5P080CN45-6H TP2020 M5 0.8 70 10 24.5 6 4.9 3 4.2 MPS1 1
TC-M6P100CN45-6H TP2020 Mé 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125CN45-6H TP2020 M8 1.25 90 14 33 8 6.2 3 6.8 MPS1 1
TC-M10P150CN45-6H TP2020 M10 1.5 100 17 39 10 8 3 8.5 MPS1 1
TC-M12P175CN45-6H TP2020 M12 1.75 110 18 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
TC-M14P200CN45-6H TP2020 M14 2 110 20.5 — " 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CN45-6H TP2020 M16 2 110 20.5 — 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CN45-6H TP2020 M18 2.5 125 255 — 14 M 4 15.5 MPS1 2
TC-M20P250CN45-6H TP2020 M20 2.5 140 25.5 = 16 12 4 17.5 MPS1 2
il
N
i\

20 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC30

KILAVUZ TOLERANSI

DC

Siparis No. D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF E@] p’:ar;';:’* Tip
TC-M3POS0CNA45-6G TP2020 M3 05 56 7 15 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PO70CNA45-6G TP2020 Mé 0.7 63 8.5 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5PO8OCN45-6G TP2020 M5 0.8 70 10 25 6 4.9 3 42 MPSI 1
TC-M6P100CN45-6G TP2020 M6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125CN45-6G TP2020 M8 125 90 14 33 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150CN45-6G TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 3 85  MPSI 2
TC-M12P175CN45-6G TP2020  M12 175 110 18 - 9 7 4 102 MPSI 2

1N

N

N\

ONERILEN KESME KOSULLARI "

UNC
Malzeme = V‘E ve
Onerilen Uygun
UNF
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 =
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 20-30 — G
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?) 15-25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
v Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —
Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak piring (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 —

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 21



M-TAPS

M-TAPS £

TC30E

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR/E TiPi PAH

el v I N BSe
DIN371  F§

z WSC
‘ <M10 5]
[m]

LU

OAL

DIN 376

> M1z g wsC
8

N

THL
UNC OAL
UNF
z
KILAVUZ TOLERANSI

DC

| Matkap
Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip

! parcasi
TC-M3POSOEN45-6H TP2020 M3 0.5 56 7 15 35 . 3 25  DVAS 1
TC-M4PO70EN45-6H TP2020 M4 0.7 63 8.5 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5POSOEN45-6H TP2020 M5 0.8 70 10 25 6 4.9 3 42  MPS] 1
TC-M6P100EN45-6H TP2020 M6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125EN45-6H TP2020 M8 125 90 14 33 8 6.2 4 68  MPSI 1
TC-M10P150EN45-6H TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 4 85  MPSI 1
TC-M12P175EN45-6H TP2020  M12 175 110 18 — 9 7 4 102  MPST 2
TC-M14P200EN45-6H TP2020  M14 2 110 205 — 1 9 5 12 MPS1 2
TC-M16P200EN45-6H TP2020  M16 2 110 205 — 12 9 5 14 MPS1 2

11
Ny
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&

22 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC30E

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme = Vr: ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 15 - 25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 —

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir MF
2. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10 - 15
azaltilmasi onerilir.

UNC

UNF

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 23



M-TAPS

M-TAPS £

TC40

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI

DIN371  [§

z WSC
‘ <M10 5]
[m]

Vo

I ]
\illlllllllllllllll\l

D

THL

LU

OAL

DIN376 |3

[m]

THL
UNC OAL
UNF
‘
KILAVUZ TOLERANSI

DC

| Matkap
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] " Tip

‘ parcasi
TC-M5P080CN00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100CN00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125CN00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150CN00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175CN00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
TC-M14P200CNOO-6H TP1010 M14 2 110 25 — " 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CN0O-6H TP1010 M16 2 110 28 - 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CN0O0-6H TP1010 M18 2.5 125 32 — 14 1" 4 15.5 MPS1 2
TC-M20P250CN00-6H TP1010 M20 2.5 140 32 — 16 12 4 17.5 MPS1 2

11
N
24 gV
ONERILEN KESME KOSULLARI =
1
Ve

Malzeme Onerilen
Gri dokme demir (150 - 350 MPa) 40 -50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10 -20
Kisa-orta talas veren Aliminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 40 -50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
24 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

TC40L

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - iCTEN SOGUTMA

WSC

DCON

DIN371  [§
. <M10

o
=
THL
LU
OAL
DIN376 3
> M12 z wsC
[&]
[m]
of e —T IO (I
I A A A e e I (I
MF
THL
OAL UNC
UNF
‘
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] " Tip
‘ parcasi
TC-M5P080CC00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100CC00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125CC00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150CC00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175CC00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
TC-M14P200CC00-6H TP1010 M14 2 110 25 — 1" 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CC00-6H TP1010 M16 2 110 28 — 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CC00-6H TP1010 M18 2.5 125 32 — 14 1" 4 15.5 MPS1 2
TC-M20P250CC00-6H TP1010 M20 2.5 140 32 — 16 12 4 17.5 MPS1 2
11
N,
25 Ve
ONERILEN KESME KOSULLARI =
1
Ve
Malzeme Onerilen
Gri dskme demir (150 - 350 MPa) 40 -50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10 -20
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 40 -50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 25



M-TAPS

M-TAPS £

TC40E

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI

2 DIN 371 1 =z WSC
‘ <M10 §

Vo

I ]
\illlllllllllllllll\l

D

THL

LU

OAL

DIN376 |3

[m]

THL
UNC OAL
UNF
G
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] > Tip
‘ parcasi
TC-M5P080ENQO-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100ENOO-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125EN00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150ENQ0-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175ENQ0-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
11
N
26 gV
&
’
Ve
Malzeme Onerilen
Gri dokme demir (150 - 350 MPa) 40 -50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10-20
Kisa-orta talas veren Aliminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 40 -50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
2. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10 - 15
azaltilmasi onerilir.

26 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

TC40EL

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - iCTEN SOGUTMA

WSC

DIN371  [§
] <M10

DCON

THL

LU

OAL

DIN376 |3

> M12 z WSsC
[&]
[m]

MF
THL
OAL UNC
UNF
‘
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON  WSC  NOF [@] " Tip
‘ parcasi
TC-M5P080EC00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100ECO00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125EC00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150EC00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175EC00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
11
N
27 Ve
&
.
Ve
Malzeme Onerilen
Gri dskme demir (150 - 350 MPa) 40 -50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10 -20
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 40 -50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnezyum/yliksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
2. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10-15
azaltilmasi onerilir.

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 27



M-TAPS £
TC11

ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - SPIRAL NOKTALI DUZ KANALLAR

BEN v [ N SN

DIN374 4

. § wsc
[m]

emab— -

D

THL
OAL
M
UNC
UNF
z
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-MF8P100BN00-6H TP2010  MF8 1 90 16 — 6 4.9 3 7 MPS1 1
TC-MF10P100BNOO-6H TP2010 MF10 1 90 18 — 7 55 3 9 MPS1 1
TC-MF10P125BNO0-6H TP2010 MF10 125 100 18 — 7 55 3 88  MPSI 1
TC-MF12P100BNO0-6H TP2010 MF12 1 100 22 _ 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125BNO0-6H TP2010 MF12 125 100 22 _ 9 7 4 108  MPS] 1
TC-MF12P150BN00-6H TP2010  MF12 15 100 22 _ 9 7 4 105  MPST 1
TC-MF14P150BN00-6H TP2010  MF14 15 100 22 — 1 9 4 125  MPST 1
TC-MF16P150BN00-6H TP2010  MF16 15 100 22 — 12 9 4 145  MPST 1

1/1
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28 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC11

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme Ve ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 30-40 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 25 - 35 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 20 - 30 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 10 - 20 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 —
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 10-20 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 6- 8 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 25-35 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) — 30-40
Uzun talas veren bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Kisa talas veren bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) — 10 -20 M
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/titanyum alasimlari (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
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M-TAPS £

TC31

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR
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Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-MF8P100CN45-6H TP2020  MF8 1 90 12 — 6 4.9 3 7 MPS1 1
TC-MF10P100CN45-6H TP2020 MF10 1 90 12 — 7 55 3 9 MPS1 1
TC-MF10P125CN45-6H TP2020 MF10 125 100 14 — 7 55 3 88  MPSI 1
TC-MF12P100CN45-6H TP2020 MF12 1 100 14 _ 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125CN45-6H TP2020 MF12 125 100 14 _ 9 7 4 108  MPS] 1
TC-MF12P150CN45-6H TP2020 MF12 15 100 15 _ 9 7 4 105  MPST 1
TC-MF14P150CN45-6H TP2020 MF14 15 100 16 — 1 9 4 125  MPST 1
TC-MF16P150CN45-6H TP2020 MF16 15 100 16 — 12 9 4 145  MPST 1

1/1
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30 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC31

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme = Vr: ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 15 - 25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

UNC

UNF

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 31



M-TAPS

M-TAPS £

TC31E

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR/E TiPi PAH

BEN v [ B SN

DIN374 [
z
g wsc
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_ THL |
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M
UNC
UNF
z
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-MF8P100EN45-6H TP2020  MF8 1 90 12 — 6 49 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EN45-6H TP2020 MF10 1 90 12 — 7 55 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125EN45-6H TP2020 MF10 125 100 14 — 7 55 4 88  MPSI 1
TC-MF12P100EN45-6H TP2020  MF12 1 100 14 _ 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125EN45-6H TP2020 MF12 125 100 14 _ 9 7 4 108  MPST 1
TC-MF12P150EN45-6H TP2020 MF12 15 100 15 _ 9 7 4 105  MPST 1
TC-MF14P150EN45-6H TP2020 MF14 15 100 16 — 1 9 5 125  MPST 1
TC-MF16P150EN45-6H TP2020 MF16 15 100 16 — 12 9 5 145  MPST 1
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M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC31E

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme = Vr: ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 15 - 25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
2. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10 - 15
azaltilmasi onerilir.
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M-TAPS

M-TAPS £

TC41

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI

DIN374 [§

! g wsc
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KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] > Tip
‘ parcasi
TC-MF8P100CN00-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100CNOQ0-6H TP1010  MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125CN00-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125CNQ00-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150CNQ00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P125CN00-6H TP1010 MF14 1.25 100 22 — " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF14P150CN00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 — 11 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150CN00-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 — 12 9 4 14.5 MPS1 1
1/
N
34
ONERILEN KESME KOSULLARI =
’
Ve
Malzeme Onerilen
Gri dokme demir (150 - 350 MPa) 40 - 50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10-20
Kisa-orta talas veren Aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 40 - 50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40 - 50
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f] hatveye (TP) esittir

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.
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TC41L

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - iCTEN SOGUTMA

K N
. DIN374 [§
WSC

DCON

THL
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UNC
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‘
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] > Tip
‘ parcasi
TC-MF8P100CC00-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100CC00-6H TP1010  MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125CC00-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125CC00-6H TP1010 MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150CC00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P125CC00-6H TP1010 MF14 1.25 100 22 — " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF14P150CC00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 — 11 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150CC00-6H TP1010  MF16 1.5 100 22 — 12 9 4 14.5 MPS1 1
1/
N
35
ONERILEN KESME KOSULLARI =
’
Ve
Malzeme Onerilen
Gri dokme demir (150 - 350 MPa) 40 - 50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10-20
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 40 - 50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40 - 50
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 35



M-TAPS
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TC41E

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI
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KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ ™ 0OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] > Tip
‘ parcasi
TC-MF8P100ENOQO-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100ENQ0O-6H TP1010 MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125ENQ0-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125ENQ0-6H TP1010 MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150ENQQ0-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P150ENQ00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 — 1" 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF16P150ENQ00-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 — 11 9 4 12.5 MPS1 1
11
N
36
ONERILEN KESME KOSULLARI e
’
Malzeme Ve
Gri dokme demir (150 - 350 MPa) 40 -50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10-20
Kisa-orta talas veren Aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 40 -50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40-50
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
2. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10 - 15
azaltilmasi onerilir.

36 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.
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TC41EL

KISA TALAS VEREN MALZEMELER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - iCTEN SOGUTMA

q DIN374  [§
WSC

DCON

THL
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UNC
UNF
¢
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] > Tip
‘ parcasi
TC-MF8P100ECO00-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EC00-6H TP1010 MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125EC00-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125EC00-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150EC00-6H TP1010  MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P150EC00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 — 1" 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150EC00-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 — 12 9 4 14.5 MPS1 1
11
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ONERILEN KESME KOSULLARI e
’
Malzeme Ve
Gri dokme demir (150 - 350 MPa) 40 -50
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 10-20
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%>5 (< 500 N/mm?) 40 -50
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 40-50
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
2. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10 - 15
azaltilmasi onerilir.
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ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - SPIRAL NOKTALI DUZ KANALLAR
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DC
| Matkap
Siparis No. ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-UNCO10P24BN00-2B TP2010 UNC Nr. 10 24 70 16 2%5 6 49 3 39  MPSI 1
TC-UNCO12P24BN00-2B TP2010 UNC Nr. 12 24 80 16 2%5 6 4.9 3 45 MPS] 1
TC-UNC14P20BNO0-2B TP2010  UNC 1/4" 20 80 17 30 7 55 3 51  MPST 1
TC-UNC516P18BN00-2B TP2010 UNC 5/16" 18 90 18 — 6 49 3 66  MPSI 2
TC-UNC38P16BNO0-2B TP2010  UNC 3/8" 16 100 22 _ 7 5.5 B 8 MPS1 2
TC-UNC716P14BNO0-2B TP2010 UNC 7/16" 14 100 2% _ 8 6.2 3 94  MPSI 2
TC-UNC12P13BN00-2B TP2010  UNC 1/2" 13 110 26 — 9 7 4 108  MPST 2
11
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38 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC12

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme Ve ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 30-40 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 25 - 35 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 20 - 30 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 10 - 20 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 —
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 10-20 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 6- 8 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 25-35 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) — 30-40
Uzun talas veren bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Kisa talas veren bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) — 10 -20 M
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/titanyum alasimlari (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

MF

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

UNF
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M-TAPS £

TC32

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR

BEN v [ N SN

DIN 2184-1 4 - wse
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DIN 2184-1
> 05/16"
M
MF
UNC OAL
UNF
z
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-UNCO10P24CN45-2B TP2020 UNC Nr. 10 24 70 1 285 6 49 3 39  MPSI 1
TC-UNCO12P24CN45-2B TP2020 UNC Nr. 12 24 80 115 285 6 4.9 3 45 MPS] 1
TC-UNC14P20CN45-2B TP2020  UNC 1/4" 20 80 13 32 7 55 3 51  MPSI 1
TC-UNC516P18CN45-2B TP2020 UNC 5/16" 18 90 14 — 6 49 3 66  MPSI 2
TC-UNC38P16CN45-2B TP2020  UNC 3/8" 16 100 155 _ 7 5.5 3 8 MPS1 2
TC-UNC716P14CN45-2B TP2020 UNC 7/16" 14 100 17 — 8 6.2 3 94  MPSI 2
TC-UNC12P13CN45-2B TP2020  UNC 1/2" 13 110 19 — 9 7 4 108  MPST 2
11
Ny
41
€

40 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC32

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme = Vr: ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 15 - 25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir MF

* Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 41
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ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - SPIRAL NOKTALI DUZ KANALLAR

BEN v [ N SN

DIN2184-1 [ 0 wse
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| Matkap
Siparis No. ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-UNFO10P32BN00-2B TP2010 UNFNr. 10 32 70 14 %5 6 49 3 41 MPS]T 1
TC-UNFO12P28BN00-2B TP2010 UNFNr. 12 28 80 16 2%5 6 4.9 3 46 MPST 1
TC-UNF14P28BN00-2B TP2010  UNF 1/4” 28 80 16 30 7 55 3 55  MPST 1
TC-UNF516P24BN00-2B TP2010  UNF 5/16" 24 90 18 — 6 49 3 69  MPSI 2
TC-UNF38P24BN00-2B TP2010  UNF 3/8" 2 90 18 _ 7 5.5 B 85  MPSI 2
TC-UNF716P20BN00-2B TP2010 UNF 7/16" 20 100 20 _ 8 6.2 3 99  MPSI 2
TC-UNF12P20BN00-2B TP2010  UNF 1/2" 20 100 22 — 9 7 4 15  MPST 2
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M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC13

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme Ve ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 30-40 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 25 - 35 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 20 - 30 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 10 - 20 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 —
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 10-20 —
M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 6- 8 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 25-35 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) — 30-40
Uzun talas veren bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Kisa talas veren bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) — 10 -20 M
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/titanyum alasimlari (600 - 1000 N/mm?) — 12-18 MF
1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir UNC
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M-TAPS

M-TAPS £

TC33

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR

BEN v [ N SN

DIN 2184-1 [ - WSC
. <@ 1/4" §

LU

OAL

DIN 2184-1
> 05/16"
OAL
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-UNFO10P32CN45-2B TP2020 UNFNr. 10 32 70 9.0 285 6 49 3 41 MPST 1
TC-UNFO12P28CN45-2B TP2020 UNFNr. 12 28 80 9.0 285 6 4.9 3 46 MPS 1
TC-UNF14P28CN45-2B TP2020  UNF 1/4” 28 80 95 32 7 55 3 55  MPSI 1
TC-UNF516P24CN45-2B TP2020  UNF 5/16" 24 90 1.0 — 6 49 3 69  MPSI 2
TC-UNF38P24CN45-2B TP2020  UNF 3/8" 2 90 1.0 _ 7 5.5 3 85  MPSI 2
TC-UNF716P20CN45-2B TP2020 UNF 7/16" 20 100 125 _ 8 6.2 3 99  MPSI 2
TC-UNF12P20CN45-2B TP2020  UNF 1/2" 20 100 13.0 — 9 7 4 15  MPST 2
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M-TAPS - TC33

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme = Vr: ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 15 - 25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —
M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M
1. ilerleme (f] hatveye (TP) esittir MF
UNC
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ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - SPIRAL NOKTALI DUZ KANALLAR
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| Matkap
Siparis No. ) TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TC-G18P28BNO0 TP2010 G 1/8" 28 90 18 _ 7 5.5 3 88  MPSI 1
TC-G14P19BNO0 TP2010 G 1/4" 19 100 22 — 1 9 4 118  MPSI 1
TC-G38P19BNOO TP2010 G 3/8" 19 100 22 — 12 9 4 1525  — 1
TC-G12P14BNOO TP2010 G 1/2" 1% 125 25 — 16 12 4 19 DXAS 1
TC-G58P14BNO0 TP2010 G5/8" 14 125 25 _ 18 14.5 4 21 DXAS 1
TC-G34P14BNO0 TP2010 G 3/4" 14 140 28 _ 20 16 5 245  DXAS 1
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46 * Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC14

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme Ve ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 30-40 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 25 - 35 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 20 - 30 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 10 - 20 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 —
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 10-20 —
M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 6- 8 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 25-35 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) — 30-40
Uzun talas veren bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Kisa talas veren bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) — 10 -20 M
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/titanyum alasimlari (600 - 1000 N/mm?) — 12-18 MF
1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir UNC
UNF

* Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 47



M-TAPS

M-TAPS £

TC34

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI 45° SPIRAL KANALLAR

o, BB v [ N ESS

B . DIN 5156 1
[ 3 wsc
£ 2
¥ _—— T — - —%:—17
OAL
M
MF
UNC
UNF
ISO
S| KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. ) TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
l parcasi
TC-G18P28CN45 TP2020 G1/8" 28 90 13 = 7 5.5 3 8.8  MPSI 1
TC-G14P19CN45 TP2020 G 1/4" 19 100 16 — 11 9 4 11.8  MPST 1
TC-G38P19CN45 TP2020 G 3/8" 19 100 16.5 = 12 9 4 15.25 = 1
TC-G12P14CN45 TP2020 G1/2" 14 125 20.5 — 16 12 5 19 DXAS 1
11
)
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48 * Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC34

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme = Vr: ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 15 - 25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir MF

UNC

UNF

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 49



Kesme 9

MF

UNC

UNF

50

M-TAPS £
TC34E

KOR DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI KESME KILAVUZLARI - 45° SPIRAL KANALLAR/E TiPi PAH

BEN v I BN NSH
DIN 5156 1
. 3 WSC
2

OAL
ISO
Q434 KILAVUZ TOLERANSI
DC
N | Matkap .
Siparis No. TD TPI OAL THL LU DCON WSC NOF f parcasi* Tip
TC-G18P28EN45 TP2020 G1/8" 28 90 13 — 7 5.2 3 8.8 MPS1 1
TC-G14P19EN45 TP2020 G 1/4" 19 100 16 — 11 9 4 11.8 MPS1 1
TC-G38P19EN45 TP2020 G 3/8" 19 100 16.5 — 12 9 4 15.25 — 1
TC-G12P14EN45 TP2020 G1/2" 14 125 20.5 — 16 12 5 19 DXAS 1
11
N
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M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC34E

ONERILEN KESME KOSULLARI

Ve Ve

Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 25-35 —
Karbon celii (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 15 - 25 —
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 8-10 —

M Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 20-30 —
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 30-40 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 25-35 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir MF
2. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10 - 15
azaltilmasi onerilir.

UNC

UNF

* Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 51
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M-TAPS
Ltus...

M-TAPS

OVALAMA KILAVUZLARI
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M-TAPS

M-TAPS £

TF70

KOR VE ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI OVALAMA KILAVUZLARI

. DIN 2174 (371)  [§ z wsc
- <M10 g
: { SN
3 S —— )
= THL
L

OAL

DIN 2174 (376) [

n o é -
[m]
T R

Ay
- i SEm———
THL
UNC OAL
UNF

G
KILAVUZ TOLERANSI

DC
Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] ::i:';::’* Tip
TF-M3PO50CN-L-6H TP1030 M3 05 56 10 18 35 2.7 4 28  DVAS 1
TF-M035P060CN-L-6H TP1030  M3.5 0.6 56 1 20 4 3 4 325  — 1
TF-M4PO70CN-L-6H TP1030 M4 0.7 63 12 21 45 3.4 5 37  MPS] 1
TF-M5PO8OCN-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPS] 1
TF-M6P100CN-L-6H TP1030 Mé 1 80 16 29 6 49 5 555  MPS1 1
TF-M8P125CN-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPS1 1
TF-M10P150CN-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93  MPSI 1
TF-M12P175CN-L-6H TP1030  M12 175 110 2% — 9 7 5 12  MPSI 2
11
N
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54 * Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TF70

KILAVUZ TOLERANSI

DC
|
Siparis No. ) TP 0OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] Matkap = 3ip
‘ parcasi
TF-M3P050CN-L-6G TP1030 M3 0.5 56 10 18 3.5 2.7 4 2.8 DVAS 1
TF-M4P070CN-L-6G TP1030 M4 0.7 63 12 21 4.5 3.4 5 3.7 MPS1 1 ©
TF-M5P080CN-L-6G TP1030 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 5 4.65 MPS1 1 g
TF-M6P100CN-L-6G TP1030 Mé 1 80 16 29 6 4.9 5 5.55 MPS1 1 TU
TF-M8P125CN-L-6G TP1030 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 5 7.4 MPS1 1 8
TF-M10P150CN-L-6G TP1030 M10 1.5 100 20 36 10 8 5 9.3 MPS1 1
11
N
55 gV
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ONERILEN KESME KOSULLARI
MF
Malzeme s V(E Ve UNC
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 20-25 - UNF
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — G
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm®) 20 -25 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 15-20 -
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 20 -25 —

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

2. Ovalama kilavuzlari kontrolli kosullarda ISO M malzemeleri (paslanmaz celik] icin de uygundur. Dogru dis kalitesini
saglamak ve asiri torku dnlemek icin 6n kilavuz matkap capina (malzeme biiziilme riski), yaglamaya, kesme parametrelerine
ve makine stabilitesine 6zellikle dikkat edin. Daha diusilik kesme kosullari kullanin.

* Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 55



M-TAPS £ =)
TF70L

KOR VE ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI OVALAMA KILAVUZLARI - iCTEN SOGUTMA

DIN 2174 (371) |3 z WSC
© <M10 o
E [m]
L o] e
g | b i
o THL

LU
OAL

DIN 2174 (376) [

n o \\ é -
[m]
— Ti

MF

UNC OAL

UNF

G
KILAVUZ TOLERANSI

DC

Siparis No. D TP OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] ::i:';::’* Tip
TF-M5PO8OCF-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPS] 1
TF-M6P100CF-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555  MPST 1
TF-M8P125CF-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPSI 1
TF-M10P150CF-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93  MPSI 1
TF-M12P175CF-L-6H TP1030  M12 175 110 2% _ 9 7 5 12  MPSI 2
TF-M16P200CF-L-6H TP1030  M16 2 110 28 — 12 9 6 15.1 — 2

56 * Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TF70L

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme Ve ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 20 - 25 —
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 12-18 — ©
Alasim celigi (yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 £
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 20 -25 — L‘:
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 15-20 — 8
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 —

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

2. Ovalama kilavuzlari kontrolli kosullarda ISO M malzemeleri (paslanmaz celik] icin de uygundur. Dogru dis kalitesini
saglamak ve asiri torku 6nlemek icin 6n kilavuz matkap capina (malzeme biziilme riskil, yaglamaya, kesme parametrelerine
ve makine stabilitesine 6zellikle dikkat edin. Daha diisiik kesme kosullari kullanin.

MF

UNC

UNF

* Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 57



M-TAPS £ @
TF70E

KOR VE ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI OVALAMA KILAVUZLARI - E TiPi PAH

DIN 2174 (371) |3

z WSC
<M10 5]
[m]

Ovalama
TD
1

\
|
|
|
|
|
|
|
TF?

THL

LU

OAL

DIN 2174 (376) [

[m]

Y
R e e S
MF &R VW
THL
UNC 0AL
UNF
:
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. D P 0OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TF-M3P0OS0EN-L-6H TP1030 M3 0.5 56 10 18 3.5 2.7 4 28  DVAS 1
TF-M035P040EN-L-6H TP1030  M3.5 0.6 56 1 20 4 3 4 325  — 1
TF-M4PO70EN-L-6H TP1030 M4 0.7 63 12 21 45 34 5 37  MPS] 1
TF-M5P080EN-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 25 6 4.9 5 465  MPST 1
TF-M6P100EN-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555 MPS1 1
TF-M8P125EN-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74  MPSI 1
TF-M10P150EN-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93  MPSI 1
TF-M12P175EN-L-6H TP1030  M12 175 110 2% _ 9 7 5 12  MPSI 2
1
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M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TF70E

KILAVUZ TOLERANSI

DC

|
Siparis No. ™ P OAL  THL LU  DCON  WSC  NOF [@] Matkap — ;p

‘ parcasi
TF-M3P050EN-L-6G TP1030 M3 0.5 56 10 18 35 2.7 4 2.8 DVAS 1
TF-M4P0O70EN-L-6G TP1030 M4 0.7 63 12 21 4.5 3.4 5 3.7 MPS1 1 ©
TF-M5P080EN-L-6G TP1030 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 5 4.65 MPS1 1 g
TF-M6P100EN-L-6G TP1030 Mé 1 80 16 29 6 4.9 5 5.55 MPS1 1 T’u
TF-M8P125EN-L-6G TP1030 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 5 7.4 MPS1 1 8
TF-M10P150EN-L-6G TP1030 M10 1.5 100 20 36 10 8 5 9.3 MPS1 1

11
N
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e
‘ MF
Malzeme = v": ve UNC
Onerilen Uygun

Hafif celik (< 500 N/mm2), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 20 - 25 = UNF
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — G
Alasim celigi [yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm®) 20-25 —
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 15-20 —
Uzun talas veren Bakir/yumusak piring (200 - 400 N/mm?) 20-25 —

1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir

2. Ovalama kilavuzlari kontrolli kosullarda ISO M malzemeleri (paslanmaz celik] icin de uygundur. Dogru dis kalitesini
saglamak ve asiri torku 6nlemek icin 6n kilavuz matkap capina (malzeme biziilme riski), yaglamaya, kesme parametrelerine
ve makine stabilitesine 6zellikle dikkat edin. Daha diisiik kesme kosullari kullanin.

3. E tipi pah icin islem stabilitesini ve takim omriini desteklemek amaciyla kesme hizinin genellikle yaklasik %10 - 15
azaltilmasi onerilir”

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 59



M-TAPS

M-TAPS £

TF71

KOR VE ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI OVALAMA KILAVUZLARI

P INT
DIN 2174 (371) |4

z WSC
l <M10x 1.25 §

Ovalama

TD

|

|

|

|

|

|

|
T

THL
LU
OAL
DIN 2174 (374) |3
>M12x 1 z wsC
M 5]
[m]
R E Ay
o g rrr Tttty
n ; %
THL
UNC OAL
UNF
:
KILAVUZ TOLERANSI
DC
| Matkap
Siparis No. D P 0OAL  THL LU DCON WSC  NOF [@] > Tip
! parcasi
TF-MF8P100CN-L-6H TP1030  MF8 1 90 18 33 8 6.2 5 755  — 1
TF-MF10P100CN-L-6H TP1030  MF10 1 90 18 34 10 8 6 955  — 1
TF-MF10P125CN-L-6H TP1030 MF10 125 100 20 36 10 8 6 94  MPSI 1
TF-MF12P100CN-L-6H TP1030 MF12 1 100 22 _ 9 7 6 115  — 2
TF-MF12P125CN-L-6H TP1030 MF12 125 100 22 — 9 7 6 M4  MPST 2
TF-MF12P150CN-L-6H TP1030  MF12 15 100 22 — 9 7 6 113  MPST 2
TF-MF14P125CN-L-6H TP1030 MF14 125 100 22 — 1 9 6 134  MPSI 2
TF-MF14P150CN-L-6H TP1030 MF14 15 100 22 _ 1 9 6 133 MPSI 2
TF-MF16P150CN-L-6H TP1030 MF16 15 100 22 _ 12 9 6 15.3 — 2
1
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M-TAPS

lus...

M-TAPS - TF71

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme ve ve
Onerilen Uygun

Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 20-25 —
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 15-20 -
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 12-18 — ©
Alasim celigi (yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 g
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 20 -25 — o
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 15-20 — 8
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 —
1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
2. Ovalama kilavuzlari kontrolli kosullarda ISO M malzemeleri (paslanmaz celik] icin de uygundur. Dogru dis kalitesini

saglamak ve asiri torku 6nlemek icin 6n kilavuz matkap capina (malzeme biziilme riskil, yaglamaya, kesme parametrelerine

ve makine stabilitesine 6zellikle dikkat edin. Daha diisiik kesme kosullari kullanin. M

UNC

UNF

* Bilgi icin litfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz. 61
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M-TAPS

M-TAPS £

TF74

KOR VE ACIK DELIKLER iCiN YUKSEK PERFORMANSLI OVALAMA KILAVUZLARI

=

o 11 = 14
o
THL
OAL
ISO

S&dl| KILAVUZ TOLERANSI

DC

| Matkap
Siparis No. D TPI OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] > Tip

! parcasi
TF-G18P28CN-L TP1030 G1/8" 28 90 18 — 7 5.5 6 925  — 1
TF-G14P19CN-L TP1030 G1/4" 19 100 22 — 1 9 6 125  MPS] 1
TF-G38P19CN-L TP1030 G3/8" 19 100 22 — 12 9 6 16 MPS1 1
TF-G12P14CN-L TP1030 G1/2° 14 125 25 _ 16 12 6 20 MPS1 1

11

N
.\

* Bilgi icin lutfen 74 sayfadaki matkaplara bakiniz.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TF74

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme ve ve
Onerilen Uygun
Hafif celik (< 500 N/mm?), Yapi celigi (< 700 N/mm?) 20-25 —
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 15-20 -
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?’) 12-18 — ©
Alasim celigi (yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 g
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm?) 20 -25 — o
Kisa-orta talas veren aliiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 15-20 — 8
Uzun talas veren Bakir/yumusak pirinc (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 —
1. ilerleme (f) hatveye (TP) esittir
2. Ovalama kilavuzlari kontrolli kosullarda ISO M malzemeleri (paslanmaz celik] icin de uygundur. Dogru dis kalitesini
saglamak ve asiri torku 6nlemek icin 6n kilavuz matkap capina (malzeme biziilme riskil, yaglamaya, kesme parametrelerine
ve makine stabilitesine 6zellikle dikkat edin. Daha diisiik kesme kosullari kullanin. M
MF
UNC
UNF
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M-TAPS
Lhtus...

M-KILAVUZLAR - KILAVUZ TERMINOLOJiSi

Kod Kisa tanim Teknik ayrinti

TDZ Dis boyutu Cap ve standardi icerir; tam dis spesifikasyonunu (6r. M10) tanimlar
L) Dis capi Ana dis boyutu (nominal boyut)

THFT Dis normu Dis profilini (Metrik, UNC, G vb.) tanimlar; THA ile baglantilidir
THCHT Pah tipi Pah geometrisini (B, C, E...) ve uygulamayi tanimlar

THL Dis boyu Efektif dis uzunlugu (pah + tam profil)

TP Hatve iki ardisik dis cikintisi (dis tepesi) arasindaki eksenel mesafe

LCF Kanal uzunlugu Talas tahliye kanallarinin uzunlugu

D2 Hatve capi Dis gecisini ve toleransi kontrol eden islevsel cap

DCON Saft capi Takim tutucu baglantisi icin arayiiz capi

DN Boyun capi Bosluk icin azaltilmis kesit capi

LU Boyun uzunlugu Kesme bolimi ve saft arasindaki mesafe

LCH Pah uzunlugu Giris pah bolimi uzunlugu

WsC Kare genislik Tork iletimi ici tahrik boyutu

OAL Toplam uzunluk Toplam takim uzunlugu

SIG Pah acisi Eksene gore pah acisi

LA Giris acisi Hatve ve captan Tipetilen dis helis acisi

THA Dis acisi Dis yan kenarlari arasindaki aci (6r. 60° metrik)

FHA Helis acisi Talas tahliyesini etkileyen kanal helis acisi

LS Kare uzunluk Kare tahrikin eksenel uzunlugu

NOF Kanal sayisi Kesme kenari/talas tahliye kanali sayisi

GAMF Dalma acisi Kesme kuvvetlerini ve malzeme uygunlugunu etkileyen kesme geometrisi
PRF Hatve capi boslugu Sirtlinmeyi azaltmak icin kesme kenari arkasindaki hatve capinin azaltilmasi
LW Zemin genisligi Kanallar arasindaki yonlendirme yiizeyinin genisligi

A Pah boslugu Pah kesme kenari arkasindaki bosluk

65



66

M-TAPS

M-TAPS

MERKEZ TiPLERI

Kilavuz Ureticisi capa ve uygulamaya gore merkez tiplerini belirler. Merkez ve pah tipleri genellikle asagidaki
tablodaki gibi birlestirilir, ancak 6zel uygulamalarda istisnalar yapilabilir.

A Formu B Formu C Formu D Formu E Formu
M2 < @ < M8 M2 < @ < M8 M2 < @ < M8 M2 < @ < M8 —
Erkek merkez
MF M2 <@ <Mb M4 < @ < M6 M2 < @ < M6 M5 < @ < M6 —
UNC [Nr.2-56 <@ < 1/4"-18[Nr.2-56 <@ < 1/4" - 18|Nr.2 - 56 < @ < 1/4" - 18|Nr.2 -56 < @ < 1/4" - 18 —
UNF [Nr.2-64<@<1/4"-28|Nr.2-64<@ <1/4" -28|Nr.2 - b4 <D< 1/4"-28 — —
G — — — — —
M M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 —
Yarim merkez
MF M6 <@ < M10 M6 < @ < M10 Mé6 < @ < M10 Mé6 < @ < M10 —
UNC |5/16"-18 <@ <3/8"-16(5/16"-18< @ <3/8"-16|5/16"-18 <D < 3/8" - 16 — —
UNF |5/16" - 24 <@ < 3/8" - 24(5/16" - 24 < @ < 3/8" - 24|5/16" - 24 < D < 3/8" - 24 — —
G 0=1/8"-28 0=1/8"-28 0=1/8"-28 — —
. M @ >M10 @ >M10 ?>M10 ?>M10 Tim boyutlar
Disi merkez
MF @ >M10 @ >M10 ?>M10 ?>M10 Tum boyutlar
UNC B>7/16"-14 B>7/16"-14 B>7/16"-14 @ >5/16"-18 Tim boyutlar
UNF B>7/16"-20 @>7/16"-20 @327/16"-20 — Tim boyutlar
G B> 1/4"-19 B> 1/4"-19 B2 1/4"-19 — Tum boyutlar
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FORMULLER

Parametre Formiil Olcum
birimi
S-n-TD .
Kesme hizi V.= 176T m/min
) _ 1000 -V,
Mil hizi S= ©-TD rpm
. 2 . 0.6 .
Tork* Mt= K %TD N-m
S _ M-2-%-S
Mil glict P = %0 1000 kW

* Tork degeri yeni kesme kilavuzu icin gecerlidir.

Asinmis kilavuzlar icin deder 2 - 3 kata kadar artirilabilir. Ovalama kilavuzlariicin deger 1.5 - 2 ile carpilmalidir.

TD Nominal cap (mm)

F=TP-S ilerleme (mm/dk)

TP Dis hatvesi (mm]

NOF Kanal sayisi

Kc Malzeme ve kilavuz asinmasina bagli 6zel kesme kuvveti katsayisi (N/mm?)
Kc DEGERLERI

Malzeme grubu Kc (N/mm?)
Hafif celik (< 500 N/mm?®), Yapi celigi (< 700 N/mm’) 1300 - 1400
Karbon celigi (350 - 850 N/mm?) 1400
Alasim celigi (diisiik mukavemet) (500 - 850 N/mm?) 1600
Alasim celigi (yiiksek mukavemet) (850 - 1200 N/mm?) 1700
Yiiksek mukavemetli celik (1200 - 1600 N/mm?) 2000
Ostenitli paslanmaz celik (< 850 N/mm?) 1600
Dubleks/PH paslanmaz celik (< 1000 N/mm?) 1800
Gri dskme demir (150 - 350 MPa) 1100
Sfero dokme demir (400 - 800 MPa) 1500
Ostemperlenmis sfero demir (ADI) 1600
Uzun talas veren aliiminyum Si <%5 (< 500 N/mm’) 600 - 800
Kisa-orta talas veren altiminyum Si >%5 (< 500 N/mm?) 900 - 1000
Uzun talas veren Bakir/yumusak piring (200 - 400 N/mm?) 700 - 850
Kisa talas veren Bakir/sert pirinc (300 - 500 N/mm?) 800 - 900
Magnezyum /yiiksek mukavemetli magnezyum alasimlari (120 - 400 N/mm?) 400 - 500
Saf titanyum /nikel (300 - 600 N/mm?) 1200 - 1300
HRSA/titanyum alasimlari (600 - 1000 N/mm?) 1900 - 2400
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SORUN GIiDERME

Kesme veya ovalama ile kilavuz acma islemi zor bir islem olup genellikle isleme sirasinin son adiminda uygulanir.

Bu asamadaki herhangi bir hata biten bilesenin bitunligini ve islevselligini dogrudan etkileyebilir.

Kesme ve ovalama parametreleri, on delik hazirlama, yaglama kosullari ve makine stabilitesi gibi bircok degisken
bu islemi etkiler. Tutarlilik ve yliksek kaliteli disler elde etmek icin dogru takim secimi ile bu faktorler dikkatli bir
sekilde bir araya ayarlanmalidir.

Asagidaki bolimde kilavuz acma islemlerinde en sik karsilasilan sorunlar belirtilmekte olup olasi nedenleri ve
onerilen dizeltici eylemler ile ilgili rehberlik sunulmaktadir.

KESME KILAVUZLARI

Sorun

Acil eylemler

Ufalanmis kesme kenarlari

Daha uzun pah kullanin

Kesme hizini azaltin

Minimum sinirina yakinsa on kilavuz matkap ¢apini artirin
Kilavuz hizalama ve tutucu salgi ayarini kontrol edin

> 2.5xD kor delikler icin geriye dogru konik kilavuz kullanin

Hizli veya diizensiz asinma

Sogutma sivisi debisini ve basincini artirin

Kesme hizini azaltin

Pah ile delik tipini eslestirin (kor deliklerde B tipinden kacinin)
Malzemenin dogru kesme kosullarinda oldugunu onaylayin

Talas sikismasi

Helis acisi daha disik kilavuz secin

Sogutma sivisi beslemesini ve miktarini artirin
Onerilen kesme kosullarinda kesme hizini artirin
Kanallari dizenli olarak temizleyin

Diisiik dis yiizeyi kalitesi

e Asinmis kilavuzu degistirin
¢ Yaglama maddesi beslemesini artirin
* Secilen kilavuzun malzeme ve kesme kosullari icin dogru oldugundan emin olun

Dis kenarlarinda birikme

e Kesme hizini artirin
¢ Yaglama maddesi beslemesini artirin
e Secilen kilavuzun malzeme ve kesme kosullari icin dogru oldugundan emin olun

Kilavuz yapismasi

Yaglama maddesi beslemesini artirin

Kesme hizini artirin

On kilavuz matkap capini kontrol edin

Secilen kilavuzun malzeme ve kesme kosullari icin dogru oldugundan emin olun

Kesme kenarlarinda
krater asinmasi

e Kesme hizini azaltin
e Sogutma sivisi beslemesini ve miktarini artirin
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KESME KILAVUZLARI

Sorun Acil eylemler
e ilk olarak on kilavuz delik capini kontrol edin
e Kesme hizini azaltin

Kilavuzun kirilmasi e Kilavuz agma derinligi < delik capi oldugunu dogrulayin (kor delikler)
e Hizalamayi ve kare tahrik kavramasini kontrol edin

Eksenel dengelemeli kilavuz acma uygulayin ve makine programini kontrol edin

Kilavuz toleransinin gereksinime uygunlugunu kontrol edin
Kesme hizini azaltin

Hizalamayi ve is parcasinin baglanmasini kontrol edin
Kanallardan talaslari kaldirin

Rijit/senkronize kilavuz acma uygulayin

Biiyiik olciilii dis

On kilavuz matkap capini artirin

Kilavuz toleransinin gereksinime uygunlugunu kontrol edin
Asinmis kilavuzu degistirin

Yaglamayi artirin

Rijit/senkronize kilavuz acma uygulayin

Kiiciik 6lciilii dis

On kilavuz matkap capini artirin (yiiksek mukavemetli malzemeler)

Kesme hizini azaltin

Sogutma sivisi beslemesini ve miktarini artirin

Malzeme uygunlugunu dogrulayin

Secilen kilavuzun malzeme ve kesme kosullari icin dogru oldugundan emin olun

Yiiksek tork /
makinede asir yiik
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OVALAMA KILAVUZLARI

Sorun

Acil eylemler

Asiri ovalama torku

On kilavuz matkap capini artirin

Donds hizini azaltin

Yaglama miktarini artirin (yag tercih edilir)

Malzeme siinekligini dogrulayin (yalnizca ISO P/M/N)

Kilavuzun yapismasi veya
tutukluk yapmasi

Yaglama maddesi beslemesini artirin

On kilavuz matkap capini artirin

Donds hizini azaltin

(Varsa) yag kanallarinin durumunu kontrol edin

Kilavuzun kirilmasi

On kilavuz matkap capini artirin

Donis hizini azaltin

Kilavuz acma derinligi < delik capi oldugunu dogrulayin

Hizalamayi ve kare tahrik kavramasini kontrol edin

Eksenel dengelemeli kilavuz acma uygulayin ve makine programini kontrol edin

Diisiik kaliteli dis yiizeyi

Yaglama maddesi beslemesini ve miktarini artirin

Donis hizini azaltin

Asinmis kilavuzu degistirin

Secilen kilavuzun malzeme ve kesme kosullari icin dogru oldugundan emin olun

Kiiciik 6lciilii dis

On kilavuz matkap capini artirin
Asinmis kilavuzu degistirin
Yaglama maddesi beslemesini artirin

Bilyiik 6lciilii dis

Kilavuz toleransinin gereksinime uygunlugunu kontrol edin
Donds hizini azaltin
Rijit/senkronize kilavuz acma uygulayin ve makine programini kontrol edin

Yiiksek makine yiikii

On kilavuz matkap capini artirin
Donis hizini azaltin
Yaglama maddesi beslemesini artirin

Hizli takim asinmasi

Donds hizini azaltin
Yaglama maddesi beslemesini artirin
Malzemenin dis bicimlendirmeye uygunlugunu dogrulayin
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KESME KILAVUZLARI iCIN MATKAP BOYUTU

1SO Metrik dis DIN 13

1SO Metrik ince dis DIN 13

1SO Metrik ince dis DIN 13

Maksimum  Matkap

Maksimum  Matkap

Maksimum  Matkap

B R I
(toL.6H) (mm) p1__ (M) (toL.6H) (mm) p1__ (M) (toL.6H) (mm) p1__ (M)

M1 0.25 0.785 0.75 M 2 0.25 1.774 1.75 M 25 1.5 23.676 285
M 1.1 0.25 0.885 0.85 M23 0.25 2.085 2.05 M 25 2 23.210 23
M 1.2 0.25 0.985 0.95 M 25 0.35 2.221 2.15 M 26 1.5 24.676 24.5
M 1.4 0.3 1.142 1.1 M3 0.35 2.721 2.65 M 27 1 26.153 26
M 1.6 0.35 1.321 1.25 M 3.5 0.35 3.221 3.15 M 27 1.5 25.676 25.5
M 1.7 0.35 1.421 1.35 M 4 0.5 3.599 3.5 M 27 2 25.210 25
M 1.8 0.35 1.521 1.45 M 4.5 0.5 4.099 4 M 28 1 27.153 27
M 2 0.4 1.679 1.6 M5 0.5 4.599 4.5 M 28 1.5 26.676 26.5
M 2.2 0.45 1.838 1.75 M 5.5 0.5 5.099 5 M 28 2 26.210 26
M 2.3 0.4 1.938 1.9 Mé 0.75 5.378 5.2 M 30 1 29.153 29
M 2.5 0.45 2.138 2.05 M7 0.75 6.378 6.2 M 30 1.5 28.676 28.5
M 2.6 0.45 2.238 2.1 M8 0.75 7.378 7.2 M 30 2 28.210 28
M3 0.5 2.599 2.5 M8 1 7.153 7 M 30 3 27.252 27
M 3.5 0.6 3.010 2.9 M9 0.75 8.378 8.2 M 32 1.5 30.676 30.5
M 4 0.7 3.422 3.3 M9 1 8.153 8 M 32 2 30.210 30
M 4.5 0.75 3.878 3.7 M 10 0.75 9.378 9.2 M 33 1.5 31.676 31.5
M5 0.8 4.334 4.2 M 10 1 9.153 9 M 33 2 31.210 31
M6 1 5.153 5 M 10 1.25 8.912 8.8 M 33 3 30.252 30
M7 1 6.153 6 M 11 0.75 10.378 10.2 M 35 1.5 33.676 33.5
M8 1.25 6.912 6.8 M 11 1 10.153 10 M 36 1.5 34.676 34.5
M9 1.25 7.912 7.8 M 12 0.75 11.378 11.2 M 36 2 34.210 34
M 10 1.5 8.676 8.5 M 12 1 11.153 " M 36 3 33.252 33
M 11 1.5 9.676 9.5 M 12 1.25 10.912 10.8 M 38 1.5 36.676 36.5
M 12 1.75 10.441 10.2 M 12 1.5 10.676 10.5 M 39 1.5 37.676 37.5
M 14 2 12.210 12 M 14 1 13.153 13 M 39 2 37.210 37
M 16 2 14.210 14 M 14 1.25 12.912 12.8 M 39 3 36.252 36
M 18 2.5 15.744 159 M 14 1.5 12.676 12.5 M 40 1.5 38.676 38.5
M 20 2.5 17.744 17.5 M 15 1 14.153 14 M 40 2 38.210 38
M 22 2.5 19.744 19.5 M 15 1.5 13.676 139 M 40 8 37.252 37
M 24 3 21.252 21 M 16 1 15.153 15 M 42 1.5 40.676 40.5
M 27 3 24.252 24 M 16 1.5 14.676 14.5 M 42 2 40.210 40
M 30 3.5 26.771 26.5 M 17 1 16.153 16 M 42 3 39.252 39
M 33 3.5 29.771 29.5 M 17 1.5 15.676 15, M 45 1.5 43.676 43.5
M 36 4 32.270 32 M 18 1 17.153 17 M 45 2 43.210 43
M 39 4 35.270 35 M 18 1.5 16.676 16.5 M 45 3 42.252 42
M 42 4.5 37.799 37.5 M 18 2 16.210 16 M 48 1.5 46.676 46.5
M 45 4.5 40.799 40.5 M 20 1 19.153 19 M 48 2 46.210 46
M 48 5 43.297 43 M 20 1.5 18.676 18.5 M 48 3 45.252 45
M 52 5 47.297 47 M 20 2 18.210 18 M 50 1.5 48.676 48.5
M 56 5.5 50.796 50.5 M 22 1 21.153 21 M 50 2 48.210 48
M 60 5.5 54.796 54.5 M 22 1.5 20.676 20.5 M 50 8 47.252 47
M 64 6 58.305 58 M 22 2 20.210 20 M 52 1.5 50.676 50.5
M 68 6 62.305 62 M 24 1 23.153 23 M 52 2 50.210 50

M 24 1.5 22.676 22.5 M 52 3 49.252 49

M 24 2 22.210 22

M 25 1 24.153 24
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M-TAPS

P P P
WW/ WW/ v
o
ol o ol o ol g

UNC dis UNF dis Whitworth boru disi
UNC ASME - B1.1 UNF ASME - B1.1 EN -1S0 228
D Hatve M;aelt(si:-'::lzn :I:;E:: D Hatve M;aell((si:'I(T!leuI:n :I:;E:: D Hatve M;aelt(si:'?:lzn :I:;t::
(TPI) capi (TPI) capi (TPI) capi
(tol. 6H) (mm)p1__(MM) (tol. 6H) (mm) p1__(MmM) (tol. 6H) (mm)p1__(MmM)
Nr. 1 A 1.582 1.55 Nr. 0 80 1.306 1.25 G1/8" 28 8.848 8.8
Nr. 2 56 1.872 1.85 Nr. 1 72 1.613 1.55 1/4" 19 11.890 11.8
Nr. 3 48 2.146 2.1 Nr. 2 64 1.913 1.85 3/8" 19 15.395 15.25
Nr. 4 40 2.385 2.35 Nr. 3 56 2.197 2.15 1/2" 14 19.172 19
Nr. 5 40 2.697 2.65 Nr. 4 48 2.459 2.4 5/8" 14 21.128 21
Nr. 6 32 2.896 2.85 Nr. 5 A 2.741 2.7 3/4" 14 24.658 24.5
Nr. 8 32 3.528 3.5 Nr. 6 40 3.012 2.95 7/8" 14 28.418 28.25
Nr. 10 24 3.950 3.9 Nr. 8 36 3.597 3.5 1" " 30.931 30.75
Nr 12 24 4.590 4.5 Nr.10 32 4.168 4.1 11/8" N 35.579 8555
1/4" 20 5.250 5.1 Nr.12 28 4.717 4.6 114" N 39.592 39.5
5/16 18 6.680 6.6 1/4" 28 5.563 5.5 13/8" 1 42.005 41.9
3/8" 16 8.082 8 5/16 24 6.995 6.9 11/20 N 45.485 45.25
7/16 14 9.441 9.4 3/8" 24 8.565 8.5 13/4" 1N 51.428 51
1/2" 13 10.881 10.8 7/16" 20 9.947 9.9 2" " 57.296 57
9/16" 12 12.301 12.2 1/2" 20 11.524 115 214" 11 63.392 63.3
5/8" 1 13.693 13.5 9/16" 18 12.969 12.9 23/8" 11 67.080 67
3/4" 10 16.624 16.5 5/8" 18 14.554 14.5 21/2" " 72.866 72.8
7/8" 9 19.520 19.5 3/4" 16 17.546 17.5 23/4" 1 79.216 79.1
1" 8 22.344 22.25 7/8" 14 20.493 20.4 3" 1 85.566 85.5
11/8" 7 25.082 25 1" 12 23.363 23.25 31/4" 11 91.662 91.5
11/4" 7 28.258 28 11/8" 12 26.538 26.5 31/2" 11 98.012 98
13/8" 6 30.851 30.75 11/4" 12 29.713 29.5 33/4" 11 104.362 104
11/2" 6 34.026 34 13/8" 12 32.888 32.75 4" 11 110.712 110.5
13/4" 5 39.560 39.5 11/2" 12 36.063 36
2" 4. 45.367 45
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OVALAMA KILAVUZLARI ICIN MATKAP BOYUTU

P P P
al a al a a

Whitworth boru disi

1SO Metrik dis DIN 13 1SO Metrik ince dis DIN 13 EN - 1SO 228
D Hatve Matkap boyutu D Hatve Matkap boyutu D Hatve Matkap boyutu
(mm) (mm) (mm) (mm) (TPI) (mm)

M2 0.4 1.85+0.03 M3 0.35 2.85+0.03 G 1/8" 28 9.25+0.05
M 2.5 0.45 2.30+0.03 M 4 0.5 3.80+0.03 G 1/4" 19 12.50 + 0.05
M3 0.5 2.80+0.03 M5 0.5 4.80 +0.03 G 3/8" 19 16.00 + 0.05
M 3.5 0.6 3.25+0.03 M6 0.75 5.65+0.03 G1/2" 14 20.00+0.05
M4 0.7 3.70 £ 0.03 M8 1 7.55+0.05 G 3/4" 14 25.50+0.05
M5 0.8 4.65 +0.03 M 10 1 9.55+0.05 G1" " 32.00 + 0.05
M6 1 5.55+0.05 M 10 1.25 9.40 +0.05

M8 1.25 7.40 +0.05 M 12 1 11.55 + 0.05

M 10 1.5 9.30+0.05 M 12 1.25 11.40 £ 0.05

M 12 1.75 11.20 £ 0.05 M 12 1.5 11.30 £ 0.05

M 14 2 13.10 £ 0.05 M 14 1.25 13.40 £ 0.05

M 16 2 15.10 £ 0.05 M 14 1.5 13.30 £ 0.05

M 18 2.5 16.90 £ 0.05 M 16 1.5 15.30 £ 0.05

M 20 2.5 18.90 + 0.05 M 18 1.5 17.30 £ 0.05

M 24 3 22.70 + 0.05 M 20 1.5 19.30 £ 0.05

M 27 3 25.70+0.05

M 30 S5 28.45+0.05

P P
UNC RAAA. KA AA.
UNC dis UNF dis
UNC ASME - B1.1 UNF ASME - B1.1
D Hatve Matkap boyutu D Hatve Matkap boyutu
(TPI) (mm) (TPI) (mm)

Nr. 8 32 3.80 +0.03 Nr. 8 32 3.80+0.03

Nr. 10 24 4.35 +0.03 Nr. 10 24 4.35+0.03

Nr. 12 24 5.00+0.03 Nr. 12 24 5.00+0.03

1/4" 20 5.80+0.03 1/4" 20 5.80+0.03

5/16" 18 7.30+0.05 5/16" 18 7.30+0.05

3/8" 16 8.80+0.05 3/8" 16 8.80 + 0.05

7/16" 14 10.30 £ 0.05 7/16" 14 10.30 £ 0.05

1/2" 13 11.80 £ 0.05 1/2" 13 11.80 £ 0.05

5/8" 11 14.85 + 0.05 5/8" 11 14.85 + 0.05

3/4" 10 17.90 £ 0.05 3/4" 10 17.90 £ 0.05

Diger matkap boyutlari = teorik yan kenar capi + hatve/5

Belirtilen dis toleransina ulasmak icin onceden acilmis delik capi ve tolerans degerinin korundugundan emin olun.
Dizgin dis olusumu saglamak ve kilavuz takim 6mrind korumak icin bu gereklidir.

Ovalamada, olusan ic dis geometrisi yalnizca delik capindan degil ayni zamanda is parcasinin malzeme
ozelliklerinden de etkilenir. Sonuc olarak cekirdek capi toleransi genellikle 7H, kesme kilavuzlariicin ise 6H'dir.

Daha fazla bilgi icin DIN 13-50 standardina bakin.
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ON KILAVUZ DELME TAKIMLARI

Bu bolimde on kilavuz agcma islemleri icin 6nerilen temel delme takimlari vurgulanmaktadir. Her bir cozim,
hassas delik hazirlama ve stabil dis acma performansi saglamak icin bu katalogdaki kilavuzlarla birlikte calisacak
sekilde optimize edilir. Tim teknik ayrintilar ve uygulama yonergeleri icin 6zel Urlin sayfalarini inceleyin.

En iyi sonuclar ve tipik kullanim icin standart 6n kilavuz delme islemleri genellikle kisa takimlar (genellikle L/D <5)
ile yapilarak maksimum stabilite ve dogruluk saglanir.

MPS1

Cap araligi: DC 3 - 20 mm, Derinlik araligi: L/D 2 - 40

3<DC<6 6<DC<10 10<DC<18 18<DC<20

DC Tolerans (DIN/PC) +0.010 +0.010 +0.005 +0.005

DCON Tolerans 0 0 0 0
(mm) -0.008 -0.009 -0.0M1 -0.013

(mm) -0.002 -0.005 -0.013 -0.016
DC Tolerans (L_C) 0 0 0 0
(mm) -0.012 -0.015 -0.018 -0.021

=eee DP1021
Yeni AlTiCrN PVD kaplama
teknolojisi, standart ve yliksek
kesme hizlarinda uzun takim
omru ve yuksek verimlilik saglar.
Celikte, paslanmaz celikte
ve dokme demirde kullanima
uygundur.

GUCLU KESME KENARI
Yiksek performansli delme
islemleriicin

OPTiMIZE EDILMiS GEOMETRI
Ekstra derin deliklerin delinmesi
ve optimum delik kalitesi icin

«++e DOGRULUK
Cift marj ve Tri-Coolant
Teknolojisi yiksek kaliteli delik
yuzeyi saglamaya yardimci olur.

LxDC 10 - 40
LxDC 2 (PC)

e Arttirilmis sogutma suyu hacmi
e Marjda optimize edilmis akis
¢ Daha hizli yonga bosaltimi

KOSE PAH KIRMA .-+**""
Acik deliklerde talas olusumunu onler
ve kesme kenarini korur.

CIFTZIRH «:-**"""
Benzersiz cift zirh tasarimi stabil ve yliksek
hassasiyetli delme saglar. Kesme sirasinda matkabi
yonlendirir ve daha kaliteli delik ylizeyine ulasmaya

yardimci olur.
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ON KILAVUZ DELME TAKIMLARI

MiNi DVAS

e DCONMS =4 e v B S e
0.006 0
-0.004 -0.008 @ @

GELIiSTIRILMiS SOGUTMA SIVISI DELIiGi

YENIi XR NOKTASI INCELTMESi

GUCLU VE KESKIN KESME KENARI TASARIMI

sesessscscccccceees YENI KAPLAMA KALITESI DP1120

sseeseeeees BENZERSIZ RiJITLIK FORM

DVAS

Uc noktasinin inceltilmesi ile olusturulan R sekilli bosluk kompakt
talaslar olusturulmasina ve akisa yardimci olur.

TRISTAR: DOGRULUK

Geleneksel yoldan acilan delikler onemli derecede sapabilir ve yetersiz
konumlamaya sahip olabilir.

Delik girisi Delik girisi

Delik cikisi

Delik cikisi

~ | ; DVAS matkaplar kullanilarak daha diiz delikler ve daha iyi boyutsal
DVAS Geleneksel dogruluk saglanir.
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DXAS
Cap aralii: DC 18 - 30 mm, Derinlik araligi: L/D 1.5 -8 - -

DC <18 18<DC <30 30<DC
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002

DCONMS =25 DCONMS =32

0 0
-0.013 -0.016

o 2

-+« XR NOKTASI INCELTME

Talaslar puruzsuz sekilde kivrilarak, dusuk direnc ve mikemmel
talas ayirma sonuclari elde edilir.

Dustuk direncli tasarim, yliksek verimli islemeyi muimkdn kilar ve
isleme sirasinda gerekli olan glc tuketimini azaltir.

.
e000000000000000 00

-+« GUCLU VE KULLANISLI iKi VIDALI SISTEM

iki vidali sabitleme, bir yandan tutucunun deformasyonunu
onlerken diger yandan da yliksek mukavemetli sabitlemeye
olanak tanir; bu sayede yliksek gerilimli isleme ortamlarinda dahi
gevseme olasiligl azalir ve kafa guvenli olarak sabitlenir.

0000000000000 ccccce

cececececececscssssssscsssssssssssssssssssssssse MUKEMMEL MERKEZLEME

Kusursuz Merkezleme, sabitlendiginde kafa ile tutucunun merkez
eksenleri arasindaki hizalama hatasini minimuma indirerek,
yekpare matkap ucunun delik hassasiyetine benzer diizeyde
hassasiyet saglar.

MUKEMMEL IS DIRENCI VE SERTLIGi iLE DP6020

Siilavesi sayesinde, kaplama sertligi ve oksidasyonun basladigi sicaklik 6nemli oranda yikseltilmistir.
Bu cok katmanli yapi, hem kesme sirasinda asinma ve catlama direncini artirir hem de yliksek hizda ve yiiksek
ilerlemeyle isleme sirasinda dahi miikemmel diizeyde asinma direnci sunar.

DXAS Geleneksel Geleneksel
[P . Yekpare Karbiir
Degistirilebilir Baslikli Tip Matkap
Silindiriklik 0.05 0.22 0.06
(mm)

Al-Cr-Si-Ti-N
Cok Katmanli Kaplama

DXAS

*Resim uyarinca
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M-TAPS

M-TAPS

KILAVUZ TOLERANSI

KESME KILAVUZU TOLERANS ARALIGI

ic dis ic dis
tolerans sinifi H tolerans sinifi G

H G

86
8H
7G
7H
66
6H 56
5H 46
4H
3 z
5| S
OVALAMA KILAVUZU TOLERANS ARALIGI
ic dis ic dis
tolerans sinifi H tolerans sinifi G
H G
8G
8H
76
7H
66
6H A
5H 46
4H

E E
s B

Standart dis gecisi ISO 2/6H tolerans sinifina karsilik gelir. Dis yan kenarinda toleransin olmadigi veya minimum
dlzeyde oldugu daha hassas uygulamalarda ISO 1/4H tolerans sinifi 6nerilir. Bununla birlikte, toleransin daha
yiiksek olduju daha gevsek gecisler icin 1ISO 3/6G uygulanir (genellikle daha sonra kaplama isleminden gececek
parcalar icin gereklidir).

6H ve 6G tolerans siniflari arasinda ve ayrica 6G ve 7G arasinda kilavuzlar genellikle 6HX ve 6GX gibi ara tolerans
degerleriile Uretilir. Bunlar ozellikle asinma telafisini artirmanin takim omrinu
uzatmaya yardimci oldugu asindirici malzemelerin (6r. dokme demir veya Al-Si alasimlar) islenmesi icin uygundur.

Bu Tip tolerans siniflari ayni zamanda kesmeden ziyade plastik deformasyonu ile dis olusturan bicimlendirme
kilavuzlariicin de gecerlidir. Malzemenin geri esnemesi nedeniyle 6H ic dis elde etmek icin genellikle 6HX kilavuz

kullanmak gerekir.

Aciklanan tolerans sistemi EN 22857 Avrupa standardinda tanimlanir.



M-KILAVUZLAR - TOLERANS TABLOSU

M-TAPS
Lhtus...

Nominal cap (mm)

Hatve capi sinirlari (pm)*

Hatve (mm) Sinif
> < 4H (1S01) 6H (1S02) 6G (1S03) 7G
+15 = — —
0.2
+5 — — —
+17 — = —
0.99 1.4 0.25
+6 - - -
+18 +30 — _
0.3
+6 +18 — -
+16 = — —
0.2
+5 — — —
+18 — — =
0.25
+6 - - -
+20 +34 — —
1.4 2.8 0.35
+7 +20 — —
+21 +36 — —
0.4
+7 +21 — _
+23 +38 — _
0.45
+8 +23 — —
+21 +36 — —
0.35
+7 +21 — _
05 +24 +40 +56 +70
’ +8 +24 +40 +55
0.6 +27 +45 +63 +81
’ +9 +27 +45 +63
2.8 5.6
0.7 +29 +48 +67 +86
' +10 +29 +48 +67
+29 +48 +67 +86
0.75
+10 +29 +48 +67
08 +30 +50 +70 +90
’ +10 +30 +50 +70
+32 +53 +74 —
0.75
+11 +32 +53 _
1 +35 +59 +83 +107
+12 +35 +59 +83
5.6 11.2
+38 +63 +88 +113
1.25
+13 +38 +63 +88
15 +42 +70 +98 +126
’ +14 +42 +70 +98
: +38 +63 +88 +113
+13 +38 +63 +88
+42 +70 +98 +126
1.25
+14 +42 +70 +98
15 +45 +75 +105 +135
’ +15 +45 +75 +105
11.2 22.4
+48 +80 +112 +144
1.75
+16 +48 +80 +112
) +51 +85 +119 +153
+17 +51 +85 +119
25 +54 +90 +126 +162
’ +18 +54 +90 +126

* EN 22857'ye gore

1/2
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M-KILAVUZLAR - TOLERANS TABLOSU

M-TAPS

Nominal cap (mm)

Hatve capi sinirlari (pm)*

Hatve (mm) Sinif

> < 4H (1S01) 6H (1S02) 646G (1S03) 76
+40 +66 +92 +118

! 3 +40 +66 +92
+48 +80 +112 +144

1 +16 +48 +80 +112

+54 +90 +126 +162

2 +18 +54 +90 +126

94 i ) +64 +106 +148 +190
+21 +64 +106 +148

+67 +112 +157 +202

35 +22 +67 +112 +157

+71 +118 +165 +212

& +24 +71 +118 +165

+75 +125 +175 +225

43 +25 +75 +125 +125

+51 +85 +119 +153

-2 +17 +57 +85 +119

+57 +95 +133 +171

2 +19 +57 +95 +133

+67 +112 +157 +202
3 +22 +67 +112 +157

i % A +75 +125 +175 +225
+25 +75 +125 +175

+80 +133 +186 +239

° +27 +80 +133 +186

+84 +140 +196 +252

> +28 +84 +140 +196

+90 +150 +210 +270

6 +30 +90 +150 +210

* EN 22857'ye gore

2/2



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS

SEMBOLLER

KILAVUZ GEOMETRISI

TALAS TiPi

Kisa talaslar

Orta boy talaslar

Orta-uzun talaslar

45 derece helis acisi

Talas olusumu olmadan plastik deformasyon

Yag kanalsiz bicimlendirme kilavuzu

KILAVUZ TOLERANSI

Yag kanalli bicimlendirme kilavuzu Tolerans 6HX
icten sogutma Tolerans 6GX
Radyal cikisli icten sogutma kanali Tolerans 2BX

DELIK TiPi VE DERINLIGi

Tolerans IS0 5969X

Acik delik, maks. ...

MALZEME

Kor delik, maks. ...

Toz metaliirjisi yliksek hiz celigi

Kor/acik delik, maks. ...

KAPLAMALAR

KESME YONU

TP1 (tek katl)

Sag kesim

TP2 (cok katl)

ot

PAH FORMU

B formu pah (4 - 5 dis)

C formu pah (2 - 3 dis)

E formu pah (1.5 - 2 dis)
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MiTSUBISHi MATERIALS’IN 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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com

DAGITICI:
r 7
L _

Tarafindan yayinlanmistir: s MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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