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Uriin Dizayn Konsepti: Uygulama Esasli Uretim

Uygulamadan baslay1p, kullanici deneyimine bityiik 6zen gostererek, verimliligi artirmaya odaklanir,
kalite stabilizasyonunu korur, miisteriler i¢in 6zellestirilmis ve kapsamli kesim ¢6ziimii sunar.

Kalite Hedefi: Yiiksek Kalite

Siirekli olarak tiretim kalitesini arttirma, Sektorel bazli tiriin kalitesi gelistirme.

Satis Stratejisi: Karsilikli Fayda

Kargilikli faydaya odakli, iiretim maliyetini en aza indirir ve verimliligi arttirir, kullanicinin iiriin kalitesini ve rekabet giiciinii arttirmasina yardimei olur

Servis Prensibi: Teknik Destek

Imalattaki prosesleri inceleyip, verimliligi arttirmaya yénelik teknik calismalar yapmak,
misterinin uygun iiriinii segmesine yardimcei olmak, kesin ¢éziimii ve parametreleri saglamak,

N

TESLATOOLS




LN

TESLATOOLS




Cift Tarafli Paslanmaz Ug
00Cr18Ni5MoSi2
[ Ozel Sertlestirilmis Celikler
0Cr17Ni4Nb 13-14P 15P

Ve=50-100m/min §5 TM.TP2630 (S TE.TP2430R

l 13-14P l 15P

Martenzitik Paslanmaz

Orta - Finig | Celikler
Tornalama 420 , 440
Vc=80-180m/min
&5 TM.TP2430,TP2630 (B TE.TP2430R
L Ostenitik Paslanmaz Celikler
303,304,316
Ve=60-160m/min 13-14P 13-14P 13-14P 15P 13-14P
@ TM.TP2130 &5 TM.TP2630L G TM.TP2430 (S TF.TP2430 G TM.TC2015
Ve=150~220m/min
Yiiksek Kesme Hizlarinda Kullanilabilir.
Finis
Tornalama Ve=100-180m/min
12p 13-14P t h
Paso Miktar1 Ap(mm) Finig Orta Kaba
&% AU.TP2230H (5 TM.TP2230H
3.0 T
TF
2.0—+—
1.0 AU ™ ] Diisiik ilerleme Yiiksek ilerleme
0.0 ‘ ‘ ‘ Geometri ve kaplama 6zelliklerine gore siralama
. 0‘ 1 0‘ 2 d 3 04 Diisiik Kesme Hiz1 Yiiksek Kesme Hizi
flerleme hiz1 f(mm/rev) D
Paslanmaz Malzemeler
Stainless Steel L Tp2130 TP2630(L) TP2430 (2430H) TP2230H TM.TC2015 )




Kobalt Bazli
Stiper Alasimli Malzeme
[ Hayness188
Ve=30-50m/min 15P 13-14p

G TF.TP2430H &5 TM.TP2430H

Celik Bazli
L Stiper Alasimli Malzeme
: 12Cr2MoWSiVTiB
— Ve=60-100m/min 13-14p 15P 12p
&5 TM.TP2430H &% TE.TP2430H &> AU.TP2230H
Nikel Bazli
Stiper Alagimli Malzeme
Inconel 718 15p 13-14p 2P
Vc=50-80m/min
(G TETP2430H &% TM.TP2430H &5 AU.TP2230H
Paso Miktar1 Ap(mm)
3.0

2.0+
Finig Tornalama
1.0 Finishing

Ve=50-100m/min

[ [
01 02 03 04 €3 AUTP2230H &3 TM.TP2430H

Ilerleme Hizi f(mm/rev)
Isil Direngli Malzemeler l l

Heat-resisting steel TESLATOOLS

0.0




Orta Finis . ‘
Woeabiee  _ Titanyum Alagiml éehkler
TC4TCI8 &3 .

Finishing Vc=50-80m/min
(S TE.TP2430H &5  AU.TP2230H

12P

Paso Miktar1 Ap(mm)
3.0

2.0+

1.0+

0.0
HRC 50-58 Celik

ISR Ve=30-80m/min

\ \ \
.01 02 03 04
llerleme Hiz1 f(mm/rev)

Finig Tornalama

O

16P 15P

Titanyum Alasimli Malzemeler 3 SM.TP2430R TE.TP2430R
Titanium Alloy Paso Miktar1 Ap(mm)
0.6
0.4+
0.2
0.0

1
0.05 0.1 0.15 0.2

ilerleme Hizi f(mm/rev)
HRC50-58 SERTLESTIRILMIS CELIKLER
HRC50-58

Hardened steel TE S LA TO O LS




Orta Kaba

Tornalama [
Semi

Round

Paso Miktar1 Ap(mm)

3.0

2.0+

1.0

Dovme ¢elik, dokiim,
orta ve yiiksek karbon
alasiml gelikler.
40Cr , 42CrMo
GCrl5 S50C
C>0.4%

Diisiik Karbon
Alasimli Celikler

— A3,20CrMoTi

20Mn

0.0

\ \ \
01 02 03 04
[lerleme Hiz1 f(mm/rev)

Celik Malzemeler

Steel

@ Yogun Darbeli Operasy:

Ve=60-180m/min O Darbesiz Operasyon

&5 TM.CP2630

CVD Kaplama
Vc=180-350m/min @ Kismi Darbeli Operasyon

Vc=150-220m/min @ Yogun Darbeli Operasyon
G TR.

PVD Kaplama
Vc=80-180m/min @ Yogun Darbeli Operasyon

CVD Kaplama
Vc=120-180m/min @ Yogun Darbeli Operasyon
Vc=180-350m/min @ Kismi Darbeli Operasyon

Finig Tornalama
Finishing

Sermet

T Ve=150-300m /min O Darbesiz Operasyon

PVD Kaplama
Vc=80-200m/min @ Yogun Darbeli Operasyon

CVD Kaplama
Ve=200-350m/min @ Kismi Darbeli Operasyon
Sermet O Darbesiz Operasyon

' 16P ! 16P

&5 SM.CP2430R

!! 16P ! 18P

G TMTCII35G  §3TR.TC730G TC731G

QP

45 TF.TP2430R

! 15P

( TETC1135G

d 18P

TC1135G TC1235G

l 16P

§5 TM.TP2630

E 15P

45 TE.TC1035G

17P

O MT.TT20
‘ 16P U 15P
&5 TM.TP2630 43 TF.TP2430R

17P

MT.TT20

! 15P

&% TFTC1135G




Finis Kaba
Tornalama

Sfero Dokiim
VC=150-280m/min
Pik Dokiim
VC=250-400m/min

Finishing
Round

Paso Miktart Ap(mm)

3.0

2.0+

1.0

0.0

\ \ \
.01 02 03 04
Ilerleme Hiz1 f(mm/rev)

Dokiim Malzemeler

Cast iron

18P

&5TRTC730G TC731G

Finig Kaba
Tornalama

Finishing
Round

Paso Miktar1t Ap(mm)

3.0

2.0+

1.0+

0.0

Aliiminyum Alasim
VC=250-400m/min
Bakir-Piring Alagim
VC=180-250m/min

\ \ \
01 02 03 04

flerleme Hiz1 f(mm/rev)

Aliiminyum Malzemeler

Auminium alloy

20P




Keskin Kose
Diisiik Kesme Kuvveti

ﬁ@u

Ap=0.3-1.0mm

-FN:Keskin Finis Icin Tasarlannis
Geometri

-TN:Giiclii Kaba Islemler i¢in Darbe
Dayanimli Geometri

i -
Yo

Ap=0.1-4.0mm

Kaba Islemler i¢in
Diisiik Kesme Kuvveti

Ap=0.1-4.5mm

Keskin Kose ( Finis Islemleri Igin)
Diistik Kesme Kuvveti

| < O
@

Ap=0.1-4.0mm

£=0.3-1.0mm/t £=0.1-0.5mm/t 41p £=0.1-0.4mm/t 43p £=0.06-0.3mm/t
LNMUO0303 6PKT 0606-FN,SN SNHU 13T6 PNHU0905 GNER
6PKT 080608 TN
Keskin Kose Keskin Kose
Diisiik Kesme Kuvveti  Diisiik Kesme Kuvveti
Farkli Malzeme
Gruplarmin Islenmesi
I¢in uygun,¢ift tarafil
Kullanilabilen ¢ok agizli
Freze Uglar
! Ap=0.1-2.4mm
£0.05-0 SRR gD £=0.15-0.3mm/t 49p
HNGX0906 ANSR-M ONMU 0906ANSN- M
HNGX090608EN EPMTO603 Keskin Koge Keskin Koge
Ap=0.3-0.8mm Diisiik Kesme Kuvveti Diisiik Kesme Kuvveti
EDHT0402 £=0.5-0.8mm/t
BT @ Qe i
f0205mm/t =0.5-1.0m; =0.8-2.0mm,
i &
Hizli Ilerleme 9
Uglari “ p 3 i
@
Ap=0.3-1.0mm
£=0.3-1.0mm/t SDMX 093508

LNMUO0303 Cift Tarafi

EDHT0402 TN, EPMT0603 TN
Kiigiik capl freze takimlariyla kullanilabilen
yiiksek verimli hizli ilerleme uglar

SDMX 120520

—FN:Keskin Geometri
—SN:Giiglendirilmis Geometri




AU Torna Ucu

-Finis Uygulamalar1 i¢in Ozel Olarak Tasarlanmis
Patentli Geometri

Ozellikler:

Keskin geometri, giizel talas kontrolii, 6zellikle finis islemleri i¢cin mikkemmel aginma dayanimi,

Uygulama alanlart:
Paslanmaz celik, Titanyum alasimli malzemeler, Isil diren¢li malzemeler.

Cift Tarafli Torna Ucu
Negative turning

" 2
Paso Miktart Ap(mm)
4.0

3.0

2.0

10 #
0.0

T T
0.1 02 03 04 0.5
. Ilerleme Hiz1 fmm/rev)

TP2230H

Parametreler

A%
(mm/min)

PN Celik

£ B TP2430H

LK

80-150-200

P Sertlestirilmis Celik

40-70-100

Il Paslanmaz

8
7

-
60-120-180

]'itanyum Alasim_

40-70-90

*‘ Malzeme Gruplari

8|8

40-70;90

Ist Diréngli Mdlzem:eler
*re . Uriin Kodu A

** CNMG120404508; 12-AU =

Talas Kirier (Geometri) Fabjosu |

* ENMG160404; 08-AU . - -

MitsabishiMs:SH
Kyocera:MQ,GP .=

- WNMG080404, 08 ,12-AU

Taegutec: ~

Sandivik:MF

® : Siirekli Kesim

€ :Kismi Darbe

# :Yogun Darbe *®




Diisiik Kesme Diisiik Kesme Diisitk Kesme

Kuvvetleri Kuvvetleri Kuvvetleri
~ PNHU 0 = HNGX ONMU
10 Kose @ 3 12 Kose 16 Kose
Kullanilabilen Kullanilabilen . Kullanilabilen

Cift Tarafli  PNHU0905 GNER  Cift Tarafli HNGX0906 ANSR-M  Cift Tarafli ONMU 0906ANSN- M

Freze Ucu  Paslanmaz-Celik-Super Alasm  Freze Ucu HNGX 090608EN Freze Ucuy  Paslanmaz-Celik-Stiper Alasim
Titanyum Alagimlar I¢in Uygun

Titanyum Alagimlar I¢in Uygun Paslanmaz-Celik-Siiper Alagim
”’ Titanyum Alasimlar I¢in Uygun
Keskin Kose Keskin Kose Keskin Kose Keskin Kose

Diisiik Kesme Kuvveti  Diisitk Kesme Kuvveti  Diisiik Kesme Kuvveti  Diigiik Kesme Kuvveti

w & & & Y o

004,

Frezeleme . .
Kalipgilik Programi Igin Kiire Finis Uglar1

SEHTI12T3-TM SEKT1204PDER-11  SEHT1204AFFN SNHU13T6

Paslanmaz-Celik-Siiper Alasim Paslanmaz-Celik-Siiper Alasim Demir Dis1 Metaller Paslanmaz-Celik-Siiper Alasim
Titanyum Alagimlar Ig¢in Uygun Titanyum Alasimlar Igin Uygun ~ Aliiminyum Malzemeler Titanyum Alasimlar Igin Uygun

Ucglan

Keskin Kégse @~--a-——— =  Giiclii Darbe Keskin Kose
Diisiik Kesme Kuvveti Dayanimi Diisiik Kesme Kuvveti
L ppi @ x4 s P
- 90 Freze . ﬁ =
@ Uglar
APKTXXXX-M2 APKTXXXX-SS APKTI1605PDTR EDHTO4QZ TN, EPMT0603 TN LNMUO0303
Paslanmaz-Celik-Siper Alasim  Celik,Dokim Celik, Dovme Celik Celik,Dokiim Celik, Dovme Celik H1zl1 llerleme Freze Uglart Hizls lerleme
Titanyum Alasimlar Igin Uygun  HRC48~58 Sertlestirilmis Celik HRC <48 Kalip Celigi Paslanmaz-Celik-Stiper Alasim Freze Uglan
Titanyum Alagimlar I¢in Uygun
N o Keskin Kose
Keskin Kose ——— »  Giiglii Darbe Diisiik Kesme Kuvveti
Diustuk Kesme Kuvveti Dayanimi
@ R Tipi Hizli
=7 Yuvarlak ilerleme
g ar
RPMTXXXX-GH RPMTXXXX-ST RPMTXXXX-ST14 RDMTXXXX-ST14 SDMX 093508
Paslanmaz-Celik-Stiper Alasgim Diisiik Karbonlu Celik  Celik,Dokiim Celik,Dovme Celik Celik,Dokiim Celik,Dévme Celik
Titanyum Alagimlar I¢in Uygun  HRC50-58 Sertlestirilmis HRC<50 HRC<48 Kalip Celik Paslanmaz-Celik-Siiper Alagim

Titanyum Alagimlar I¢in Uygun

Giiglii Darbe
Dayanimi

o o

6PKT 0606-FN,SN
6PKT 080608 TR-TM

6 Kose 90°
Freze Uglari

Keskin Kose
Disiik Kesme Kuvveti

—FN: Keskin Geometri
SDMX 120520—SN: Giiglendirilmis Geometri

Paslanmaz-Celik-Siiper Alagim
Titanyum Alagimlar I¢in Uygun



TM Torna Ucu

-Finis ve Orta Finis Uygulamalari i¢in
Ozel Olarak Tasarlanmis Patentli Geometri

Ozellikler:

Keskin geometri, gtizel talas kontroli, 6zellikle finis islemleri igin miikemmel asinma dayanimi,

Uygulama alanlari:

Paslanmaz gelik, Titanyum alasimli malzemeler, Isil direngli malzemeler, sertlestirilmis celikler.
Tp2130: Paslanmaz malzemeler igin genel kalite
Tp2430: Exotik malzemeler, titanyum alasimli gelikler, ve paslanmazlarda yiiksek kesme hizlarinda calisabilen kalite,
Tp2630: Martensitik paslanmaz celiklerin islenmesinde, darbeli operasyonlar igin uygun kalite.

-

x . N
Cift Taraﬂl(Negatlf)Torna’ﬁ cu

Negative turning

. ﬁ %

Paso Miktart Ap(mm)

4.0

3.0

2108

10k \

0.0 T T

01 02 03 04 05
Tlerleme Hizi f(mm/rev)

=
=
O

=
v}

Tp2430

Parametreler

Ve
(mm/min)

‘ Malzeme Gruplari

P Celik

O |[TCL135G
® | TC730G

150-220-280

P Sertlestirilmis Celik

30-50-80

60-120-180

Paslanmaz Celik
§ Titanyum Alagimh Celik

.3

&

40-70-90

Is1l Direngli Celikler

]

L2 2K 2K )
8 8 8 8 ¥ |TP2630L

£ 2

40-70-90

Uriin Kodu

Talas Kiricr (Geometri) Tablosu

CNMG120404, 08, 12-TM

Mitsubishi

DNMG150404, 08-TM

MS., MA

DNMG150604, 08-TM

; Kyocera

SNMG120404, 08, 12-TM

MS

e
L

TNMG160404, 08-TM

Taegutec
PC.MP

VNMG160404, 08-TM

Sandivik

WNMG080404, 08 ;12-TM

MM

CNMU09T304, 08-TM

Ak 2 B AR A UK AE

2 g g %
2 8B & BB B S

Kennametal'
P.MP

TNMU120304, 08-TM

E A AR Ak K 3 2K A Ak

®

E 2% AR 2K AR Ak 2K Tk 2K

s
s

@ :Siirekli'Kesim

€ :Kismi Darhe

# :Yogun Darbe




Kesme Parametreleri

Yaygin Olarak Kullanilan Formiiller

Ve X 1000
3.14 X Dc
Dc: Takim Cap1 veya s Parca Capi

N=Devir N-= (devir/dk)

F= FzxZxN (mm/dk)

Fz: Dis Basi Ilerleme z: Takimdaki Agiz Sayist

Calisma Degerlerinin Iyilestirilmesi I¢in Tavsiyeler
1. Minimum kesme derinligi u¢ radusiinden biiyiik olmalidir.

2. En yiiksek ilerleme, ug radiis degerini gegmemelidir.

3. Darbeli islemlerde ve finis uygulamalarindaVe<180 m/dk.
sartlarina uyacak sekilde ilk tercih pvd kaplamali uglar olmalidir.

4. Isleme esnasinda yiiksek aginma dayanimu gerektiren,
stabil sartlarda orta - kaba operasyonlar i¢in
VC:150-400m/dakika ¢alisacak sartlarda, ilk tercih cvd kaplamali uglar olmalidir.

Vf=Tabla ilerlemesi / Frezeler i¢in

3.14XxDcx N
c= —— (m/dk)
1000
Dis Basi ilerleme ~ Fz = F (mm/dis)
NxZ
Yiizey Purtizlulugu
Yiizey Ug Radiisii  re (mm)
Pumi‘:l“gu o1 | o2 04 | os | 12 1.6 2.4
um llerleme f ( mm/rev )
0.8 0.04 0.06 0.08 0.12 0.14 0.17 0.21
1.6 0.06 0.10 0.14 0.20 0.24 0.28 0.34
32 0.14 0.20 0.28 0.34 0.39 0.48
6.3 0.27 0.39 0.48 0.56 0.68
8.0 0.44 0.54 0.63 0.77




o L
TM , SM Torna Ucu ; 7

Orta Finis Tornolama
Paso Miktar1 Ap(mm)

4.0
3.0

20 (NS
Uygulamalar: Celik - Dékiim 1.0 —{* ™

Ozellikler: Keskin kdse, orta finis uygulamalarinda giizel talas kontrolii

0.0 ] T T
0.1 02 03 04 05
Ilerleme Hiz1 f(mm/rev)

~

Ve
Parametreler ~ (muvmin)

PVD CVD
TP2430R,2630 [TC1135G,1035G

120-170-210 180-240-280
80-150-180 180-220-250
180-250-400

Cift Tarafl1 Torna Ucu
Negative turning

TP2430R

P Celik
P Sertlestirilmis Celik
K  Dokiim

® |8 | 1p2630
8 |8 | TC1135G

8 8

8 8 8| TC730G

Malzeme Gruplari

Uriin Kodu Talas Kiric1 (Geometri) Tablosu

CNMG 120404, 08- SM
DNMG150404, 08- SM
DNMG 150604, 08- SM
SNMG 120404, 08- SM
TNMG160404, 08- SM
VNMG160404, 08- SM
WNMG080404, 08- SM
CNMG120404, 08, 12-TM
'DNMG150404, 08-TM
DNMG150604, 08-TM
SNMG120404, 08, 12-TM
TNMG160404, 08-TM
VNMG160404, 08-TM
WNMG080404, 08 ,12-TM

Mitsubishi:

E2E 2R 2K 2k 2K 2K

Kyocera:

Taegutec:

Tungaloy:

2R AR 2K 2K AR A% 2K 2K 3K 2K 2K 2K 3K

8 88 88
¥ 8 88 E 8L




TM Torna Ucu

-Finis ve Orta Finis Uygulamalr I¢in
Ozel Olarak Tasarlanmis Patentli Geometri

Ozellikler:

Keskin kenar, iyi talas kirma, mitkemmel asinma direnci,

Orta - Kaba tornalama operasyonlart igin tasarlanmis geometri.
Uygulama Alanlar::

Paslanmaz ¢elik, Titanyum alasim, Istya dayanikli alagim,
Sertlestirilmis ¢elik, Diisiik karbonlu ¢elik.

Tp2130: Paslanmaz ¢elik i¢in tiniversal kalite.

Tp2430: Istya dayanikl alasim, Titanyum alagima,
Yiiksek hizda ¢alisan paslanmaz ¢elik kalitesi.

Tp2630: Martensitik paslanmaz gelik.

Pozitif Tornalama
Positive turning

S ’;E %

Paso Miktart Ap(mm)
4.0

3.0

2.0
1.0 N

0.0 i i
0.1 02 03 04 0.5

ilerleme Hizi f(mm/rev)

TP2630L

Parametreler

Ve
(mm/min)

PN Celik

80-120-200

P Sertlestirilmis Celik

30-50-80

Paslanmaz Celik

60-120-180

Titanyum Alagimli Celikler

40-70-90

Isil Direngli Celik

‘ Malzeme Gruplari

IEIEICIER 02430

2K 2K 2K

88 808

40-70-90

Uriin Kodu

Talas Kirici (Geometri) Tablosu

CCGT060202, CCMT060204, 08-TM

CCGTO09T302, CCMT09T304, 08-TM

CCMT120404, 08, 12-TM

DCGT070202, DCMT070204, 08-TM

Mitsubishi

DCGT11T302, DCMT11T304, 08-TM

Kyocera: HQ

SCMT09T304, 08-TM

Taegutec: PC

TCGT110202, TCMT110204, 08-TM

Sandivik: PF

Kennametal: LF

VBGT110302,VBMT110304,08-TM

VBGT160402,VBMT160404,08-TM

LA ZE AR 2R 2K AR 2K AR
LA ZE AR 2R AR AR 2K 2K
LA ZE AR 2E AR AR 2 2K

L 2R 2R AR 2K 2k 2K 2K 2K ¢

@ :Siirekli Kesim

€ :Kismi Darbe

# :Yogun Darbe




TF Torna Ucu

-Finis ve Orta Finis Uygulamalr I¢in
Ozel Olarak Tasarlanmis Patentli Geometri

Ozellikler:

Keskin kenar, iyi talag kirma, orta finig uygulamalar i¢in uygun geometri.

Uygulama Alanlart:
Paslanmaz ¢elik i¢in ilk tercih, Titanyum alasimi,
Istya dayanikli alagim, Sertlestirilmis ¢elik, Diisiik karbonlu celik.

—
-

—

- Ll ™ AL

9-14° [;E Z%]

Paso Miktar1 Ap(mm)

4.0

3.0

20 5 \]
1.0

(1X0] i i
01 02 03 04 05
Ilerleme Hiz1 fimm/rev)

@

TP2430H

Parametreler

Ve
(mm/min)

Malzeme Gruplari

P Celik

#® | TC1035G
® | TC1135G

120-180-250

P Sertlestirilmis Celik

30-50-80

- Paslanmaz Celik

¥ @ | ® TP2630L

60-120-180

Titanyum Alasiml Celik

40-70-90

Isil Direnglik Celik

jasi
S
o
I
a
o
~
[ J
[ J
.2
®
k.7

s 8 80
LK 2K 2K BN )

40-70-90

Uriin Kodu

Talas Kiric1 (Geometri) Tablosu

CNMG120404, 08, 12-TF

DNMG150404, 08-TF

DNMG150604, 08-TF

Mitsubishi :MJ

TNMG160404, 08-TF

Kyocera :-TK

VNMG160404, 08-TF

Taegutec :ML
Sandivik :SF

WNMG080404, 08 ,12-TF

Tungaloy :SS

TCMT110204-TF

E2E AR AR 2K Ak 2

TCMT110208-TF

s#scxs:#a

s

@ :Siirekli Kesim

(LA ZEAE AR 2K AR 2K

:Kismi Darbe

& :Yogun Darbe




XT1,TR Torna Ucu

-Finis ve Orta Finis Uygulamalr1 I¢in
Ozel Olarak Tasarlanmis Patentli Geometri

Ozellikler:
Gtiglt kenar, iyi talas kirma, yart finis tornalama
Uygulama Alanlart:
Celik, dokme demir, Nikel bazli dokme demir

Cift Tarafl1 Torna Ucu

Positive turning

Paso Miktar1 Ap(mm)
4.0
3.0

2.0

1.0 5

0.0

T T T
.01 02 03 04 05
Ilerleme Hiz1 f (mm/rev)

v}
v}

\%
Parametreler (mm/min)

PVD CVD
Tp2630 TCI1135G,1035G

Malzeme Gruplart

PN Celik

120-170-210 180-240-350

P Sertlestirilmis Celik

¥ | ¥ | TC1135G

80-150-180 180-220-280

K  Dokiim

8% ¥ 1p2630
# | % | TC1035G

® 8| ¥ | TC730G

120-170-210 200-250-400

Uriin Kodu

Talag Kirier (Geometri) Tablosu

CCMT060204, 08-XT1

CCMTO09T304, 08-XT1

CCMT120404, 08, 12-TR

DCMT070204, 08-XT1

Mitsubishi:MM

DCMTI11T304, 08-XT1

Kyocera:

SCMT09T304, 08-XT1

Taegutec:

SCMT120404, 08, 12-MR

Tungaloy:

TCMT16T304, 08-XT1

TCMT16T304, 08-TR

¥ 8 EEE S EEE
L2 AR 2k 2K 2k 2K 2K 2K

VBMT160404,08-XT1

EAE 2R AR 2K AR AE 2k AR 2K

s
®

L2k 2K AR 2K Ak 2k 2K 2K 2K

@ :Siirekli Kesim

€ :Kismi Darbe

8 :Yogun Darbe




Sermet Torna Ucu

Finis & Orta Finis Tornolama

Ozellikler:

Keskin kenar, giizel talas kirma, finig-orta finis uygulamalari i¢in uygun.

Uygulama Alanlari:

Diisiik karbonlu g¢elikler / Darbesiz siirekli kesim.

Cift Tarafl1 Torna Ucu

Negative turning

Sermet Kaliteli

6o{> %

Paso Miktart Ap(mm)
4.0

3.0

2.0

1.0 ~ \

(1X0]

1 1
.01 02 03 04 05
Ilerleme Hiz1 f(mm/rev)

Parametreler

Ve
(mm/min)

Malzeme Gruplari

P Celik

120-180-250

P Sertlestirilmis Celik

150-200-280

Uriin Kodu

Talas Kiricr (Geometri) Tablosu

CNMG120404, 08-MT

DNMG150404, 08-MT

DNMG150604, 08-MT

TNMG160404, 08-MT

VNMG160404, 08-MT

WNMG080404, 08-MT

CCMT060204, 08-MT

CCMT09T304, 08-MT

DCMT070204, 08-MT

DCMT11T304, 08-MT

SCMT09T304, 08-MT

TCMT110204, 08-MT

VBMT110304,08-MT

VBMT160404,08-MT

® 6666606066066 60606

® 6660606066666 66a06

Kyocera:
Taegutec:

Tungaloy:




XT1,TR Torna Ucu

Finis & Orta Finis Tornalama M

Paso Miktar1 Ap(mm)

Ozellikler:
Giiclii kenar, iyi talas kirma, yar1 kaba tornalama. 4.0 J_\
Uygulama Alanlari: 3.0
Celik, dokme demir, Nikel bazli dokme demir

2.0

1.0 5

0.0

T T T
.01 02 03 04 05
Ilerleme Hiz1 f (mm/rev)

v}
v}

\%
Parametreler (mm/min)

PVD CVD
Tp2630 TC1135G,1035G

Pozitif Tornalama
Positive turning

PR Celik
P Sertlestirilmis Celik
K Dokim

120-170-210 180-240-350
80-150-180 180-220-280
120-170-210 200-250-400

¥ | ¥ | TC1135G

8% ¥ 1p2630
# | % | TC1035G
# 8|8 | TC730G

Malzeme Gruplari

Uriin Kodu Talas Kirict (Geometri) Tablosu

CCMT060204, 08-XT1
CCMTO09T304, 08-XT1
CCMT120404, 08, 12-TR

Mitsubishi:-, MM
DCMT070204, 08-XT1

DCMTI11T304, 08-XT1
SCMT09T304, 08-XT1
SCMT120404, 08, 12-TR
TCMT16T304, 08-XT1
TCMT16T304, 08-TR

Kyocera: -HQ , -GK

Taegutec: -MT

Tungaloy:-PM

¥ 8 EEE S EEE
L2 AR 2k 2K 2k 2K 2K 2K

L 2E 2E AR 2K 2K 2k 2K 2K 2K
L2k 2K AR 2K Ak 2k 2K 2K 2K

VBMT160404,08-XT1

s
®

@ :Siirekli Kesim € :Kismi Darbe 8 :Yogun Darbe




TL Torna Ucu

Finis & Orta Finis Tornalama /
6° —_
W
Ozellikler: Paso Miktar1 Ap(mm)
4.0

Keskin geometri giizel talag kontrolii finis

& orta finig tornalama. 0

2.0
1.0 — TL
0.0 i i i

.01 02 03 04 05
Ilerleme Hizi f(mm/rev)

Uygulamalar:

Aliminyum alagim malzemeler.

Parametreler

Cift Tarafl1 Torna Ucu Ve
Negative turning (mm/min)

N  Aliiminyum 250-300-400
N  Demir Disi Malzemeler 150-200-280

Malzeme Gruplari

Uriin Kodu Talas Kiricr (Geometri) Tablosu
CNMG120404, 08, 12-TL
DNMG150404, 08-TL
DNMG150604, 08-TL
TNMG160404, 08-TL
VNMG160404, 08-TL
WNMGO080404, 08 ,12-TL [ 5

Kyocera-AH

Taegutec -FL
Tungaloy -P

@ :Siirekli Kesim € :Kismi Darbe & Yogun Darbe




TL Torna Ucu

Finis & Orta Finis Tornalama

9.
WA

' ) Paso Miktart Ap(mm)
Ozellikler: g

Keskin kenar, giizel talas kirma,
finis ve orta finis uygulamalart.

Uygulama Alanlari: 2.0
Auminium malzemeler. Lo 1L

3.0

0.0

1 1 1
.01 02 03 04 05
Ilerleme Hizi f(mm/rev)

' Parametreler
Pozitif Tornalama Ve
(mm/min)

N  Aliiminyum Malzemeler 250-300-400
N  Demir Dis1 Malzemeler 150-200-280

Malzeme Gruplart

Uriin Kodu Talas Kirici (Geometri) Tablosu

CCGT060202, 04, 08-TL

CCGT09T302, 04, 08-TL
CCGTI120402, 04, 08, 12-TL
DCGT070202, 04, 08-TL

Kyocera: -AH

DCGT11T302, 04, 08-TL T

Tungaloy:-AL
SCGT09T302, 04, 08-TL

TCGT110202, 04, 08-TL
TCGT16T302, 04, 08-TL
VCGT110304,08-TL

® 666606066606

VCGT160402, 04, 08, 12, 16, 20 -TL

@ :Siirekli Kesim € :Kismi Darbe #® :Yogun Darbe




D
TD Kanal & Kesme Ucu

TD Grooving insert

Ozellikler:
Keskin kenar, giizel talas kirma, Kanal agma i¢in 6zel geometri.

Uygulama Alanlar1:
Istya dayanikli alagim, Paslanmaz celik, Celik.

Parametreler

Ve
(mm/min)

o
on
=
Q
o
F
[ 2

P Celik
P Sertlestirilmis Celik

80-120-160
150-180-250
60-80-120
Titanyum Alagim 40-60-80
40-60-80

® 6| 6| Tp2630

(]

Paslanmaz Celik

‘ Malzeme Gruplari

(]
(]

Is1l Direngli Malzemeler

Uriin Kodu flerleme f mm
TD22N2.00S-0.2T 0.05-0.07-0.10
TD22N2.50S-0.2T 0.06-0.08-0.12
TD22N3.00S-0.3T 0.07-0.10-0.20
TD25N4.00S-0.4T 0.08-0.20-0.30
TD25N5.00S-0.4T 0.12-0.25-0.35

Yuvarlak TD22N3.00S-1.5R 0.05-0.08-0.12
TD25N4.00S-2.0R 0.06-0.10-0.15

Agili Kesme TD22R2.00E-06F1 0.05-0.07-0.10




MGMN
MNGN Kanal & Kesme Ucu
MNGN Grooving insert

Ozellikler;
Keskin kenar, giizel talag kirma,

Uygulama Alanlart:
Paslanmaz ¢elik, Celik ve Dokme demir

)

Parametreler

Ve
(mm/min)

TC1035G

(=1
o
—
N
o
=

® | Tp2630

P Celik
P Sertlestirilmis Celik

P Paslanmaz Celik
K  Dokim

Isil Direngli Malzemeler

80-120-160
150-180-250
60-80-120
120-150-200
40-60-80

LK A TP2230H

(]
(]

(]
®
(]

‘ Malzeme Gruplari

Uriin Kodu flerleme f mm

Diiz MGMN150-G 0.05-0.06-0.07
MGMN200-G
MGMN250-G
MGMN300-M
MGNMN400-M
MGMNS500-M
MGMNG600-M

0.05-0.07-0.10

0.06-0.08-0.12

0.07-0.10-0.20

0.10-0.20-0.30
0.12-0.25-0.35

0.15-0.25-0.35

Yuvarlak MRMN200-M
MRMN300-M

0.05-0.06-0.08
0.05-0.08-0.12

MRMN400-M 0.06-0.10-0.15

o o000 o0ooeoooo0e
o oloooooooeo0e
o oo oo oo0ooooe

MRMNS500-M 0.06-0.10-0.15




ZTXD
ZTXD Kanal & Kesme Ucu
ZTXD Grooving insert

Ozellikler:
Giglii kenar, giizel kirma, ¢elik ve dokme demir i¢in 6zel olarak tasarlanmis geometri.
Uygulama Alanlart:

Celik, Dékme demir.

Parametreler

Ve
(mm/min)

P Celik
P Sertlestirilmis Celik
Paslanmaz Celik
K Dokiim
Isil Direngli Malzemeler 40-60-80

80-120-160

150-180-250

60-80-120

o e o ol Tp2630

120-150-200

‘ Malzeme Gruplari

Uriin Kodu ilerleme f mm
ZTED02503-MG 0.05-0.07-0.10
ZTFD0303-MG 0.06-0.08-0.12

ZTGD0404-MG 0.07-0.10-0.20
ZTHDO0504-MG 0.10-0.20-0.30




CUT

CUT Kanal Ucu

CUT Grooving '

Ozellikler:

Keskin kenar, yiiksek hassasiyet, genis kesim alani.
Uygulama Alanlart:

Paslanmaz ¢elik, Titanyum alasimi, Celik, Dokme demir.

Parametreler

Ve
(mm/min)

P Celik 80-120-160
Paslanmaz Celik 60-80-120
N Aliminyum 180-220-300

LGN Tp2130

(]

40-60-80
40-60-80

Isil Direngli Malzemeler

0

Titanyum Alagim

‘ Malzeme Gruplari

Uriin Kodu ilerleme f mm
111R 050,075,080,100CUT 0.03-0.04-0.06
111R 120,130,150CUT 0.03-0.04-0.06
161 (E) R 050,075,080,100,120CUT 0.04-0.05-0.07
161 (E) R 130,150,180,200,250CUT 0.04-0.06-0.08




TGF,GBA
TGF,GBA Kanal & Kesme Ucu

Ozellikler:

Keskin kenar, yiiksek hassasiyet, genis kesim alani.
Uygulama Alanlar1:

Paslanmaz celik, Titanyum alagimi, Celik, Dokme demir

’
5

Parametreler

Ve
(mm/min)

Celik 80-120-160

LG R Tp2130

Paslanmaz Celik 60-80-120

Aliiminyum 180-220-300

(]

Isil Direngli Malzemeler 40-60-80

(]

40-60-80

Titanyum Alasim

/[ Malzeme Gruplari

et UrunKodu O L A ilerleme f mm
TGE32R/L 0252250~ . Rt ' ' 0.03-0,04-0.06 -
TG 43R/L 100-450 0.03-0.04-0.06

GBA32R/L 050-250 0.04-0.05-0.07
GBA43R/L 100-450 0.04-0.06-0.08




GR Kanal Ucu

Ozellikler:

Keskin kenar, yiiksek hassasiyet, genis kesim alani.
Uygulama:

Paslanmaz ¢elik, Titanyum alasimi, Celik, Dokme demir.

Parametreler

Ve
(mm/min)

80-120-160
60-80-120

P Celik

IY/® Paslanmaz Celik
N Aliminyum 180-220-300
40-60-80
40-60-80

LIGY 2130
o | o || TP2630L

(]
(]

'SP Isil Direngli Malzemeler

Titanyum Alagim
Uriin Kodu [llerleme f mm

(]
(]

‘ Malzeme Gruplari

6GR/L 050,080,100,150 40.03-0.04-0.06
7GR/L 050,080,100,150,200 0.03-0.04-0.06
8GR/L 080,100,150,200,250l 0.04-0.05-0.07
9GR/L:100,150,200,250,300 . ) 21 - 0.04-0.06-0.08




Dis Ucular

“

Ozellikler:
Diisiik kesme kuvveti, giizel talag kirma, yiiksek kalite ve stabilite ve performans

Uygulama Alanlart:
Paslanmaz ¢elik, Titanyum alagimui, Isil diren¢li malzemeler, Celik, Dokme demir.

Tp2230: Genel Kullanim.
Tp2430: Yiiksek kesme hizlarinda ¢alisabilen kaplama kalitesi.

{ PVD

Parametreler

Ve
(mm/min)

Vel =2 =3
N f e || 0
—_ | —~ | =
=22
Hf| &= &
cC € ¢

Celik 80-120-160
Aliiminyum 150-180-250
60-80-120
120-150-200

(]
0

Paslanmaz Celik

(]
(]

Dokiim

‘ Malzeme Gruplari

Isil Direngli Malzemeler 40-60-80

Uriin Kodu Dis Formlar1
11IRM SO

Talag Kirma Geometrisi Var 16IRM , 16ERM UN

22IRM , 22ERM

) 06IR

1 08IR

Talag Klrmai)metrisi Yok IR

———— 16IR , 16ER
22IR , 22ER

27IR , 27ER




WCG(M)X Delme (U-Drill) Ucu

Ozellikler:
Diistik kesme kuvveti, talas kontrolii, yiiksek kalite ve stabilite.

~

/4

o

Parametreler

Ve
(mm/min)

P Celik
Paslanmaz Celik

K Dokiim
Titanyum Alagim

ISH Is1l Direngli Malzemeler

Uriin Kgdu f (mm/rev)

Sinterli WCMX030208-U 0.05-0.08
WCMX040208-U

80-120-160

60-80-120

|z
@ <t
= =
€ | €
€ | €

(2

120-150-200

(]

40-60-80

‘ Malzeme Gruplari
g8 ¥ E S

(]
(]

40-60-80

0106-0.09
©0.07-0.10

WCMX050308-U

WCMX06T308-U

- \WCMX080412:U
Taslanmis WCGX030208-ZK
WCGX040208-ZK ¢
WCGX050308-ZK
WCEGX06T308-ZK
WCGX080412ZK "

0.08-0.12

0.10-0.15

0.05-0.08

0.06-Q.09
0.07-0.10

0.08-0.12

66 66066606006
® 6660606066006
L AR 2K 2% 2K Ak 2k AE Ak 2k

0.10-0.15




LN

TESLATOOLS



SPG(M)T Declme (U-Drill) Ucu

Ozellikler:

Diisiik kesme kuvveti, talag kontrolii, yiiksek kalite ve stabilite.

Parametreler

Ve
(mm/min)

Celik

80-120-160

Paslanmaz Celik

jan
S
on
I
I\
oy
=
([ <
(<

60-80-120

Dokiim

120-150-200

Titanyum Alagim

(]

40-60-80

‘ Malzeme Gruplari

Is1l Direngli Malzemeler

(]

EAE K AR 2

40-60-80

Uriin Kodu

f (mm/rev)

Sinterli  SPMT050204-U

0.05-0.08

SPMT060204-U

0.06-0.09

SPMT07T308-U

0.07-0.10

SPMT090408-U

0.08-0.12

SPMT110408-U

0.10-0.14

SPMT140508-U

0.12-0.18

Taslanmis SPGT050204-TM

0.05-0.08

SPGT060204-TM

0.06-0.09

SPGTO07T308-TM

0.07-0.10

SPGT090408-TM

0.08-0.12

SPGT110408-TM

0.10-0.14

SPGT140508-TM

6666606606066 06006

O 6666060660660 06

AR AR 2R 2K 2 Ak 2AE 2K 2 2AE Ak

0.12-0.18




RP(M)KT RPM(K)T Freze Ucu

Ozellikler:
-Giiglii kenar, mitkemmel aginma direnci, yiiksek stabilite, genis kesim alani.

Uygulama Alanlari:

-GH: Paslanmaz ¢elik, Titanyum alagimu,

Is1l Direngli Malzemeler, Diisiik karbonlu ¢elik.
-ST: Celik, dskme demir.

o W il &£

Parametreler

Ve
(mm/min)

TP1115H

0| Tp2630

120-150-180
100-130-160
35-50-70
60-110-130
150-200-250
40-70-100

30-60-80

P Celik
P Tavlanmus Celik <55 Steel
P Sertlestirilmis Celik HRC50-62

Paslanmaz Celik
K Dokiim
Titanyum Alasim

Isil Direngli Malzemeler

8 88 E W TP2630L

‘ Malzeme Gruplari

Uriin Kodu Kullanim Alani Ap(mm) |f (mm/t)
RPKT0802MO-GH 0.15-0.30 0.25-0.4
0.15-0.30 0.25-0.4
0.30-0.50 0.3-0.6
0.30-0.50 0.3-0.6
0.40-0.70 0.5-0.8
0.20-0.30 0.2-0.3
0.20-0.30 0.2-0.3
0.30-0.50 0.3-0.6
0.40-0.80 0.5-1.0
0.30-0.50 [UREX
0.40-0.80 0.5-1.0
0.60-1.20 0.8-1.5

RPKTO8T2MO;GH Paslanmaz Celik
RPKT1003MO-GH Stiper Alagim
Diigiik Karbonlu
RPKT10T3MO-GH Celik
RPKT1204MO-GH
RPMW1003MO-ST Sertlestirismis Celik
RPMW1003MO-ST7 HRC40-62

RPMT1003MO-ST14

HRC<50
RPMT1204MO-ST14 Kalip Celigi
RDMW10T3MO-ST14 Srf;)oc
RDMW1204MO-ST14 718

RDMW1604MO-ST14 738H

8 ¥ EEER SRS

@ :Siirekli Kesim € :Kismi Darbe ® :Yogun Darbe




APKT APKT 90 Freze Ucu

Ozellikler:
Gtiglt kenar, mikkemmel asinma direnci, yiiksek stabilite, genis kesim alani.

AV , A4
t Uygulama Alanlar:
‘ -M2: Paslanmaz ¢elik, Titanyum alagimi,

Istya dayanikli alagim, Diisiik karbonlu celik.
-H2 & PDTR: Celik, dokme demir.
-SS: Celik & Dékiim genel kullanim

-Tp2230: HRCS50 ~ 58 araligindaki sertlestirilmis ¢eliklerin islenmesi i¢in 6zel olarak kullanilir.

Parametreler

Ve
(mm/min)

TP1115H

o | Tp2630
P 12430

P Celik
P | Tavlanmus Celik <55 Steel
P  Sertlestirilmis Celik HRC50-62

YW Paslanmaz Celik

K Dokiim

120-150-180

100-130-160

35-50-70

60-110-130

150-180-220

Titanyum Alasim 40-70-100

Is1l Direngli Malzemeler
Uriin Kodu Kullanim Alan Ap(mm) f (mm/t)
APMTI1135PDER-M2 Paslanmaz ¢elik 0.25-0.35 0.25-0.4

stiperalagim

APMT1604PDER-M2 Titanyum alagimi
Diisiik karbonlu gelik

8 ¥ WY E® 8| TP2630L

‘ Malzeme Gruplari

30-60-80

%8

[UREXS 0.3-0.6

APMT1135PDER-SS Kalip Celigi 0.20-0.35

APMT1604PDER-SS PavCL20 0.30-0.60
718,738H

.APMT1135PDTR Sertlestirilmis 0.20-0.35
APMTI605PDTR Celik 0.40-0.70

@ :Siirekli Kesim € :Kismi Darbe ® :Yogun Darbe




EDHT
EPMT

EDHT .
EPMT Hizli llerleme Freze Ucu

Lils=In>

Slot Agma Havuz Bosaltma Kontiir Dénme Yiizey Frezeleme

Ozellikler:

Giicli kenar, miikemmel asinma direnci, yliksek stabilite ve verimlilik.

Uygulama Alanlart:

Paslanmaz celik, Isil Direngli malzemeler, Celik dokiim, dokme demir.

PVD
= - Parametreler
=2 (5} parameters
RS
S a, Ve
= = (mm/min)
~ UG celik 8| € 120-150-180
—
< .
= 2 reviannus Celik 8| C 100-130-160
g B serticstiriimis Celik 8 35-50-70
o | WM Paslanmaz Celik 8| © 60-110-130
q§ Dokiim K 150-180-220
§ Titanyum Alagim £.d 40-70-100
©  Isil Direngli Malzemeler s € 30-60-80
Kullanim Alan1 Ap(mm) f (mm/ t)
Paslanmaz Celik| 0.15.04 02:0.5
EDHTO0402ER-TM Titanyum Alagim .15-0. .2-0.
Stiperalagm | #® ([ 2
EPMTO0603ER-TM Kalip Celigi 0.3-0.8 0.5-1.0

EDHTO0402ER-TM Cap Telafisi (R)=1.5mm ; EPMTO0603ER-TM Cap Telafisi (R)=2.0mm




EDHT
EPMT

Hizli ilerleme Freze Ucu

Isleme,Kesme Parametreleri

Malzeme Sertlik Onerilen | Kesme Hizi | Dis Bast ilerleme
Kalite ve:m/dk Fz:mm/dis
Tp2430
Karbon Celik ~300HB TP2630L 100-250 0.1-0.4
_ Tp2430
Alasiml Celik ~300HB TP2630L 100-200 0.1-0.4
Ny Tp2430
Kalip Celigi HRC28-32 | 1pyeaor 100-180 0.1-0.4
Tp2430
Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 | 1pre3oL 100-150 0.1-0.35
Tp2430
Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB TP2630L 100-150 0.1-0.3
Tp2430
Paslanmaz Celikler 200HB TP2630L 100-150 0.07-0.3
Tp2430
Nikel Bazli Stiper Alasimlar HRC38-45 TP2630L 60-120 0.07-0.3
Titanyum Bazli Siiper Alasimlar HRC40 TP2630L 30-60 0.07-0.3
, Tp2430
Pik Dokiim ~200HB TP2630L 100-300 0.1-0.4
Tp2430
Sfero Dékiim ~200HB 80-200 0.1-0.4

TP2630L




ASR

EDHT,EDMT Uglar1 I¢in Takimlar

Yiiksek karbon alagimli ¢elikten tiretilmistir, takimlarda antivibrasyon 6zelligi olup vibrasyon etkisi minimumdadir.

% Takim Olgiileri Vida Anahtar Ug Kodu
Takim Kodu "N) A
] D | d L Li| M @ <
ASR -8X75-ED04-1T 1] 1 8 8 | 75 | 16
ASR-10X75-ED04-2T 1| 10| 10| 80 | 20
ASR-12X80-ED04-3T 1| 12] 12] 80 | 25 MS2050 T6 EDHT 0402

ASR-14X80-ED04-3T-C12
ASR-16X90-ED04-4T
ASR-16X120-EP06-2T
ASR-17X120-EP06-2T-C16
ASR-20X120-EP06-3T
ASR-20X160-EP06-3T
ASR-21X120-EP06-3T-C20
ASR-25X120-EP06-3T
ASR-25X160-EP06-3T
ASR-32X160-EP06-4T
ASR-35X160-EP06-4T

1 14 12 80 25
1 16 16 | 90 30
1 16 16 | 120 | 40
1 17 16 | 120 | 27
1 20 20 | 120 | 40
1 20 20 | 160 | 50
1 21 20 | 120 | 27
25 25 | 120 | 40
1 25 25 | 160 | 60
1 32 32 | 160 | 70
1 35 32 | 160 | 70

Sapl Tarama

Sapli Tarama

MS2560 T8 EPMT 0603

|||l bhlrlprlw|iph|lw|lwlw|lw|lw|[o ||~ |lw lwlo

g ASR-25-EP06-M12-3T 2| 25 |125 | 57 35 | M12

E ASR-32-EP06-M16-4T 2 32 17 | 63 40 | M16

‘§ ASR-35-EP06-M16-4T 2 35 17 | 63 40 | M16
ASR-EP06-40-16-4T 3 40 16 | 42

g ASR-EP06-50-16-6T 3 50 22 50

< ASR-EP06-63-16-8T 3 63 22 50




LNMUO303ZER-CM -ll'

TESLATOOLS




Isleme Kesme Parametreleri

LNMUO303ZER-CM -“'

TESLATOOLS

Cap Telafisi Programlama
(CAM) Degerleri

¥ &
Sy |

W (mm)
(me) | re imm) P |t mem) | ta(mm)

1.0 i =
15 05 :

10 1.2 30 20 025 | 0.08
25 | 014 | 0.6

Malzeme Sertlik Onerilen | Kesme Hizi | Dis Bast {lerlemd
Kalite ve:m/dk Fz:mm/dis
. Tp2430
Karbon Celik ~300HB TP2630L 100-250 0.1-0.4
. Tp2430
Alasimli Celik ~300HB TP2630L 100-200 0.1-0.4
o Tp2430
Kalip Celigi HRC28-32 TCP2630L 100-180 0.1-0.4
Tp2430
Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 | 1pye3oL 100-150 0.1-0.35
Tp2430
Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB TP2630L 100-150 0.1-0.3
Tp2430
Paslanmaz Celikler 200HB TP2630L 100-150 0.07-0.3
Tp2430
Nikel Bazli Siiper Alagimlar HRC38-45 | 1pas3oL 60-120 0.07-0.3
Titanyum Bazh Siiper Alagimlar HRC40 TP2630L 30-60 0.07-0.3
I Tp2430
Pik Dokiim ~200HB TP2630L 100-300 0.1-0.4
Tp2430
Sfero Dokiim ~200HB 80-200 0.1-0.4

TP2630L




SDKT093508-CM
SDHT120520-FN
SDHT120520-SN




EXN,HXN,TXN
LNMUO03 Uglar i¢in Freze Takimi

=S

% Takim Olgiileri Vida Anahtar Ug¢ Modeli
Uriin Kodu <z \
3 D | d | L | L|M ] <
EXNO3R 16X16X100-2T 1 1 16 16 | 100 30
EXNO3R 17X16X100-2T 202 17 16 | 100 | 30
EXNO3R 18X16X100-2T 202 18 16 | 100 | 30
g EXNO3R 20X20X130-3T 3 1 20 20 | 130 50
E EXNO3R 21X20X130-3T 302 21 20 | 130 | 50
T%- EXNO3R 25X25X160-4T 4|1 1| 25| 25 | 160 | 50
N EXNO3R 32X32X160-5T 2 1 32 32 | 160 70
EXNO3R 32X32X200-5T 2 1 32 32 | 200 80
EXNO3R 35X32X160-5T 3 12| 35| 35 | 160 | 40 MS2560 T8 LNMU 0303
EXNO3R 35X32X200-5T 3 02| 35| 35 (200 | 40
HXNO3R 16-M8-2T 2|3 16 | 147 | 43 25 | M8
%‘% HXNO3R 20-M10-3T 30 3| 20 | 187 49 30 | MI0
£ | HXNO3R 25-M12-4T 4| 3| 25| 23 | 57 35 | MI12
'§ HXNO3R 32-M16-5T S 13| 32| 30| 63 40 | M16
HXNO3R 35-M16-5T 513] 35| 30 | 63 40 | M16
TXNO3R 40X16X40-6T 6| 4| 40 16 | 40
—;E TXNO3R 50X22X45-8T 8 | 4 50 22 45
TXNO3R 63X22X45-9T 9| 4| 63 | 22 | 45




SDM(H)X

SDM(H)X Hizl Ilerleme Freze Ucu

Ozellikler:
Giicli kenar, mitkemmel asinma direnci, yiiksek stabilite ve verimlilik.

Uygulama Alanlart:

u‘ g/ Paslanmaz c¢elik, Istya dayanikli alasim, Celik dokiim, Sfero dokiim.

Slot Agma  Havuz Bosaltma Yiizey Frezeleme Formlu Yiizeylerin islenmesi

FN: KESKIN GEOMETRI :
SN: GUCLENDIRILMIS GEOMETRI

g
=
v}

Parametreler
parameters

Ve
(mm/min)

SDMX 093508-TM
Vc=80-250m/min

—_
=
g
N
-
<
=
)
e
=
o
[72]
@
&

P Celik
P Tavlanmis Celik

120-150-180
100-130-160
35-50-70

LA Tp2430

025 05 0.8 1.0 12 155

[lerleme Hizi f mm/rev

P Sertlestirilmis Celik

Paslanmaz Celik

K Dokiim
-F 5

'f‘_ - SN Titanyum Alagim
-

Isil Direngli Malzemeler

60-110-130

g6

150-180-220
40-70-100
30-60-80

Malzeme Gruplari

AR AR AE 2E AE A 7

8

Kullanim Alan Ap(mm) f| (mm/t)
SDMX 093508-TM |, "tz Cole 03-08 0.5-1.5
SDMX 120520-FN e 0.5:2.0 0.8-18
SDMX 120520-SN Kalip Celigi
SDMX 120512-SN Dokiim

0.5-2.0 0.8-2.0
0.5-2.0 0.8-2.0

L 22K 2K

SDMX 093508 R Cap Telafisi =2.0mm ; SDMX 120520 R Cap Telafisi = 4,00 mm




LNMU
LNMU Hizli Ilerleme Freze Ucu

Ozellikler:
-Giglii kenar, miikemmel aginma direnci,
-yiiksek stabilite ve verimlilik.

Uygulama Alanlart:

Iﬁg é't‘» lé \“\‘ -Paslanmaz celik, Istya dayanikli alasim, Celik dokiim, dokme demir.

Slot Agma  Havuz Bosaltma Kontiir Dénme - Yanal Duvar Frezeleme Yiizey Frezeleme

i
10
g Kisa Saft (m)_\s,p PVD
g ¢=80-250m/min
_ - Parametreler
A 0.7 L F= parameters
< S
0.5 2 || WE Ve
g Uzun Saft (Uzunluk:L/D>4) = (mm/min)
Vc=60-160m/min
Z 03 4 B ceix % | € 120-150-180
é 5 ﬂ Tavlanmis Celik 8| € 100-130-160
g 00 -— § 2D sertiestiriimis Celik % 35-50-70
025 05 08 1.0 s % M Paslanmaz % C 60-110-130
. . . S | Dokim % 8 150-180-220
Dis Basi llerme fzzmm/dis f mm/rev < - -
Titanyum Alasimlz % 40-70-100
-~ S | Isil Direngli Malzeme 8| € 30-60-80
X Kullanim Alani Ap(mm) f (mm/ t)
y LNMUO0303ZER-TM Paslanmaz Celik 0.3-1.0 0.3-1.0
s BLMPOGO3R-TM Tanyum Alagim| - oy | @ 03-1.0 03-1.0
u Stiperalagim
Kalip Celigi
-q p Celig

LNMUO0303ZER-TM - BLMP0603 Cap Telafisi (R)=1.5mm ;




CSDR

SDMX 09 & SDMX 12 UCLAR ICIN FREZE TAKIMLARI

1.Sapl Tarama 2.I¢ten Su Vermeli 3.Malafali Takim
% Takim Caplar1 Anahtar
Uriin Kodu z
= D | d | L | Ll | M <
CSDR-25X120-SD09-3T 3 1 25 25 | 120 | 70
% CSDR-32X160-SD09-4T 4 1 32 32 | 160 | 100
;«f CSDR-32X200-SD09-4T 4 1 32 32 | 200 | 140
;g‘ CSDR-35X160-SD09-4T 4 1 35 32 | 160 | 100
CSDR-35X200-SD09-4T 40 1| 35| 32200 | 160 T10 SDMX 093508
CSDRM-25-SD09-M12-3T 3 2 25 125 55 33 | MI12
£ CSDRM-32-SD09-M16-4T 42 32 17 63 40
_E CSDRM-35-SD09-M16-4T 42 35 17 63 40 | M16
é CSDRM-40-SD09-M16-5T 5 2 40 17 63 40
g CSDRM-35-SD12-M16-3T 31 2 35 17 72 42
M16 T15 SDMX 120520
CSDRM-40-SD12-M16-4T 42 40 17 72 42
CSDR-40-SD09-4T-16 41 3 40 16 40
CSDR-50-SD09-5T-22 5 3 50 22 40 T10 SDMX 093508
CSDR-63-SD09-6T-22 6| 3 63 22 40
:\f&iﬁ' - CSDR-50-SD12-4T-22 4 3 50 22 40
\;’* N é CSDR-63-SD12-5T-22 513 63 22 40
CSDR-80-SD12-6T-27 6| 3 80 27 50
CSDR-100-SD12-6T-32 6| 3 | 100 | 32 63 s SDMX 120520
CSDR-125-SD12-7T-40 7 3 125 | 40 63
CSDR-160-SD12-8T-40 8| 3 | 160 | 40 63

SDMX 093508 R(Cap Telafisi)=2.0mm ;

SDMX 120520R(Cap Telefisi)=4.0mm




SDMX 0935
SDMX 1205

SDKT093508-CM
SDHT120520-FN
SDHT120520-SN

Isleme,Kesme Parametreleri

Dis Basi Ilerleme  fz mm/rev
Malzeme Sertlik Onerilen Kesme Hiz1

Kalite Ve m/min SDKT093508 SDHT120520
s | 20w | g | o
s | | | | s
wen | 2 | e | gt | gt
Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 gig?m 100-150 z;%g_%; /izpi%fs’_]l-%
Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB igif;g]ﬂ 100-150 AfZ;)::%53—-%75 1£Zp::%,55—_11.,%)
Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri HRC40-50 | TP2630L 80-100 A;Z:OOIIS-(())ZZO AEZ:=00115-_(())220
Sertlestirilmis Celikler HRC55-60 | TP2630L 50-70 :;:8:82_'8: 11 S
. AR
Nikel Bazh Siiper Alagimlar HRC38-45 iféggL 60-120 i;::%z‘%fs i;::%z‘_%%
Titanyum Bazl Siiper Alagimlar HRC40 TP2630L 30-60 16%3::%33__(())85 pfj;%%__%%
o | || mes | mesy
o | | e | g |




13 .4
SEKT Freze Ucu

Ozellikler:
-Islenmis yiizey kalitesi,
_ -miikemmel asinma direnci,
» -Yiiksek stabilite ve verimlilik ve Performans

Uygul Tipi
P il Uygulama Alanlart:
Paslanmaz c¢elik, Isil direngli malzeme, Celik dokiim, Aliiminyum.

Parametreler
parameters

Ve
(mm/min)

Celik
Tavlanms Celik

120-150-180

LAY 2430

« 100-130-160.

Sertlest‘irilmi$ Celike 35-50-70

C G RV IR TP2630L

PaslanmazGelik

60-110-130

AllimiRyomh PR 180-250-400

Ma]ze_mq Gruplar1

T itanyum Alasm

o

40-70-100

o

Isil Dircnsﬂj Malzemeler

30-60-80
. Kullamm-Alanr ~ - p r Ap(mm)‘ f (mm/ t)
SEETI2T3-CM" = - [Paslanmaz Celik ;
'3 Stiper Algsim
. Kalip Celigi
SEHT1204AFFN . Alifminyum -

SEKT1204A-FENA11 0.1=2.5 0.05-0:2




WNMUO060610-SN
WNHU060610-FN




6 PKT

6PKT 06

6PKT 08 Freze Ucu Ozellikler:

-Giiglii kenar, miitkemmel aginma direnci, yiiksek stabilite.

Uygulama Alanlar::
I? @ -Paslanmaz ¢elik, Isil dIren¢li malzemeler, Celik dokiim, Sfero dokiim.

6PKT 060610-SN

Slot Agma  Havuz Bosaltma Kontiir Dénme Yiizey Frezeleme 6PKT 080608TR-TM
Yanal Duvar Frezeleme 2 KOSE 90° FREZE UCLARI ICIN EKONOMIK BIiR ALTERNATIFTIR

6PHT 060610-FN: islenmesi Zor Malzemelerin Finis Islemleri i¢in Uygun Geometri

6PKT 060610-SN: Kaba iglemler i¢in uygun geometri

PVD
6PKT 080608TR-TM: Celik ve doskme demir malzemelerinin islenmesi i¢in uygun gii¢lii kenar; ;
| Parametreler
5 = parameters
a | v
o (BN c.
= ) (mm/min)
_ I celix c |3 120-150-180
—
< 2 rostanmar c | 3 100-130-160
é‘ B2 scrilestirilmis Celik 8 35-50-70
E Y] Paslanmaz Cc 8 60-110-130
8 Dokiim c | 8 150-180-220
g Titanyum Alagim E ] 40-70-100
S | Isil Direngli Malzemeler s 8 30-60-80
Kullanim Alani Ap(mm) f (mm/ t)
6PHT 060610-FN Paslanmaz Celik 0.1-2.0 0.05-0.3
Titanyum Alagim1
6PKT 060610-SN Siiper Alagim s 8 0.2-4.0 0.1-0.3
6PKT 080608TR-TM Kalip Celigi T 0.1-4.0 0.1-0.5




MFWN

6 PK(H)T UCLAR ICIN 90° FREZE TAKIMI

. é g Takim Caplart Vida :\nahtar Ug Modeli
Uriin Kodu 2|5
g 21 p | 4 IL{ I\X M @ <
g | MFWN06-32X32X160-3T 30 1] 32| 32160 | 90
£ | MFWN06-32X32X200-3T 30 1| 32| 32200 120
% MFWNO06-35X32X160-3T 30135 | 32 (160 9
% | MFWNO06-35X32X200-3T 30 1| 35| 32200 | 120
E | MFWN06M-90-32-M16-3T 302 32| 17| 72| 42 | Ml
€ | MFWNO6M-90-35-M16-3T 30235 | 17| 72| 42 M6
~§ MFWNO6M-90-40-M12-4T 4121040 | 17| 72| 42 |MI6 wvsaotzo | Tis 6 PKT 060610TN
MFWNO06-90-50-22-4T 41350 | 22| 40 | 104
MFWNO06-90-63-22-5T 51 3| 63| 22| 40 | 104
MFWNO06-90-80-27-6T 6| 3| 8 | 27| 50 | 124
MFWN06-90-100-32-7T 7013 1100| 32| 50 | 144
MFWNO06-90-125-40-8T 8 3| 125| 40 | 63 | 164
-:3 MFWNO06-90-160-40-10T 10| 3160 | 40 | 63 | 16.4
| MFXN08-90-63-M22.4T 41 3] 63| 22| 40 | 104
MFXNO08-90-80-M27-5T 51 3| 8 | 27| 50 | 124
MFXN08-90-100-32-7T 7131100 32| 50 | 144
MFXN08-90-125-40-8T 8 3| 125| 40 | 63 | 164 MS50120 | T20 6PI§TR_0T3&608
MFXN08-90-160-40-10T 10| 3160 | 40 | 63 | 16.4
MFXNO08-90-200-60-12T 121 31200 60 | 63 | 257




213)151(‘}(1))8’1‘0 g 606 1§1eme,Kesme Parametreleri

TP2630L

Malzeme Sertlik Onerilen | Kesme Hizi | Dis Bast ilerleme
Kalite ve:m/dk Fz:mm/dis

Tp2430

Karbon Celik ~300HB TP2630L 100-250 0.1-0.4
‘ Tp2430

Alasimli Celik ~300HB TP2630L 100-200 0.1-0.4
Tp2430

Kalip Celigi HRC28-32 CP2630L 100-180 0.1-0.4
Tp2430

Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 | 1pre3oL 100-150 0.1-0.35
Tp2430

Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB TP2630L 100-150 0.1-0.3
Tp2430

Paslanmaz Celikler 200HB TP2630L 100-150 0.07-0.3
Tp2430

Nikel Bazli Siiper Alagimlar HRC38-45 | 1pye30L 60-120 0.07-0.3

Titanyum Bazli Siiper Alagimlar HRC40 TP2630L 30-60 0.07-0.3
, Tp2430

Pik Dokiim ~200HB TP2630L 100-300 0.1-0.4
Tp2430

Sfero Dokiim ~200HB 80-200 0.1-0.4




SNHU

SNHU 45° FREZE UCU
Ozellik:
Taslanmis geometri, miikemmel aginma direnci,
Yiiksek stabilite, verimlilik ve Performans
Uygulama Alanlart:
Uygulama Tipi

Paslanmaz c¢elik, Isiya dayanikli alasim, Celik dokiim, Aliminyum alagim.

PVD
= Parametreler

Sl S

@ =) parameters

IR

o (S Ve,

= = (mm/min)
= | IED celik c ¢ 120-150-180
<
<. [ Pastanmaz [ - 100-130-160
g 2D sertiestirilmis Celik c 35-50-70
g Ml Paslanmaz [ 3 60-110-130
S |B@ Dokim € c 120-170-200
N
= Titanyum Alagim (2 40-70-100

Is1l Direngli Malzemeler 30-60-80
p= S €
Uriin Kodu Kullanim Alani Ap(mm) f (mm/t)
Paslanmaz Celik
SNHU 13T6ANER-TM Celik, Dokiim c | ¢ 0.1-4.5 0.1-0.25-0.40
Titanyum alasim

Yiiksek Asinma Direnci ve Diisiik Kesme Kuvveti




SNHU13T6 Isleme, Kesme Parametereleri

TP2630L

Malzeme Sertlik Onerilen | Kesme Hizi | Dis Bast ilerleme
Kalite ve:m/dk Fz:mm/dis

, Tp2430

Karbon Celik ~300HB TP2630L 100-250 0.1-0.4
, Tp2430

Alagimli Celik ~300HB TP2630L 100-200 0.1-0.4
» Tp2430

Kalip Celigi HRC28-32 TP2630L 100-180 0.1-0.4
Tp2430

Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 | 1pre3oL 100-150 0.1-0.35
Tp2430

Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB TP2630L 100-150 0.1-0.3
Tp2430

Paslanmaz Celikler 200HB CP2630L 100-150 0.07-0.3
Tp2430

Nikel Bazli Siiper Alagimlar HRC38-45 TP2630L 60-120 0.07-0.3

Titanyum Bazli Siiper Alagimlar HRC40 TP2630L 30-60 0.07-0.3
, Tp2430

Pik Dokiim ~200HB TP2630L 100-300 0.1-0.4
Tp2430

Sfero Dokiim ~200HB 80-200 0.1-0.4




PNHUO905GNER




SNHT13T6

SNHT 13T6 Uglar I¢in Freze Takimi

) %* Takim Caplari Vida Anahtar Ug Modeli
Uriin Kodu z b
2] D d H | w @ A
DGCM 050-22-4T-45° 4 50 22 40 10.4
DGCM 063-22-5T-45° 5 63 22 40 10.4
DGCM 080-27-6T-45° 6 80 27 50 124
DGCM 0100-32-7T-45 7 100 32 50 14.4 MS40120 T15 SNHT 13T6ANER-TM
DGCM 125-40-8T-45° 8 125 40 63 16.4
DGCM 160-40-10T-45° 10 160 40 63 16.4
DGCM 200-60-12T-45° 12 200 60 63 | 25.7
DGCM 250-60-14T-45° 14 250 60 63 | 25.7




PNHU
PNHU 10 Koseli Cift Tarafl1 Freze Ucu

.. e e Ozellikler:
Finig Frezeleme Etkili Cozim -Gtiglii kenar, mitkemmel asinma direnci, yiiksek stabilite.
Uygulama Alanlari:
@ -Paslanmaz ¢elik, Istya dayanikli alasim, Celik dokiim, Sfero dokiim.

Uygulama Tipi

PVD

fas) = Parametreler

= =4 parameters

& S v

c

& & (mm/min)
= |IED ceiik c ¢ 120-150-180
<
2 | pestanmaz €| ¢ 100-130-160
g B2 scrtiestirilmis Celik 35-50-70
g Ml Paslanmaz [ N - 60-110-130
8 Dokiim G| G 150-180-220
§ Titanyum Alagim c| c 40-70-100

Isil Direngli Malzemeler [ [ 5 40-70-100
Kullanim Alani Ap(mm) f (mm/ t)
Paslanmaz Celik
Stiper Alagim
PNHU 0905GNER . [ 3 € 0.1-4.0 0.05-0.3
Celik
Sfero Dokiim




PNHUO0905 isleme,Kesme Parametreleri

PNHUO905GNER

Malzeme Sertlik Onerilen | Kesme Hizi | Dis Basi ilerleme
Kalite ve:m/dk Fz:mm/dis

Tp2430

Karbon Celik ~300HB TP2630L 100-250 0.1-0.4
Tp2430

Alagimli Celik ~300HB TP2630L 100-200 0.1-0.4
N Tp2430

Kalip Celigi HRC28-32 | ppoeaoL 100-180 0.1-0.4
Tp2430

Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 | 1pre3oL 100-150 0.1-0.35
Tp2430

Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB TP2630L 100-150 0.1-0.3
Tp2430

Paslanmaz Celikler 200HB TP2630L 100-150 0.07-0.3
Tp2430

Nikel Bazli Siiper Alagimlar HRC38-45 | 1pr63oL 60-120 0.07-0.3

Titanyum Bazli Siiper Alagimlar HRC40 TP2630L 30-60 0.07-0.3
. Tp2430

Pik Dokiim ~200HB TP2630L 100-300 0.1-0.4
Tp2430

Sfero Dokiim ~200HB 80-200 0.1-0.4

TP2630L




TEN

PNHUO09 Uglar I¢cin Finis Freze Takimlari

Finis Yiizey Frezeleme Uygulamalar

I¢in Ozel Olarak Gelistirilmistir

g 2 Takim Caplari Vida Anahtar Ug Modelleri
. <
Uriin Kodu 2 | % A

12 0 e H|w @ ~
TENO9RO50M22-4T-67° 4 1 50 22 40 | 104
TENO9R063M22-6T-67° 6 1 63 22 40 | 104
TENO9RO8OM27-7T-67° 7 1 80 27 50 | 12.4

MS40120 T15 PNHU 0905GNER

TENO9R100M32-8T-67° 8 1 | 100 32 50 | 144
TENO9R125M40-10T-67° 10 1 | 125 40 63 16.4
TENO9R160M40-12T-67° 12 1 160 40 63 16.4




HNGX0906ANSN-M




HNGX
12 Koseli Cift Tarafl1 Freze Ucu

Ozellikler:
-Keskin kenar, miikemmel asinma direnci,

“ -yiiksek stabilite ve verimlilik, biiyiik kesme derinligi.
Uygulama Alanlart:

Uygulama Tipi Paslanmaz ¢elik, Titanyum alagimui, Is1l dirench ¢elikler, Celik dokiim, Sfero dokiim.

)

Parametreler
parameters

Ve
(mm/min)

120-150-180
100-130-160

P Celik

P  Paslanmaz
P Sertlestirilmis Celik 35-50-70
60-110-130
150-180-220
40-70-100
30-50-80

LAY 112430
# |8 | TP2630L
£ % | Tp2630

\VIl Paslanmaz
K Dokiim
Titanyum Alasim
Isil Direngli Malzemeler
Kullanim Alan1 Ap(mm) | f (mm/t)

Kalip geligi
Sfero dokiim

Malzeme Gruplari

6% 88

HNGX 090608EN 0.1-5.5 0.1-0.4

Paslanmaz Celik
Stiper Alagim 0.1-3.5 0.15-0.35

HNGX 0906ANSN-M




HNGX
HNGXO09 Uglar I¢in Freze Takimu

H
[ { i
O () ®© 45°
D
% :E' Takim Cap1 Vida Anahtar Ug Kodu
Takim Kodu Z | E A
’i" ﬁs D d H | W @ <
63A06R-S45HN09 6 1 63 22 40 | 104
80AO8R-S45HN09 8 1 80 27 50 | 12.4
100A10R-S45HN09 10| 1 | 100 | 32 50 | 14.4
154 125A10R-S45HN09 10 1 | 125 40 63 | 16.4
S MS45120 T15 HNGX 0906
< 160A12R-S45HN09 12| 1 | 160 40 63 | 164
200A12R-S45HN09 12 1 | 200 | 60 63 | 257
250A14R-S45HN09 14| 1 | 250 | 60 63 |25.7
315A16R-S45HN09 16 | 1 | 300 | 60 80 [25.7




HNGXO0906 isleme, Kesme Parametreleri

HNGX0906ANSN-M

Malzeme Sertlik Onerilen | Kesme Hiz1 | Dis Bagi ilerleme
Kalite ve:m/dk Fzmm/dis
Tp2430
Karbon Celik ~300HB TP2630L 100-250 0.1-0.4
, Tp2430
Alagiml Celik ~300HB TP2630L 100-200 0.1-0.4
B Tp2430
Kalip Celigi HRC28-32 TP2630L 100-180 0.1-0.4
Tp2430
Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 | 1pre3oL 100-150 0.1-0.35
Tp2430
Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB TP2630L 100-150 0.1-0.3
Tp2430
Paslanmaz Celikler 200HB TP2630L 100-150 0.07-0.3
Tp2430
Nikel Bazli Siiper Alagimlar HRC38-45 | 1pye30L 60-120 0.07-0.3
Titanyum Bazl Siiper Alagimlar HRC40 TP2630L 30-60 0.07-0.3
L Tp2430
Pik Dokiim ~200HB TP2630L 100-300 0.1-0.4
Tp2430
Stero Dokiim ~200HB 80-200 0.1-0.4

TP2630L




ONMU
16 Kose Freze Ucu

Uygulama Tipi

Ozellikler:

-Keskin kenar, miikemmel asinma direnci.
-Yiiksek stabilite ve verimlilik.

-Biiylik kesme derinligi.

Uygulama Alanlart:
Paslanmaz ¢elik, Titanyum alagimi, diisiik karbonlu ¢elikler, Celik dokiim, Sfero dokiim.

PVD
= g Parametreler
p 2 parameters
(t\:a]. E Ve:m/dak
= = (mm/min)
B coix c % 120-150-180
& | rostanmaz c % 100-130-160
o
g B scrtlestirilmis Celik 8 35-50-70
o | M Paslanmaz c % 60-110-130
=
8 Dokiim s % 150-180-220
§ Titanyum Alasim E 3 s 40-70-100
S | Isil Direngli Malzemeler s 8 30-50-80
Uriin Kodu Kullanim Alan Apmm) | f (mm/t)
Paslanmaz Celik|
ONMU 0906ANSN-M S”pé:}f'm c 3 0.82.4 0.15-0.3
Stero Dokiim




ONMU 0905

ONMU 0905 Uglar I¢in Freze Takimi
~
i § 1
I1
0 ) Eﬂ l
A A
e be— || "4
Dc-l L
c2 ™
Yeni nesil ONMU 0905: 16° yanasma agisina sahip zel takim tasarim sayesinde
hizli ilerleme olarak kullanilabilen, c¢ift tarafli 16 koseli freze ucudu.
] = | ..
g g2\ EB Takim Olgiileri Vida Anahtar Ug Modeli
Uriin Kodu s | 2| & N
g 15| =
T|F|E D] d | H W ﬁ} <
80A06R-ONO9 24 | 6| 1] 8 | 22| 50 |124
100A07R-ON09 24 | 7] 1100 27 | 50 |144
125A8R-ON09 24 | 8| 1125 32 | 63 | 164 | MS45120 | TI5 ONMU 0905
160A10R-ON09 20 | 10| 1| 160 | 40 | 63 | 164
200A12R-ON09 20 |12 1 ]200 | 40 | 63 |257




ONMU 0906 Kesme Parametreleri

TP2630L

Malzeme Sertlik Onerilen | Kesme Hizi | Dis Bast ilerleme
Kalite ve:m/dk Fz:mm/dis

Tp2430

Karbon Celik ~300HB TP2630L 100-250 0.1-0.4
, Tp2430

Alasimli Celik ~300HB TP2630L 100-200 0.1-0.4
» Tp2430

Kalip Celigi HRC28-32 TP2630L 100-180 0.1-0.4
Tp2430

Plastik Kalip Celigi & Paslanmaz Celikler HRC30-40 | 1pr63oL 100-150 0.1-0.35
Tp2430

Yiiksek Karbonlu Kalip Celikleri 350HB TP2630L 100-150 0.1-0.3
Tp2430

Paslanmaz Celikler 200HB TP2630L 100-150 0.07-0.3
Tp2430

Nikel Bazli Siiper Alagimlar HRC38-45 | 1pyeaoL 60-120 0.07-0.3

Titanyum Bazh Siiper Alagimlar HRC40 TP2630L 30-60 0.07-0.3
Lo Tp2430

Pik Dokiim ~200HB TP2630L 100-300 0.1-0.4
Tp2430

Sfero Dokiim ~200HB 80-200 0.1-0.4




Degistirilebilir, Finis Kiire Freze Uclar1

1. : Farkli malzeme gruplar1 i¢in 6nerilen kalite ( kaplama ) aciklamalari,
Uriinlerin dogru yerlerde ve sartlarda kullanilmast igin bizlere yol gostermektedir.

2.Ug Kalitelerinin A¢iklamasi :

TP2630L : Diisiik alagimli ¢eliklerden 1s1l islem gormiis ve sertlestirilmis ¢elige kadar islemede yaygin olarak kullanilir
_ HRC <55,durumlarda Kesme hiz1 (Vc) = 50-220m / dk'ya ulasir ve bu sartlar i¢in uygundur, Paslanmaz ¢elik isleme ve
f:& kesme esnasinda yiiksek sicaklik olusan alasimli geliklerin islenmesinde gii¢lii darbe dayanimi olan genel kaplama kalitesi.

@®: Siirekli Kesim €: Kismi Darbeli # : Yogun Darbeli

Genel Kalite

TP2620L : islem igin malzeme sertligi
HRC <55, durumlarda = Kesme hizi ( Ve ) 20-80m / dak'a ulasir,
bu sartlarda asinmaya karsi son derece dayaniklidir.

TP1120H : fslem i¢in malzeme sertligi
HRCS55 ~ 62, durumlarda, Kesme hizi (Vc) =20-60m / dk'ya ulasir,
bu sartlarda asinmaya karsi son derece dayaniklidir.

3.Walter Takimlarina Uygundur.

Formlu Yiizey isleme

B celix

&

8

[V Paslanmaz

s

Siiper Alasim

L2

N Aliiminyum

S Sertlestirilmis Celik

| Malzeme Gruplari

Kalite Tablosu

TP2620L

=
S
o
O
o
o
=

Tt20

Tw20

Uriin Kodu

P3204-D10

P3204-D12

P3204-D16

P3204-D20

P3204-D25

P3204-D30

P3204-D32




Takim Tutuculari

BT

/ -
[ ——— - —le - - LT[ e B
* ——
‘ EL1 i L -
TYPE 1 TYPE 2
E Boyutlar
Model Konik Sap §

E D d D1 L L1 M
BT40-SOM12-45-80 23 12.5 33 80 45 M12x1.75
BT40-SOM16-65-100 B0 : 30 17 40 100 65 M16x2.0
é BT50-SOM12-34-70 23 12.5 33 70 34 M12x1.75
VN) BT50-SOM12-54-100 BTS0 . 23 12.5 33 100 54 M12x1.75
B BT50-SOM16-59-105 30 17 40 105 59 M16X2.0
BT50-SOM16-104-150 30 17 40 150 104 M16X2.0
BT40-SOM8-15-75-A 14.7 8.5 25 75 15 M8X1.25
BT40-SOM10-25-85-A 18.7 10.5 29 85 25 M10X1.5
BT40-SOM12-30-90-A 23 12.5 33 90 30 MI12X1.75
BT40-SOM12-60-120-A B0 : 23 12.5 33 120 60 M12X1.75
v—é BT40-SOM16-40-100-A 30 17 40 100 40 M16X2.0
»2 | BT40-SOM16-80-140-A 30 17 40 140 80 M16X2.0
tg BT50-SOM8-15-90-A 14.7 8.5 25 90 15 M8X1.25
M | BT50-SOM10-25-100-A 18.7 10.5 29 100 25 M10X1.5
BT50-SOM12-30-105-A 23 12,5 33 105 30 MI12X1.75
BT50-SOM12-55-130-A T30 : 23 12.5 33 130 55 MI12X1.75
BT50-SOM16-40-115-A 30 17 40 115 40 M16X2.0
BT50-SOM16-80-155-A 30 17 40 155 80 M16X2.0
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