O KYOCERG e s MA90

Uzatilmis Takim Omrii ile Gilivenilir, istikrarh, Yiiksek Kaliteli isleme

Essiz tegetsel 90° parmak freze tasarimi cok cesitli isleme operasyonlari saglar

PR18 sinifi kaplama teknolojisine sahip yeni tasarlanmis kesici uclar
Yiiksek yiizey kalitesi ve miikemmel duvar hassasiyeti

3D frezeleme gibi cok islevli islemeyi destekler




4 Kesme Kenarli Tegetsel 90° Parmak Freze

MA90

Ekonomik 4 kenarli kesici uglara sahip orijinal tegetsel 90° parmak freze. Yeni
kalite PR18 Serisi ve benzersiz kesici u¢ tasarimi, daha uzun takim omrii ile yiiksek
kaliteli isleme saglar.

MA90 tegetsel parmak frezeler, cok cesitli isleme operasyonlari saglar

Geleneksel parmak freze

- Ani kirllmalar tutucuya zarar verebilir

- Dort késenin tamaminin kullanilmasini engelleyen ug kusurlari
Zorluklar §
Teget parmak freze

- Erken takim asinmasi, yiizey kalitesini hizla bozabilir
- Zayif duvar dogrulugu

Kyocera’nin MA90 tegetsel parmak frezesi, benzersiz ug
sekli ve PR18 Serisi kalite teknolojisi ile bu sorunlari
¢ozuyor

Genis Oz kalinhgi

Yiksek rijitlik

Cevresel taglama
ozellikleri

Mikemmel duvar hassasiyeti

Ozel silici kenar

Biyik egim acisi asinmayi bastirir
Yuksek ylzey kalitesi




Cok islevli (G sinifi

Uc boyutlu islemeyi destekler

\

e—— Essiz son teknoloji

Mikemmel kirilma direnci ve diist

Yeni gelistirilen ke
MEGACOAT NANO EX
PR18 Serisi daha uzun takim omri



2 Yeni kesici ug kalitesi PR18 Serisi onemli 6lclide daha uzun takim omrii
saglar

Frezeleme icin yeni nesil kesici ug kalitesi @

PR18 Series

Kyocera’nin Nano Katmanli Kaplama
Teknolojisi

Frezeleme icin yeni nesil kaplama ile daha
uzun takim émrii

Cift Laminasyon Teknolojisi

M=GACOAT DahaUzun Takim Omrii Saglar

N A N 0 EX | Milling | iki benzersiz nano katmana sahip cok katmanli yapi
Ustiin asinma direnci ve kirilma direnci

asinmal Mrnie
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Kapsamli kesici ug kaliteleri yelpazesi, ¢esitli isleme malzemelerini ve uygulamalarini kapsar

Is parcasi malzemesi P Celik M Paslanmaz Celik K Dokim
I1SO 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40
il.tercih : A tercih : : : 1.tercih : : :
PR1825 | PR1810
Urlin serisi ;Sulu Yiiksek hizli isleme 1 ‘
PR1835 CA6535
Sertlestirilmis PRO15S (GH) g [sildirencli CA6535 (PR1835) Titanyum alasimi PR1835
malzemeler alasimlar
PR1825 Asinma direnci karsilastirmasi (Dahili 350 .. .
Takim Omrii
degerlendirme) VT grafidi 300
= L
Omur kriteri: £ m
Serbest yiizey asinmasi = 0.10 mm £ 250
N
S 200 L
&
g B MEGACOAT NANO EX
Kesme kosullari: 150 1~ m Rakip A
ve=160/300 m/min M Rakip B
apxae=20x110mm,fz=0.12 mm/t 100 Lo T Y R T R |
SCM440 Kuru 5 10 50 100 500 1000

PNMU1205ANER-GM (MFPN) Takmémrii (min)

. . [—==1
Kaplama 6zellikleri (Dahili degerlendirme) M = G A‘ OA I
| =

50 R
NANO EX | Miting
40
T MEGACOAT ¢ o
A AN @ )
x TiAIN MEGACOAT NANO
& 2 TiN-@
10
0
400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600
Oksidasyon sicakligr (°C)
Oksidasyon ilerleme karsilastirmasi (Dahili degerlendirme) Kaplama tabakasi tokluk degerlendirmesi (Dahili degerlendirme)
Miikemmel oksidasyon direnci ile oksidasyon ilerlemesini bastirir Kiiglik catlak uzunlugu ile miikemmel kaplama toklugu
MEGACOAT NANO EX Geleneksel

A ® MEGACOAT NANO EX

. A
i ' ., :r 16 M Geleneksel
Oksit > . 14
kaplama P e & 12 -
tabakasi - W {\ Oksit 10
v !
| i, kaplama 8 [ |
‘ e T tabakas!
r % fv ;3 "
” e "
Kaplama - T .
tabakasi  HE SRS
v _ : 10 12

*1.200 derecede 30 dakika havada tutulduktan sonra kesit *Mikro Vickers 6lctimi

Catlak uzunlugu (um)

o N oA~ O




3 Yiiksek kaliteli isleme ve uzun takim 6mrii icin tasarlanmis kesici uc
sekliyle glivenilir sonuclar elde edin

Essiz keskin uclu tasarim, yiiksek kirilma direnci ve diisiik kesme kuvvetleri sunar

Ozel silici kenar ve gevresel taslama 6zellikleri, yiiksek kaliteli yiizey ve uzun takim émrii saglar

Avantaj

Hem A.R. ve sileci kenarinin bosluk acisi biiyuktiir.
Diisiik diren¢ ve miikemmel yiizey kalitesi

Essiz son
teknoloji tasarim

Ustiin kirlma direnci

Ana ve dusuik kesme kuvveti
kesme

kenari
AR.:
Bi

NII«RELETEN Boslukacisi Buyuk

iidienan, e

-

Geleneksel tangential tip

kEnal

Ana
kesme
kenari

| Ozel silici kenar

Silici S MRET AR Buyulk bosluk acisi: Mikemmel ylizey kalitesi ve asinma dnleme
AT Basamakli koseler: U¢ dayama yiizey hasarini dnlemek icin tasarlanmistir

>>> Milkkemmel yiizey kalitesi

Ozel silici kenar tasarimi, kenarin asinma ilerlemesini bastirir. Yiiksek kaliteli bitmis yiizeyi korur
Asinma ve Finis Yiizey Karsilastirmasi (Dahili degerlendirme)
Silici kenar asinmasi Yiizey purtizlaliigu (Alt yuzey)

Yiizey Puriizlalugu
ileci kenar aginma miktari ’ J

0.20 25
£ 016 N 20
S =]
E 0.14 ,g\
g on 5 15
%‘ 0.10 :E
5 s 2
S 008 T 0
9] 9
o 006 N
S B
5 o004 = MA90 a2 = MA90
000 H Rakip E (Tangential freze) E M Rakip E  (Tangential freze)
’ m Rakip F (Tangential freze) m Rakip F (Tangential freze)
0 5 10 15 20 0 5 10 15 20

Isleme zamani (min) isleme zamani (min)

Kesme kosullari: Vc = 200 m/min, ap x ae = 1 x 37.5 mm, fz=0.1/0.12 mm/t, Kuru S50C @50 (6/7 inserts) BT50



>>> Miikemmel duvar hassasiyeti

Cevresel taslama o6zellikleri
Essiz, egimli, kenar sekli
Cevresel taslama daha yiiksek hassasiyet saglar

Duvar dogrulugu karsilastirmasi (Dahili degerlendirme)

m Rak|p C Tangential Freze Rak|p D Geleneksel Freze

Duvardaki basamaklar

Wmmfl

0.0Tmm

b

‘ isleme
Hassasiyeti

(mm)

o . .

Kesme kosullari: Vc = 150 m/min, ap x ae = 3 x 5 mm 4 passes, fz= 0.1 mm/t, Kuru S50C Cap.20 (3 ug) BT50

k€nal

>>> Uzun takim omrii ve yiiksek hizli isleme

Ana kesici kenar iyi durumda olsa bile, Yuizey kalitesi erken bozuldugu icin azaltilmis
Test 1 bitmis ytizeyin bozulmasi nedeniyle takim Test 2 kesme hiziyla islenmistir.

Omruniin sonuna gelmistir.

Kenar durumu ve bitmis ylizey

Rakip E Tangential Rakip F Tangential
3.8 min 5 =
sonra i # i s |
. 6.5 min : = =
Silici kenar sona I
Spark * - Spark
nma ilerlemesi: Kiiciik Asinma ilerlemesi: Biiyiik generation Y Asinma ilerlemesi: Biiyiik generation
lyi A lyi : lyi
Ana kesme kenar 4 : U s Z
f iyi Bulutlufinis = - = o - Yiizey kalitesi
13.1 min s sy kotilesiyor
sonra R >
Finis Yiizey
8.0umRz (1.3pmRa) ; : 20.6pmRz (2.2pmRa 14.9umRz (3.0pmRa)
Ana kesme kenar: Iyi Ana kesme kenart: lyi Ana kesme kenar: lyi
Sonuglar Silici kenar aginmas!: Kiigiik asinma Silici kenar asinmasi: Asamali Silici kenar aginmasi: Asamali
Iyi bitmis yiizey ve kullanima devam edebilir Daha kdtii bitmis yiizey Daha kdtii bitmis yiizey




MA90 Freze

O Fig.1
a
z
S Fig.2
a
Takim Olciileri 09 boy (LOGU09 ...)
Olciiler (mm) )
. . Maksimum
Agiklama Stok s Ug S(:jgllj.tp? a Sekil A(gk|rl)|k devir
e DC DCON LF LH APMX aIe 9 (min’)
MA90 - 16512-09T2C [ J 16 12 29,500
100 23 0.1
18516-09T2C [} 2 18 27,900
20516-09T2C [ J 16
20 26,600
20516-09T3C [ ] 110 26 0.2
22520-09T3C [ J 3 22 25,400
25520-09T3C [ J 20
25 23,900
25520-09T4C (] 4 120 29 0.3
o 28525-09T3C [ ) 3 28 22,600
E 30525-09T4C [ 30 8 Yes Fig.1 21,900
5 4 25
. 32525-09T4C ° 130 32 05
32 21,200
32525-09T5C [ ] 5
35532-09T4C [ ] 4
35 0.9 20,300
35532-09T5C [ J 5
150 50
40532-09T4C [ ) 4
40 32 1.0 19,000
40532-09T6C (] 6
50532-09T5C [ J 5
50 120 40 0.9 17,000
50532-0917C (] 7
MA90 - 16516-09T2C [ 16 16 100 26 0.1 29,500
2
20520-0912C [ ]
20 20 110 30 0.2 26,600
g 20520-09T3C [
= 3
> 25525-09T3C [ 8 Yes Fig.2
; 25 25 120 32 0.4 23,900
= 25525-09T4C [
4
32532-09T4C [ ]
32 32 130 40 0.7 21,200
32532-09T5C [ ] 5
MA90 - 20518-09T2CL [ 18 30 Fig.1
20 150 0.3 26,600
_§‘ 20520-09T2CL [ ) 20 40
< 2 8 Yes
8 25525-09T2CL [ 25 25 170 50 Fig.2 0.6 23,900
32532-09T2CL [ ) 32 32 200 65 1.1 21,200
Maksimum devir sayisi @®: Mevcut

Dakikadaki devir sayisini, is parcasi tarafindan Sayfa 12'de belirtilen tavsiye edilen kesme hizi dahilinde ayarlayin.

Merkezkag kuvveti ylkstiz durumda bile talaglarin ve pargalarin dagilmasina neden olabileceginden parmak frezeyi veya kesiciyi maksimum devirde veya daha yuksekte kullanmayin.
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MA90 Freze

Takim Olciileri 12 boy (LOGU12 ...

Maksimum devir sayisi

Dakikadaki devir sayisini, is parcasi tarafindan Sayfa 12'de belirtilen tavsiye edilen kesme hizi dahilinde ayarlayin.
Merkezkag kuvveti yiikstiz durumda bile talaslarin ve pargalarin dagilmasina neden olabileceginden parmak frezeyi veya kesiciyi maksimum devirde veya daha yuksekte kullanmayin.

Parcalar / Baglanabilen uglar

Olgiler (mm) Maksimum
Agklama stok | (¢ g Sekil A(gk"')'k devir
gyl DC DCON LF LH APMX 4ie] 9 (min’)
MA90-  25520-1272C ° 25 20 03 18,300
120 29
28525-1212C ° 2 28 0.4 17,300
30525-1212C °
30 16,800
30525-1213C ° 3 25
130 32 05
o 32525-1212C ° 2
2 3 ' 16,300
] 32525-1213C [} 12 Yes Fig.1
a 35532-12T3C ° 3 35 15,600
40532-1213C ° 150 50
) 0.9 14,600
40532-12T4C ° 32
4
50532-12T4C °
50 120 40 13,100
50532-12T6C ° 6 08
S | MA-  25525-12T2C ° 25 25 120 32 0.4 18,300
2
2 32532-12T2C ° 12 Yes Fig.2
'S 32 32 130 40 07 16,300
= 32532-1213C ° 3
B | MA-  25525-12T2L ° 25 25 170 50 0.6 18,300
= 2 12 Yes Fig.2
5 32532-12120L ° 32 32 200 65 1.1 16,300
@®: Mevcut

MA90-100R-12...-M

MA90-125R-12...-M

Baglama vidasi Anahtar Kaynama dnleyici bilesik Arbor civatasi
Agiklama
| | Vsl i
=
LBk $B-44865UTRP DIPM-8 -
. MA90-18...09... Sikistirma vidast igin sikma torku 1.2 Nem ‘ ~
Freze Modiler
09 boy MA90-20~50...-09... . -
(LOGU09...)
MA90-040R-09... SB-44880UTRP DTPM-8 HH8x25
Sikistirma vidast icin sikma torku 1.2 Nem
Yiizey freze MA90-050R-09...
HH10x30
MA90-063R-09...
Freze Modiler MA90-...-12... -
MA90-040R-12...-M HH8%25
MA90-050R-12...-M
12 bo HH10x30
y MA90-063R-12...-M SB-40104TRP DTPM-15 pP-37
(Locu12...) "
Yizey freze Sikistirma vidas icin stkma torku 3.5 N/
MA90-080R-12._-M kistirma vidas! icin sikma torku 3.5 N/m HH1235




MA90 Yiizey Frezeleme

DCSFMS ‘ DCSFMS
DCB DCB
o
— - g KWw ._kww
it : | J
h - 8 o
nheE?P :
- / 7 =
/ y Ir ( Yl,]l.‘r < 772
' i ’ /
g " mCs l/ .
- j DCCB2 DCCEs
_— DCCB: \‘00
DC DC
Fig.1 Fig.2
Takim Olciileri 09 size (LOGUO09...)
Olciiler (mm) )
. . Maksimum
Agiklama Stok SU§ DCS- S(aglIJFTa Sekil A(gk"l)'k Devir
sl pc Fls | DCB | DCCB, | DCCB, | LF | CBOP | KDP | KWW | APMX £l 9 (min™)
MA90-  040R-09T4C-M (] 4
40 38 16 15 9 19 5.6 8.4 0.2 26,600
040R-09T6C-M [ ] 6
050R-09T5C-M [ J 5 )
50 40 8 Yes Fig.1 0.4 23,900
050R-09T7C-M [ 7
48 22 18 n 21 6.3 10.4
063R-09T6C-M ([ ] 6 0.5
63 21,200
063R-09T9C-M [ ] 9 0.4
Maksimum devir sayisi @: Mevcut

Dakikadaki devir sayisini, is parcasi tarafindan Sayfa 12'de belirtilen tavsiye edilen kesme hizi dahilinde ayarlayin.

Merkezkag kuvveti yiikstiz durumda bile talaglarin ve parcalarin dagilmasina neden olabileceginden parmak frezeyi veya kesiciyi maksimum devirde veya daha ytiksekte kullanmayin.

Takim Olciileri 12 boy (LOGU12...)

Olgiler (mm) Maksimum
Descrinti Ug Sogutma . Agirhk N
escription Stok i DCS- delidi Sekil ko) Devir
Y DC | fys | DB | DCCB | DCCB, | LF | CBOP | KDP | KWW | APMX 9 9 (min™)
MA90-  040R-12T3C-M [ ] 3
40 38 16 14 9 19 5.6 8.4 0.2 14,600
040R-12T4C-M [ ]
4
050R-12T4C-M [}
50 40 0.3 13,100
050R-12T6C-M [ ]
6 48 22 18 n 21 6.3 10.4 Fig.1
063R-12T6C-M [ ]
63 0.4 11,700
063R-12T8C-M [ ] 8
12 Yes
080R-12T7C-M [ ] 7
80 70 27 20 13 24 7 12.4 1.2 10,400
080R-12T10C-M [ ] 10
50
100R-12T9C-M [ ] 9
100 78 32 45 30 8 14.4 1.5 9,300
100R-12T13C-M [} 13
B Fig.2
125R-12T12C-M [} 12
125 89 40 55 63 33 9 16.4 25 8,300
125R-12T16C-M [ ] 16
@: Available

Maksimum devir sayisi

Dakikadaki devir sayisini, is parcasi tarafindan Sayfa 12'de belirtilen tavsiye edilen kesme hizi dahilinde ayarlayin.

Merkezkag kuvveti yiikstiz durumda bile talaglarin ve parcalarin dagilmasina neden olabileceginden parmak frezeyi veya kesiciyi maksimum devirde veya daha ytiksekte kullanmayin.




MA90 Modiiler

LF H
\@h DC%, A CRKS \
) y J SFT - / - /]\
P ~ S RS 1 e - | ©
ﬁ:} . B 5 s o 8 S (s o
_ = ‘
- s ] N
g = ‘
. Ae | o ‘
% “ APMX 2
) S OAL
Takim Olciileri 09 boy (LOGU09...)
Olgiler (mm) Soiiutma Maksimum
Description Stok Ug Sayisi dg lii Devir
DC | DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H APMX e (min™)
MA90-  20M10-09T2C [ J 2
20 18.8 10.5 48 30 M10xP1.5 15 19,000
20M10-09T3C [}
3
25M12-09T3C [}
25 23 12.5 56 35 M12xP1.75 19 8 Yes 17,000
25M12-09T4C [}
4
32M16-09T4C [}
32 30 17 62 40 M16xP2.0 24 15,100
32M16-09T5C [} 5
A . @®: Mevcut
Takim Olclleri 12 boy (LOGU12...)
Olgiler (mm) . Maksimum
- Sogutma )
Description Stok Ug Sayisi delidi Devir
DC DCSFMS | DCON 0AL LF CRKS H APMX elg (min™)
MA90-  25M12-12T2C 25 23 125 56 35 M12xP1.75 19 18,300
2
32M16-12T2C 12 Yes
32 30 17 62 40 M16xP2.0 24 16,300
32M16-12T3C 3
Maksimum devir sayisi @ Meveut

Dakikadaki devir sayisini, is parcasi tarafindan Sayfa 12'de belirtilen tavsiye edilen kesme hizi dahilinde ayarlayin.
Merkezkag kuvveti ytikstiz durumda bile talaslarin ve parcalarin dagilmasina neden olabileceginden parmak frezeyi veya kesiciyi maksimum devirde veya daha ytiksekte kullanmayin.

Modiiler takim igin BT Arbor (degistirilebilir bashkli/iki yuzeyli temas igin)

N

A

—

Gauge line
(Gauge face)

Applicable end mill

Applicable arbor

(o)
[==)
N
% Coolant hole
S (Center through system)
Assembling drawing
Olciiler
Oliler (mm) Sogutma (iki 6nll\iribl;]ar“lama) m
Agiklama Stok dgeligi y 9 Baglanabilir frezeler (Dis Olgileri)
LF BD DCONWS CRKS (ms
BT30K- M10-45 [ ] 45 18.7 10.5 M10xP1.5 Yes B30 MA90-...M10-..
M12-45 [ J 45 23 125 M12xP1.75 MA90-...M12-..
BT40K-  M10-60 [ 60 187 10.5 M10xP1.5 MA90-...M10-..
M12-55 [ ] 55 23 125 M12xP1.75 Yes BT40 MA90-...M12-..
M16-65 [ ] 65 30 17 M16xP2.0 MA90-...M16-..
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Modiiler takim icin BT Arbor

(degistirilebilir baglikli/iki ylizeyli temas icin)

Gercek Parmak Freze Derinligi

Baglanabilir frezeler (Dis Olgiileri) Gercek Parmak Freze Derinligi
u Arbor agiklama Agklama Kesme QDacpl (mm) OlgulirF(mm) LUK
g kfg 1 :: : ! BT30K-  M10-45 MA0-20M10-.. 2 30 3638
Il RS M12-45 MA9O-25M12-.. % 3 08
LF BT40K-  M10-60 MA90-20M10-... 20 30 387
LUX M12-55 MAO-25M12-... 2 35 P
M16-65 MA90-32M16-... 32 40 51.2
Baglanabilen uglar (G-sinif)
Kullamim sinf p karbon gxe'likleri/ Alagiml celikler * PAq
Kalip Celikleri * *
" Austenitic *
Paslanmaz Celik Martensitic s *
On sertlestirilmis *
% 1.Tercih K Pik dokiim *
¥ 2. Tercih Sfero dokiim *
s Isil direncli alagimlar pie *
Titanyum alagimlan *
H Sertlestirilmis malzemeler *
seil Agklama Uttt (PV aplama) Kaplaa
W1 S D1 INSL BS RE | PR1825 | PR1835 | PR1810 | PRO15S | CA6535
A LOGU  090404ER-GM 6.77 129 | 04 [ ] [ ] [ ] - [ ]
g;} 090408ER-GM 3 6.71 333 | 89 090 | 0.8 [ ] [ ] [ ] - [ ]
s 090412ER-GM 6.65 049 | 12 [ J [ J [ J - [ J
Genel Ama 090416ER-GM 6.59 010 16 | @ ° ° - °
~ ((\\\ [5]Z | LOGU 090404ER-SM 6.77 12904 | @ ° - - °
090408ER-SM 6.71 089 | 08 [ ] [ - - [
b‘t 090412ER-SM 4'3 6.65 il B 049 | 12 | @ ° - - °
Dilsiik kesme kuvveti 090416ER-SM 6.59 010 | 1.6 [ ] [ ] - - [ ]
i§aretlenmemAi§f§m LOGU  090408ER-GH 43 | 671 [333| 88 | 0% | 08 | @ ° ° ° -
Kaba kenar e
LOGU  120604ER-GM 10.10 13.28 | 250 | 04 [ [ [ - [
120608ER-GM 10.04 13.28 | 214 | 0.8 [ ] [ ] [ ] - [ ]
120612ER-GM 9.97 1328 | 1.79 | 1.2 [ J [ J [ J - [
120616ER-GM 6.6 9.92 | 455 | 13.28 | 144 | 16 [ J [ J [ J - [ ]
120620ER-GM 9.85 13.28 | 1.08 | 2.0 [ J [ ) [ J - [ J
120624ER-GM 9.79 1328 | 072 | 24 [ [ ) [ ] - [ )
Genel Amagl 120630ER-GM 9.69 1328102030 | @ ° ° - °
LOGU  120604ER-SM 10.10 13.28 | 250 | 0.4 [ J [} - - [}
120608ER-SM 10.04 13.28 | 214 | 0.8 [ ] [ ] - - [ ]
120612ER-SM 9.97 1328 | 1.79 | 1.2 [ J [ - - [ J
120616ER-SM 6.6 992 | 455 | 1328 | 144 | 1.6 [ J [ ) - - [ J
120620ER-SM 9.85 13.28 | 1.08 | 2.0 [ J [ ) - - [ )
120624ER-SM 9.79 1328 | 072 | 24 [ ] [ - - [
120630ER-SM 9.69 13.28 | 020 | 3.0 [ [ - - [
'§a’€t'e"me'"A‘§f§m LOGU  120608ER-GH 6.6 | 1016 | 455 | 1325 | 226 | 08 | ® ° ° ° -
[]:GH
Kaba kenar
@: Mevcut
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Onerilen kesme kosullari %1. Tercih #2. Tercih

Takim agiklamasi ve Dis bas! ilerleme (fz: mm/t) Onerilen Ug Kaliteleri (Vc: m/min)
f:: is parca malzemesi 09 size (LOGU09...) 12size (LOGU12...) MEGACOAT NANO EX MEGACOAT HARD CVD coating
=3
MA90-16~ MA90-20~MA90-50 MA90-25~ MA90-32~MA90-50
MASD-18 | MASO-0D~MASO-063 |  MASO-30 | MASD-DA0~MASO-125 PRIEZS PR1835 ikl 105 S0
Karbon elikleri 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 * x - - -
I T e 120-180- 250 120-180 - 250
Alasimli celikler 0.05-0.08-0.12 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.06-0.13-0.2 * s - - -
. o T e 100 -160 - 220 100 -160 - 220
Kalip celikleri 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 * x - - -
T o o o 80-140- 180 80-140- 180
Austenitik paslanmaz celik 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 ks * - - -
’ : ’ ’ o : o : : ’ 100-160 - 200 100 - 160 - 200
Martensitik paslanmaz celik 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - R - - *
3 R R o e 150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
T
2 |On sertlestirilmis paslanmaz celik | 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - * - - -
90-120-150
Pik dokiim 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 - - Iy - -
o e et e 120-180 - 250
Sfero dokiim 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - - L - -
.05-0.08 - 0. .05-0.1-0. .05-0.1-0. .06-0.12-0. 100-150-200
Nikel bazliisil direngli alagimlar | 0.05-0.06-0.08 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.15 - - - - 2 _5_50
Titanyum alasimlari (Ti-6AI-4V) | 0.05-0.08-0.1 0.05-0.09-0.12 0.05-0.09-0.12 0.06-0.1-0.15 - 30_?‘;_70 - - -
Karbon celikleri 0.05-0.08-0.11 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.14 0.06-0.1-0.18 * bl - - -
: : o o e 120-180- 250 120-180- 250
Alagimli celikler 0.05-0.07-0.1 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 x # - - -
. et o e 100-160 - 220 100-160 - 220
Kalip celikleri 0.05-0.07-0.1 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 * o - - -
R e e et 80-140- 180 80-140-180
=
2
g Austenitik paslanmaz celik 0.05-0.08-0.11 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 * * - - -
3 R T o e 100 - 160 - 200 100 - 160 - 200
]
= o *
3] - .
= Martensitik paslanmaz celik 0.05-0.08-0.11 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 - 150200 250 - - 180240 - 300
=
[=}
On sertlestirilmis paslanmaz celik | 0.05-0.08-0.11 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 - 9071; 150 - - -
Nikel bazliisil direngli alasimlar | 0.05-0.06-0.08 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.1 0.06-0.08-0.12 - - - - 207;7 5
Titanyum alagimlar (Ti -6AI-4V) | 0.05-0.08-0.1 005-0.08-0.12 | 005-0.08-0.12 |  0.06-0.09-0.12 - 3 07;‘)7 2 - - -
Karbon celikleri 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 * x - - -
e e o R 120-180 - 250 120-180 - 250
Alagimli celikler 0.05-0.08-0.12 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.06-0.13-0.2 * b - - -
’ ) ' ’ o : o ’ : : 100-160 - 220 100-160 - 220
Kalip celikleri 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 * X - - -
e e el SRt 80-140- 180 80-140-180
Austenitik paslanmaz elik 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 s b - - -
R T e 100 - 160 - 200 100 -160 - 200
= - . ¥
© Martensitik paslanmaz celik 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - 150-200-250 - - -
g
2|5 , A
S | On sertlegtirilmis paslanmaz gelik | 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - - - -
90-120-150
Pik dokiim 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 - - * - -
.05-0.1-0. 05-0.1-0. .05-0.1-0. .06-0.15-0. 120-180— 250
Sfero dokiim 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - - * - -
: o : : ’ 100-150 - 200
Nikel bazliisil direngli alagimlar | 0.05-0.06-0.08 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.15 - - - - -
Titanyum alagimlar (Ti -6AI-4V) | 0.05-0.08-0.1 005-0.09-0.12 | 0.05-0.09-0.12 0.06-0.1-0.15 - 3 072\:’)7 2 - - -

Kalin yazi tipindeki say onerilen baslangi¢ kosullaridir. Gergek isleme durumuna gore yukaridaki kosullar dahilinde kesme hizini ve ilerleme hizini ayarlayin.

Ni bazli isiya dayanikli alasimlar ve titanyum alagimlari icin kesme sivisi ile isleme onerilir. Diger is parcalari igin islak islemeyi secerken, kesme hizini %70 veya altina distrin.
Yzey frezeleme takimi ile kanal agma veya cep agma Onerilmez. ae'yi %75 veya daha distk bir degere ayarlamanizi dneririz. %30 veya daha fazla ae igin 09 boy ug tipini oneririz.
Onerilen kosullarin tizerinde ¢alismak veya uzun stireli kullanim vidalara zarar verebilir. Vidalarin diizenli olarak degistiriimesi tavsiye edilir.

12



Kesme performansi

09 boy (LOGUO09...) Celik isleme (Kuru)

Kesme capi DC: 016 ~ 018 Kesme ¢api DC: 620 ~ 063
80 == 10% yadaaz GM GH 50 == 10% yadaaz GM GH
== 10~30% GM GH == 10~30% GM GH
. == 30~100% GMGH . == 30~100% GMGH
g 60 = = 10% yadaaz SM é 60 = = 10% yadaaz SM
= ©=10~30%  SM = ==10~30%  SM
B = =30~100% SM Bl = =30~100% SM
SO D)
= = 40
z 3
[ [}
& & 20
< <
020 030 0 0.10 020 030
fz (mm/t) fz (mm/t)

Diger is parcasi malzemeleri icin ap ve fz'yi her bir ae i¢in uygun sekilde ayarlayin.

12 boy (LOGU12...) Celik isleme (Kuru)
Kesme capi DC: 925 ~ 230 Kesme capi DC: 932 ~ 2125

== 10% yadaaz GM GH == 10% yada az GM GH
120 == 10~30% GM GH 120 == 10~30% GM GH
) == 30~100% GMGH ) == 30~100% GMGH

= = 10% yadaaz SM
10.0 = = 10~30% SM 10.0
= =30~100% SM

= = 10%yadaaz SM
= = 10~30% SM
©=30~100% SM

Kesme derinligi ap (mm)
Kesme derinligi ap (mm)

030 030

fz (mm/t)

Diger is pargasi malzemeleri icin ap ve fz'yi her bir ae i¢in uygun sekilde ayarlayin.

Ornek Calisma

Baglanti parcasi FCD500 Kalip parcasi Paslanmaz Celi

Ve =135m/min Ve =125 m/min
n=>535min’ n= 1,600 min’
apxae=34x25mm apxae=10x25mm
fz=0.15mm/t fz=0.12mm/t

Vf =560 mm/min Vf =570 mm/min

Sulu Kuru

MA90-080R-12T7C-M : © MA90-25520-09T3C
LOGU120616ER-GM (PR1810) ¢ LOGU090408ER-GM (PR1835)

180
Is parga sayisi Takimoémri isleme verimliligi

MA90 1,000adet m MA90 Q = 14.5 ccimin

: isleme
fitoas 600adet - Q = 9.5 c/min verimliligi
MA9G, iyi kesme kenari durumu ve kararli isleme gosterdi. MA9OQ, rakiplerinden 1,5 kat daha ytiksek isleme verimliligi
1,6 kat daha uzun takim 6mri elde edildi. ¢ gosterdi. Gelistirilmis takim 6mri (3 ila 4 adet)

(kullanici degerlendirmesi) (kullanicr degerlendirmesi)
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Notlar

m Uygulamalar

+ St B P @

Yiizey / Duvar Kanal isleme Rampalama Helisel isleme Havuz bosaltma Cevre donme Dikey Frezeleme
Frezeleme
B Rampalama referans tablosu
Agiklama Kesici capi DC (mm) 16 20 25 32 40 50
MA...-09 Max. rampalama agisi RMPX 1.16° 0.97° 0.64° 0.4° 0.23° 0.11°
tan RMPX 0.020 0.017 0.011 0.007 0.004 0.002
Agiklama Kesici gapi DC (mm) 25 28 30 32 35 40
MA...-12 Max. rampalama agisi RMPX 2° 1.7° 1.6° 1.5° 1.2° 1°
tan RMPX 0.034 0.030 0.027 0.026 0.021 0.017

Decrease the angle of inclination when the chips extend longer.

m Rampalama ipuclan

Rampa acisi RMPX'in altinda olmalidir.
Onerilen ilerleme hizini %70 azaltin

Maksimum Rampa ap
Acisinda Minimum L= ———
Kesme Uzunlugu (L) icin tan RMPX
Formidil

m Helisel frezeleme ip uglarn

RMPX

Helisel frezeleme icin minimum kesme capi ile maksimum kesme ¢api arasinda kullanin

S Maksimum kesme
capinin asilmasi

islemeden sonra merkezde

Merkez cekirdek, tutucu

Q Minimum kesme
¢apindan daha az

ap

@Dh(kesici cap1)

cekirdek kalir govdeye carpiyor
| o
! Birim: mm (kesici capr)
Agikl Min. Dh1 Maxi. ki Dh2
m - ?)r:a i eszmi)iazm ax| ezsm;(gazpla Helisel frezeleme icin minimum kesme capi ile maksimum kesme capi
TP o o arasinda kullanin.
MA...-12-... 2xDC6 2xDC:2 Kesici yoni saat yoniinin tersine (asagi kesim) olmalidir (yukariya bakin).
Uzun talaglar olusabileceginden liitfen giivenli bir ortamda isleme yapin
m Delmeip uglan ‘ m Dikey Frezeleme ip uglar
X
- -
e
DC T Dikey frezeleme icin kullanilabilir (daldirma)
Center core Birim: mm Daldirma sirasinda ilerleme fz = 0,1 (mm/t) dahilinde
- Diiz tabanli yizey icin ayarlanmahdir Birim: mm
LA LRSI minimum kesme uzunlugu X Agiklama Maksimum kesme genislii (ae)
MA...-09-... 0.25 DC3 09 size (LOGU09...) 2
MA...-12- ... 0.5 DC-5 12size (LOGU12...) 3

Delme isleminden sonra ¢apraz gecis yapilirken merkezden ¢ikilana kadar ilerlemenin énerilen degerin

%25'i kadar azaltiimasi onerilir.

Delme sirasinda 6nerilen devir basina eksenel ilerleme hizi f = 0,1 mm/dev veya daha azdir.
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Tangential Kesici

Guvenli. Rijit.
Kaliteli Isleme

The information contained in this brochure is current as of April 2023.
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