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Yeni 45° Genel Amacl Frezeleme Serisi

MB45 &

Cok yonli, yliksek performansli, yliksek kaliteli ve uzun takim émiirlii frezeleme

Pozitif uclarin "diisiik kesme kuvveti" avantajlarini ve negatif uclarin
"kirillma direnci" avantajlarini sunar ve miikemmel yiizey kalitesi saglar

Celik, paslanmaz ¢elik, dokme demir, aliiminyum alasimlari ve
1sil direncli alagimlar dahil olmak iizere ¢ok cesitli isleme
uygulamalarini destekler

M=GACOAT 5
NANO EX | witing | &




Yeni 45° Genel Amacl Frezeleme Serisi

MB45

Uzun takim 6mrii ile yiiksek kaliteli ve yiliksek performansli isleme ¢6ziimleri sunar
Pozitif uclarin "diisiik kesme kuvveti" avantajlarini, negatif uclarin "kirllma direnci" avantajlarini
sunar ve miikemmel yuizey kalitesi saglar

Olaganustui ¢cok yonluluk

Genel amacli freze takimlari, ¢ok ¢esitli isleme uygulamalarinin tstesinden gelebilmek icin yiiksek
kalite, yliksek performans, uzun takim émru, ekonomi ve ¢ok yonliliik arasinda bir denge gerektirir.

MB45 ile tiim bu niteliklerden 6diin vermeden devam edin. ister genel isleme uygulamalari yiiriitiiyor,
ister yeni isleme ¢6ziimleri buluyor olun, bu yeni nesil kesiciler uzun stre dayanacaktir.
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Negatif (Cift yon) tip

Avantajlar

Mukemmel kirilma dayanimi

Pozitif (Tek yon) tip

Avantajlar

Dustik kesme kuvveti

Coklu kesme kenari ile ekonomik

ISO Standart ) L

SEKN Tip Mukemmel f|r)|§ ylizey ve
isleme hassasiyeti

(Talas kiricisiz)

Yeni teknolojiyi standart hale getirmek icin gelisim
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52 MB45

Pozitif uglarin "diisiik kesme kuvveti" avantajlarini ve negatif uclarin
"kirllma direnci" avantajlarini sunar

Yuksek Kalite Yiiksek kaliteli sonuclar ve miikemmel yiizey kalitesi

o E sinifi kesici ug dizisi
® Uzun rads silici kenar
® Arka sogutma sivisi deligi

VO e Yiksek performans, diistik kesme kuvveti ve kirilma direnci ile

benzersiz tasarim

o Cift kenarl yapi ve helis kesme kenari (A.R. maks. + 13°)

Uzun Takim Omrii PR18 Serisi frezeleme icin yeni nesil PVD kaplama

o Cift laminasyon teknolojisi daha uzun takim émri saglar
o Cift tarafli 8 koseli tasarim, takim maliyetlerini azaltir

m Miikemmel ¢ok yonliiliik ile yeni deger bulun

® Entegre takimlama: E sinifi kesici uclarla kaba isleme ve finis isleme

® Cok ¢esitli isleme uygulamalarr icin: @40 mm kesici ile
kiiclik makineler (BT30, vb.)

® Cesitli is parcalari icin: Aliminyum isleme icin coklu kesme kenarli
maliyet tasarrufu

® Gelismis Kalite: Sermet kesici uclarla (TN620M) mikemmel ylizey
kalitesi elde edin




7 "Cok yonliilik" + "Kalite" Genis ucg serisi
Cok cesitli isleme uygulamalarini destekler

Cesitli isleme uygulamalari icin bes tip kesici ug
8 kesme kenarli ekonomik kesici uclar

Gerekli isleme hassasiyetine bagli olarak E-Sinif ve M-Sinif secenekleriyle genel amacli GM kesici

ug
Diisiik kesme kuvveti SM (E-Sinif) Genel G M (E-Sinif / M-Sinif) Kaba Kenar G H (M-Sinif)

Dustk kesme kuvveti tasarimi ile keskinlik Celik isleme icin 1. 6neri Kaba kesme kenari ve mikemmel kirilma direnci
odakli Diisuik kesme kuvveti ve kirllma direnci Genis kenar tasarimi ufalanmaya karsi dayaniklidir
Genel amacli GM uglara kiyasla -%10 kesme E-Sinif veya M-Sinif segilebilir Darbeli isleme igin 6nerilir

direnci

Kuigtik makineler icin onerilir (BT30)

Kiigik diizlik Diizliik Kaba kenar tasarimi
Biyiik kesme Biiyiik kesme
aqist agsi

Ana kesme kenari talas kini kesiti Ana kesme kenari talas kina kesiti Ana kesme kenari talas kinci kesiti

Aluminyum alagimlari icin

Diizllikstiz + Keskin Kenar Spesifikasyonlari
Mikemmel keskinlik

Diizliiksiiz + Keskin kenar

Silici kenar talas kinci bolimi

Ug calisma araligi

Celik Aluminyum alasimlari
7.0 7.0
60 = SM 60 —_—AM

= GM

50 — GH 50

E 40 E 40

£ £

2 30 2 30
20 20
10 10

0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06
Dis basi ilerleme fz (mm/t) Dis basl ilerleme fz (mm/t)



GM kirict kullandiginiz da (E/M Sinif)

isleme uygulamasina gére secim Yiizey puriizluligi odakl: GM (E-Sinif)

Taniml Daire

Uygun maliyetli ve yiizey kalitesi odakl: ~ GM (M-Sinif)

Kriterler GM (E-Sinif) GM (M-Sinif)
Tolerans Tanimli Daire Toleransi £0.013 mm Tanimli Daire Toleransi £0.05 mm
Yiizey finig uygulanabilir = yaklagik 1.6pmRa uygulanabilir = yaklasik 3.2 pmRa
""" po | aem | em
vli:;n;llegl uygulanabilir uygulanabilir
Ekonomi uygulanabilir uygulanabilir

*Yuzey kalitesi dahili degerlendirmeye dayalidir ve isleme ortamina bagli olarak degisir

E-Serisi kesici ug ile kaba isleme ve finis isleme icin takim entegrasyonu

Video

Kaba isleme ve finis isleme icin takim entegrasyonu
Azaltilmig ara¢ yonetimi ve envanter maliyetleri

Kaba ap =2.5mm . - T Talas sekli
1 3 Hem kaba islemede hem de finis islemede iyi talaslar

Kesme kosullar: 2125 (10 ug) GM (E-Class) kuru, ispargast: S50C
Kaba: Vc = 200 m/min, ap X ae = 2.5 X 85 mm, fz = 0.20 mm/t Bitmis ylizey durumu
Finis: Vc = 250 m/min, ap x ae = 0.5 x 85 mm, fz=0.15 mm/t

A

Geleneksel Kaba isleme ve finis isleme sirasinda takim
isleme degisimi gereklidir

Mikemmel finis

0.75pumRa

Finis takim Finis takim

(ic degerlendirme)



2 "Cok yonlulik" + "Uzun takim omri" 7 kesici ug kalitesi celik, paslanmaz celik, dokme
demir, i1sil direncli alagimlardan aliminyum alasimlarina isleme

Celik, paslanmaz celik ve dokme demir i¢in

PR1825/PR1835/PR1810 Yeni gelistirme MEGACOAT NANO EX

Paslanmaz celik ve isil direncli alasimlar igin [

CA6535 CVD kaplama Aluminyum isleme icin

Celik icin | Yiizey finis odakli PDL0O25 bic kaplama
TN620M Sermet GW25 Kaplamasiz Karbiir

Frezeleme icin yeni nesil PVD kaplama @

PR18 Serisi

Kyocera'nin Nano Katmanl Kaplama Teknolojisi.Frezeleme icin Yeni Nesil Kaplama ile Daha Uzun Takim Omrii

Cift Laminasyon Teknolojisi

M EGACOAT Daha Uzun Takim Omrii Saglar
NANO EX | Mi[[ing | iki ben;erfiz nano katfnana' sahip cok ke?tmar.ﬂlyapl

Ustiin asinma direnci ve kirlma direnci

Ozel nano tabakali cift laminasyon teknolojisi

Nano-Katman

MEIlﬁmnﬁ]ag]m

EMukemmelisi[direncineisahip,
FAlTilbazlilkaplamal

CG Gorsel




Kaplama 6zellikleri (Danili degerlendirme)

M=GACOAT

50
NANO EX | Mitting |
40
g MEGACOT @ o
= = TiAIN @ MEGACOAT NANO
& 20 TiN @
10
0 400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600

Oksidasyon sicakligi ('C)

PVD kaplamali PR1825 MEGACOAT NANO EX uzun takim 6mrii saglar

Asinma direnci karsilastirmasi (Dahili degerlendirme)
Kesme kosullari (20 dk isleme sonrasi)
0.30

MB45(PR1825)

0.25

0.20 W MB45 (PR1825)
M Rakip A

Serbest yilizey aginmasi (mm)

0 10 20 30 Kesme kosullari: Vc = 120 m/min, ap = 2.0 mm, ae/DC = 80 %, fz = 0.20 mm/t, Kuru

Kesme siiresi (min) Is parcasi: SKD11, @125 BT50

ezt Sermet Kullanmi TN620M

Verimli finis icin sermet (TN620M) Yuzey finis durumu s degertndime)
Ustlin yuzey finisi

r Vc =200 m/min

0.35pmRa

\/c =250 m/min

,f

)

0.33umRa

Vc =300 m/min

Kesme kosullar: ap x ae = 0.5 X 100 mm
fz=0.15 mm/t, Kuru
Is parcasi: S50C, 125 (10 ug), GM (TN620M)
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Diisiik kesme kuvveti ve miikemmel kirilma direnci

Essiz bir helis kesme kenari

AR Maksimum 13° ve diisiik kesme
kuvveti ile titresimi bastirir

Cift kenarli yapi

ikincil kesme kenari

Birincil kesme kenan
Silici kenar
Birincil kesme kenari ince talaslar olusturur
Darbe yiikiinii ve pargadan cikarken titresimi
buyuk olctide azaltir

"Cok Yonluluk" + "Yiiksek Performans" Yeni tasarim benzersiz bir teknolojiyi kulanir.
Miikemmel yiizey kalitesi ile duisiik kesme kuvveti ve miikemmel kirilma direnci

Essiz helis kesici kenar ve cift kenarli yapi

Kesme direnci karsilastirmasi (pahili degerlendirme)
2,400

N
o
S

1,800

Kesme direnci (N)

1,500

MB45-GM Rakip B Rakip C
(Pozitif) (Negatif)

Kesme kosullari: Vc = 180 m/min, ap = 3.0 mm, ae/DC = 80 % Merkez Kesim, fz = 0.30 mm/t,
s parcasi: S50C

Kirilma dayanimi karsilastirma (Dzhili degerlendirme) 2= 0.5~0.8 mm/t

Adir darbe
MB45 n=1 (20 mm Kanal)
(GH) 0.5 e
n=2
n=1 Kinlma
Rakip D ‘
ba ki
febskenan g2 Kinlma
0 5 10 15 20 25

Takim yolu sayisi

Kesme kosullari: Vc = 100 m/min, ap x ae = 2 x 100 mm Merkez Kesim, BT50
Is parcasi: SCM440HT @125 (10 ug)



Yiiksek kalite Essiz teknoloji kullanan uzun ark silici kenar

Essiz uzun ark siyirici kenari Ucun yandan gériiniimii
-

Montaj hassasiyetindeki degiskenligi

azaltir ve Gistiin bitmis ytizey kalitesi Silici kenar

saglar

Sileci kenari yukari dogru cikinti yapan
disbiikey kavisli sekil

*GM/SM/AM (E-Sinif)

Yuzey puruzlulik karsilastirmasi (Dahili degerlendirme)

Finis ylizey durumu (vc = 250 m/min)

Yiizey PurtzIGlagu Ra (um)

\ W MB45 (6-kenar) MB45 (10-kenar)
4 M MB45 (10-kenar)
M Rakip E ) |
1.6umRa \ (Cift yon 8-kenar) ey M e
16 M Rakip F Competitor E (Gift yon 8-kenar)
(Gift yon 8-kenar)
08
\ Competitor F (Cift yén 8-kenar)
A0 A RN R A
0 Ao A AN
110 180 250 ) Ly a0 R
Kesme hizi V¢ (m/min) :

Kesme kosullar:ap = 1.0 mm, ap X ae = 1 x 100 mm (Merkez Kesim), fz = 0.20 mm/t, Kuru Tescilli uzun ark sivirici kenart. mitkemmel viize
is parcasi: S50C @125 (6 uc/10 ug) GM (PR1825) BTS0 y ’ yuzey

kalitesi saglar

Finis ylzey kalitesi karsilagtirmasi Gorsel)

MB45

Uzun ark silici kenar Diiz silici kenar
Kuguk isleme baglantilari ile purilizsiiz bitmis ylizey isleme baglantisi biiy(ktiir ve bitmis yiizey basamakhdir

Is parcasi Is parcasi

m Essiz icten sogutma sivisi yapisi, miikemmel bir yiizey kalitesi sunar

iyi talas tahliyesi, bitmis ylzeylerde cizikleri ve talas tikanmasini azaltir.
Kesme kenarina giivenilir bir sekilde sogutma sivisi saglar. icten sogutma sivisi daha yiiksek yiizey kalitesi saglar.

Essiz icten sogutma sivisi yapisi

Sogutma deligi ) Kesici kenar tarafina
Kesme kenarina eskisinden daha yakin monte edilmistir - - delikkonumu
Kesme kenarinin sogumasini saglamak ve mikemmel talas
tahliyesi icin talasi disa dogru kontrol edin (g125'e kadar).

Akis analizi (gorsel)

Bosaltma agzinda 6zel oluklar Arkadaki delik

Talas temasini 6nlemek icin delik konumu uzak taraftadir. konumu

Talas kontrolliniin ve tahliyenin bozulmasini iyilestirir.

*Sekil kisitlamalari nedeniyle, bazi takim tutucularin bosaltma agzinda
yivleri yoktur.



Takim Tipleri

Seyrek agiz

Sik agiz

Ekstra sik agiz

Saft tipi

Disiik rijitlige sahip is parcalar
veya makineler icin onerilir
(sacisleme veya BT30 gibi)
Ekonomik

Birinci tercih

Istikrar, isleme hassasiyeti ve verimlilik
arasinda iyi bir denge

Cok gesitli isleme alanlarini destekler

Yiiksek rijitlikteki is parcasi ve
makineler icin dnerilir

Freze tutuculari ile uyumludur
(temel olarak yiizey frezesi onerilir)
*Sap boyutu: 032

Kesme capi 940 to 6315
*g315: Siparis iizerine yapilir

Kesme capr 940 to 9315
*g315: Siparis iizerine yapilir

Kesme capi 640 to 6250

Kesme capi 940 to 680

Daha kiigiik makinelerle uyumlu

Seyrek agiz 240

BT30 gibi kiiglik makinelerde iyi calisir

Kuctik makineler icin 6neri:
Dusuik kesme kuvveti icin SM

Kesme direnci, genel amacli GM'den yaklasik

%10 daha azdir

Kesme direnci karsilastirmasi (panili degerlendirme)
700
600 B S™M

500 B GM
400

300
200
100

(N)

Kesme direnci

0 0.1 02 03

fz (mm/t)

Kesme kosullari: Vc = 150 m/min, ap = 1.0 mm, ae/Dc = 80 %, Kuru, BT50
s pargast: S50C

0]i = e[k |El ) istikrarsiz isleme kosullarinda bile milkemmel performans

Besik SS400

Ve =160 m/min

ap x ae =0.07x130 mm, Sulu

_ o isleme
isleme verimliligi verimliligi

MB45 2160 12 ug

Vf = 760 mm/min

GM(PR1825)
fz=0.20 mm/t

Rakip G 0160 8 uc Vf = 620 mm/min
fz=0.25 mm/t

MB45, sapmaya ve titresime egilimli bir ortamda kararli isleme gosterdi.
Ug sayisini artirmak verimliligi arttirdi. Sessiz isleme icin yiiksek puan
isleme pasolari arasindaki iyilestirilmis baglantilar

(Kullanici degerlendirmesi)

Ornek C1HIEIELS Ayniisleme kosullarinda 1,6 kat daha uzun takim émrii saglandi

Govde SUS316

Vc =90 m/min

ap = 2.0 mm, fz=0.18 mm/t, Kuru

Parca sayisi

MBA45 263 5 uc
GM(PR1825)

Takimomrii

<]

Rakip H @63 5 ug

30 parca her bir kbse

1 8 parca her bir kése

MBA45, titresimsiz kararli isleme gosterdi.
Kesici kenardaki asinma normal sekilde ilerledi ve rakibe kiyasla 1,6 kat takim émri
sagladi.

(Kullanici degerlendirmesi)



Onerilen kesme kosullari % 1.tercih + 2.tercih

o Onerilen ug kalitesi (Vc: m/min)

§ Is parcasi M ft; a(;[::[ls;lsme VIEGACOATN APNV(? EIX pl VEGACOAT FARD CVD kapl. Sermet DLC kaplama Karbiir

= PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S CA6535 TN620M PDL025 GW25
Karbon geligi (0,32 ;0%22_7%20) 120- 1?;; -250 120- 1::) -250 - - - 200~ z:o -300 - -
Alagimbi celik (0,3; :oc.’izzi%j‘zo) 100- 1}:'50 -220 100~ 1:0 -220 B B B 180 z;(o -250 B -
Sl (0(.]616 N :..:8_—0 63.?5) 80—1?:)— 180 30-1:;)-180 B B B 150-1:0-220 B -
Ostenitik paslanmaz elik 01-0.2-04 10071%?07200 10071%707200 - - - - - -

% Martensitik paslanmaz gelik 01-0.2-04 1507;(;‘?07250 - - - 1807;4:;7300 - - -
Esll;:hmesertlemrme paslanmaz 01-02-03 90_1;_150 B B B B ~ B B
Pik dokiim 0.1-0.2-04 - - 120_1*8‘0_250 - - - - -
Sfero dokiim 01-0.2-035 - - 100_1’5‘;_200 - - - - -
Ni bazli sl direngli alagimlar 01-0.12-02 207?3750 - - - 207;750 - - -
Karbon celigi 0.06-0.12-0.25 120—1?0—250 1207:;?07250 - - - _ _ _
Alasimli celik 0.06-0.12-0.25 100—1?0—220 100—1%0—220 - - - - - -
Kalip gelgi 006-0.1-02 oot | s - - - - - -
Ostenitik paslanmaz gelik 0.06-0.12-0.25 100_1:0_200 100—1%?0—200 - - - - - -

=

é Martensitik paslanmaz gelik 0.06-0.12-0.25 15072%?07250 - - - 18072’;7300 - - -

% E:lli(lfltme sertlestirme paslanmaz 006-0.12-025 . 1;{; i, B B B B B B B

2
Pik dkiim 0.06-0.12-0.25 - - 1207&5;7250 - - - - -
Sfero dokiim 0.06-0.1-0.2 - - 100_@:)_200 - - - - -
Ni bazli sl direngli alagimlar 0.06-0.1-0.15 20_?8_50 - - - 20—3%;—50 - - -
Titanyum alagimlan 0.06-0.08-0.15 4075780 - - - - - - -
Ty 02-03-05 120—1?0—250 120—1?0—250 - - - - - -
Alagiml elik 02-0.3-05 100-1?0-220 120—1%(0-220 - - - - - _
Kalip celigi 02-0.3-045 80_1?‘;_180 30-1?1:(?)-130 - - _ _ _ _
Ostenitik paslanmaz gelik 02-0.3-04 1004?07200 1004?07200 - - - - - _

E Martensitik paslanmaz gelik 02-0.3-04 15072%?07250 - - - 1807;4:;7300 - - -

é E:ll;:hmesertlemme paslanmaz 02-03-04 90_1;:_150 B B B B B B B
Pik dokiim 02-0.3-05 - - 120_12\:)_250 - - - - -
Sfero dokiim 02-0.3-045 - - 1 00-1?:)-200 - - - - -
Ni bazli1sil direngli alagimlar 01-0.2-03 207?‘;750 - - - 207;3750 - - -
iyt 0050102 - - - f0-80-10 - - - -

= |Aluminyum alasimlar 0.1-0.2-04 - - - - - - 20— 6:0—900 200?5’3307800

Kalin yazi tipindeki kosullar 6nerilen baslangig kosullaridir. Gercek isleme durumuna gére yukaridaki kosullar dahilinde kesme hizini ve ilerleme hizini ayarlayin.

Ni bazli 1siya dayanikli alagim ve titanyum alagimi igin kesme sivisi ile isleme onerilir. Diger is parcalari icin islak islemeyi secerken, kesme hizini %70 veya altina dusurdn.
Altiminyumu islerken, 6nerilen kosullarda kullandiginizdan emin olun. Ana tnitede listelenen maksimum hizdan daha fazla dondtrmeyin.
Sermet icin kuru isleme onerilir.
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Kullanilabilir uglar

Celik * Y | |
Kullanim siniflandirmasi
Kalip celigi * PAG u
Ostenitik paslanmaz gelik PA¢ *
Martensitik paslanmaz celik Pig *
% Kaba/ 1. terch (okeltme sertlestirme paslanmaz celik *
Yx: Kaba/ 2. tercih Pik dokiim *
W: Finig/ 1. tercih Sfero dokiim *
O: Finig/ 2. tercih Demir digi metaller * 1A
(Sertlestirilmis malzeme 40 HRC veya daha az) Isil direncli alagimlar (Ni bazli 1sil direncli alagimlar) *
Titanyum alasimlan *
Sertlestirilmis mazlemeler *
P MEGACOAT MEGACOAT|
Olgiiler (mm) @ D Cermet DLC  |kaplamasiz
Sekil Aciklama RENOES Y
IC S |BCH | BS | D1 PR1825 | PR1835 | PR1810 | PRO15S | CA6535 PDLO25 | GW25
< SNMU1406ANER-GM | 14.7 |6.07 | 0.8 | 2.3 | 5.8 ) ® ) ® ®
Genel amag
(M-Sinif)
SNMU1406ANER-GH | 14.7 |5.89 | 1.4 | 1.7 |58 ° ® ® ® ®
Kaba kenar (M-Sinif)
SNEU1406ANER-GM | 14.7 |6.07 | 0.8 | 23 | 5.8 ) ) ) ) ®
Genel amag
(E-Sinif)
SNEUT406ANER-SM | 14.7 |6.07 | 0.8 | 2.3 | 5.8 ) ® ®
Diisiik kesme kuvveti
(E-Sinif)
SNEUT406ANFR-AM | 14.7 6.07 | 0.8 |23 |58 () )
Aluminyum ve metal
dist malzemeler
(E-Sinif)
@: Standart stok
Uygulanabilir Talas Kiric1 Araligi
Kaplamali karbiir Sermet
7 7
6 = =M 6 — GM
- GM
5 GH 5
€ 4 cos € 4
£ AV £
a3 a3
© ©
2 2
1 1
0 0.1 0.2 03 04 0.5 0.6 0 0.1 02 0.3 04 05 0.6

Dis basi ilerleme fz (mm/t)

Dis bast ilerleme fz (mm/t)

1




MB45 Yiizey frezeleme

— DCSFMS DCSFMS
a DCB, kww DBC1
Figl & | [ Fig2 _ 8 Fig3 | | 2%y
B &l i | DCCBp rj o
H @ [ ‘x
f— " g T [ [T
: 8 .
%I & % | m N
DCCB1 e 2 %’w 1 T%E\ 2
i
DCSFMS = DCCB4 Dox §
2177.8 DCCB1 <
2101.6
DCB o
[
|
Takim 6lcileri
Olciiler (mm) — =) _ T
I} = = 2 £
Agklama 3|3 2| = = = =
= | B o £ = ] =
T1Slslsl|Elslgl8 88 g sz E|E|=|1=| 2| = |3 | "
Sle|g |28 |8|8|EB|B| & 7|8 |=2|2|g |~ & =
MB45-  040R-14T2C-M [ 2 | 40 | 53|38 |16 135 9 19 | 56 | 84 0.4 12,700
050R-14T3C-M [ 3 50 | 63 | 48 40 0.5 11,400 .
2 118N 21 | 63 | 104 Fig.1
063R-14T4C-M [ 4 163 |76 | 5 y 0.7 10,100
- - - es
- 080R-14T5C-M [} 518 | 93|70 |27 ]2 |13 5 24| 7 [124 14 9,000
= 100R-14T5C-M (] 5 1100 113 | 78 | 32 | 45 30 | 8 | 144 6 13 2 1.9 8,000 fiad
X - ig.
= 125R-14T6C-M ) 6 | 125138 | 89 3.2 7,200 g
K 40 | 55 33 9 | 164
160R-14T7-M [ 7 | 160 | 173 | 110 14 | 20 66.7 6 5.1 6,300
200R-14T8-M o 8 | 200 | 213 73 5,700 Fig.3
142 10 18 | 26 | 101.6 No
250R-14T10-M @ | 10 [ 250 | 263 60 35 | 14 | 257 10.5 5,100
315R-14T14-M | MTO | 14 | 315 | 328 | 222 - - - - 80 19.4 4,500 Fig.4
MB45 - 040R-14T3C-M [} 3 40 | 53 | 38 | 16 |135] 9 19 | 56 | 84 03 12,700
050R-14T4C-M [} 4 15 | 63| 48 40 0.4 11,400 .
218N 21 | 63 104 Fig.1
063R-14T5C-M [} 5 63|76 50 v 0.6 10,100
- - - es
080R-14T6(-M ) 6 (8 | 93|70 | 27 | 2 | 13 50 2417 | 124 1.4 9,000
% 100R-14T8C-M [ 8 [100 | 113 | 78 | 32 | 45 30 | 8 | 144 6 13 " 18 8,000 fia2
= 125R-14T10C-M | @ | 10 | 125 | 138 | 89 3.0 7,200 o
40 | 55 33 9 | 164
160R-14T12-M @® | 12 (160 | 173 | 110 14 | 20 | 66.7 @ 49 6,300
200R-14T14-M @ | 14 |200 | 213 7.0 5,700 Fig.3
142 110 18 | 26 | 101.6 No
250R-14T16-M @ | 16 | 250 | 263 60 35 | 14 | 257 10.2 5,100
315R-14T18-M | MTO | 18 | 315 | 328 | 222 - - - - 80 19.2 4,500 Fig.4
MB45 - 040R-14T4C-M [} 4 |40 | 53 | 38 | 16 |135| 9 19 | 56 | 84 0.3 12,700
050R-14T5C-M [} 5 50 | 63 | 48 40 0.4 11,400 §
218N 21 | 63 (104 Fig.1
063R-14T6(-M [ 6 | 63|76 | 50 " Yes 0.6 10,100
’§ 080R-14T8C-M [ 8 80 | 93 | 70 | 27 | 20 | 13 5 24 7 1124 13 9,000
§ 100R-14T10C-M | @ | 10 | 100 | 113 | 78 | 32 | 45 30 | 8 [144| 6 13 1.7 8,000 a2
g ig.
2 125R-14T13C-M | @ | 13 | 125 | 138 | 89 29 7,200 ¢
- 40 | 55 33 9 (164
160R-14T16-M @ | 16 [ 160 | 173 | 110 - 14 | 20 | 66.7 @ " 48 6,300
200R-14T18-M @ | 18 [200 | 213 No 6.9 5,700 Fig.3
142 | 60 | 110 18 | 26 | 101.6 35 | 14 | 257 —
2500-14120-M | @ | 20 | 250 | 263 12 Q1 s |

Maksimum devir
Dakikadaki devir sayisini sayfa 10'da belirtilen tavsiye edilen kesme hizi icinde ayarlayin.
Merkezkag kuvveti talaslarin ve pargalarin ytikstiz durumda bile dagilmasina neden olabileceginden ytizey frezesini veya sap tipini maksimum devirde veya daha ytksekte kullanmayin..
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MB45 saftTip

2
o] Lz
: s
o
Takim olculeri
Olciiler (mm) . )
Agklama Stok Ug sayist A'R&o) RR() | Sogutma deligi Agirik (kg) M"’ks('m.“T)de""
DC | DCX | DCON | LH | LF | APMYX | M L
MB45-  40532- [ ) 2 40 53 0.9 12,700
50532- [ ] 3 50 63 1.0 11,400
32 40 120 6 13 -12 Yes
63532- [ ] 4 63 76 11 10,100
80532- [ ] 5 80 93 15 9,000
Maksimum devir @®: Stok
Dakikadaki devir sayisini sayfa 10'da belirtilen tavsiye edilen kesme hizi i¢inde ayarlayin.
Merkezkag kuvveti talaslarin ve parcalarin ytikstiz durumda bile dagilmasina neden olabileceginden ytzey frezesini veya sap tipini maksimum devirde veya daha
yuksekte kullanmayin.
Parcalar
Parcalar
Sikma vidasi Anahtar Yapisma nleyici bilesik Arbor sikma vidasi
Aciklama i) S
v /& %
MB45- 040R-14T... HH8X25
g 050R-14T... HH10X30
% 063R-14T... HH10X30
E 080R-14T... SB-50110TRP TTP-20 P-37 HHI2X35
£ 100R—14Ti.. Kelepce sikma torkunu takin 4,5 N-m .
315R-14T...
MB45- 40532-1412C
=3 50532-1413C
= SB-50110TRP TTP-20 P-37 -
K. 63532-14T4C
80532-14T5C ‘ Kelepce sikma torkunu takin 4,5 N~m‘

Montajdan 6nce konik kismin tizerine yapisma onleyici bilesigi ince bir sekilde kaplayin ve vidalayin.
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Onlemler

M Uygulamalar

Ylzey

M Uclar nasil monte edilir
1. U¢ montaj tarafindaki talaslari ve tozu tamamen ortadan kaldirin.

2. Montajdan 6nce konik kisim ve vidanin disleri tizerine yapisma 6nleyici bilesigi ince bir sekilde kaplayin. Sikma vidas!
3. Anahtarin st kenarina bir vida taktiktan sonra, kesici ucu sim yuvasi ylizeyine ve tutucu ylizeyine dogru

iterken vidayi sikin.(Resim 1) Anahtar

4. Anahtar sikma vidasina paralel yonde sikin.
Onerilen sikma torku - - - 4.5 N-m

Resim 1
5. Siktiktan sonra, kesici ucun temas ylzeyi ile sim ylizeyi arasinda veya kesici ucun yan ylzeyi ile tutucu
ylizeyi arasinda bosluk olmadigini kontrol edin..
M isleme Capini Tanimlama (DC)
1S0*da belirtilen isleme capina (DC) i Diiz ylizeyin bitirildigi isleme ¢api (2125mm icin)
goére, diizlem ylizeyin bitirildigi isleme C:D GM GH M AM
capinin (Sekil 2) sayisal degeri uca ! isleme capi farki (DC) -1.1 -2.0 -1.1 -1.1

baglidir.

Liitfen dikkatli ol. Diiz yiizeyin bitirildigi isleme capi (mm)

1239 123.0 1239 1239

*Boyutsal tolerans %2

*GH daha buytk bir ¢ift kenar boyutuna sahiptir, bu nedenle diiz yizeyin bitirildigi
isleme capi diger uglardan daha kuguktar.

isleme capi (DC) *ISO

Diiz yiizeyi bitirmek icin " Sekil 2

isleme capi

M isleme sirasinda alinacak énlemler

Aliminyum islerken alinacak 6nlemler

-Onerilen kosullarda kullandiginizdan emin ve 0 500 1000
olun. [m/min] | t 1
+Ana Unitede listelenen maksimum hizdan
daha fazla dondirmeyin U E—
*Tutucuda listelenen devir sayisi, ylksiz net ?rr;/;s.?]e “
maksimum devir sayisidir. PDLO25 200~600~900
GW25 200~500~800

Celigin sulu islenmesi iin 6nlemler MB45-125R-14T10C
Suluisleme icin PR1835'i segin ve kilavuz SCREW:SB-50110TRP ANAHTAR:

olarak 6nerilen kosulun %70'i veya daha
disuk bir kesme hizi kullanin..

MAX 7,200 RPM

Maksimum hizda

[myri'm] ? 2?0 3?0 dondirmek yasaktir
Kuru *PVD
Sulu *PVD
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