THE NEW VALUE FRONTIER
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Dustik kesme kuvveti dizayni ile tirlamayi azaltir

10 kose ekonomik ug
Kavisli kesme kenari dizayni sayesinde diisiik kesme kuvvetleri

Cift acili kesme kenari ile kirllmayi 6nler

.
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TN620M MFPN66
Frezeleme icin Sermet 66° kesme agisi




66° kesme acisi ile yuiksek verimli takim

MFPN66

10 kesme kenarli ekonomik ug. Diisiik kesme kuvveti dizayni ile tirlamayi azaltir.

1 10 kesme kenari ile ekonomik ug
Dusiik ve orta talas derinlikleri icin

Genel parca islemelerinden otomotiv parcalarina kadar cesitli operasyonlarda maliyet diisiirme

2 Diistik kesme kuvveti dizayni ile tirlamayi azaltir
Paslanmaz celik isleme icin

66° kesme kenari ile miikemmel yiizey kalitesi icin titresimi engeller

Kesme kuvveti karsilastirma (Firma ici test)
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A.R. Max.+12° 376
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Kesme kuvveti (N)
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. . MFPN66 Rakip A
A.R. Max. +12° ile helisel kenar (45° kesme apg|s| kenar)

itme kuvveti kesme direncidir.

Kesme sartlari: Vc = 200 m/dak., fz=0.15 mm/t,ap =3 mm
Takim capi @63 isparcasi: C50

E MEGACOAT NANO kaplama teknolojisi ile uzun takim omru
Daha iyi ylizey kalitesi icin uc cesitleri sermet kalite de icerir

Freze icin Sermet TN620M

1. tercih Tok kenar Paslanmaz celik isleme Miikemmel asinma ve yapisma dayanimi
(Genel amach) GH talaskirici SM talagkirici Yiiksek kalite ylzey
GM talaskirici



Cift tarafli 10 kése uc ile 45° freze

MFPNA45

Miikemmel kirllma dayanimi ve diisiik kesme kuvveti dizayni ile tirlamay: diisiriir.
Ekonomik 10-kose ug

Ekonomik 10-kose ug

Besgen cift tarafli u¢lar miikemmel kararlilik saglar.
Yiiksek ilerlemeli operasyonlarda kararli isleme

Iki-yiiz temas

[ Ana kesici kenar

Talas tahliyesi (Sirket ici degerlendirme)

fz=0.2 mm/t

fz=0.3 mm/t
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MFPN Rakip A Rakip B

Kesme sartlar: Vc = 150 m/dak, fz=0.2-0.3 mm/t, ap x ae =3 x 110 mm

Isparcasi: C50

Tirlamayi engeller

Yiiksek eksenel talas acisina sahip (max. 10°) kavisli
kesme kenari ile diisiik kesme kuvvetleri
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Kesme kuvveti karsilastirma (Sirket ici degerlendirme)
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HE ilerleme kuvveti
Geri kuvvet
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MFPN MFPN Rakip C Rakip D
GM talaskinar  SM talagkina

Kesme sartlar: Vc = 150 m/dak, fz= 0.1 mm/t, ap X ae =5 x 105 mm
Isparcasi: C50

Kirilma direnci

Cift kenar pozisyonu darbe yiikiinii diisiiriir ve parcaya giris esnasindaki titresimi kontrol altina alir

ikincil

Cift kenar pozisyonu

Kirilma dayanimi karsilastirma (Sirket ici degerlendirme)

PNMU1205ANER-GM <

(PR1225) X

Rakip E

(PVD negatif ug) BN z=05mm/t

Rakip F O:Kinlmayok ¥ fz=06 mm/t

(PVD negatif ug) x : Kinlma fz=0.7 mm/t
0 3,000 6,000 9,000 12,000

Darbe sayisi

Kesme kosullari: Vc = 100 m/dak., fz=0.5 - 0.7 mm/t, ap x ae = 2 X 100 mm
(20 mm genisliginde kanalliis parcas))  Isparcasi: 42CrMo4 (38 — 42 HS)



Genis uygulama araliklari icin cesitli talaskiricilar

4 benzersiz talaskirici ve Wiper (silici) ug ¢cok genis freze uygulama araliklarini kapsar

L Uygulamalar ekl Talaskirict dnerilen uygulamalar Wiper ug 6nerilen uygulamalar
P ; 4 boeere s s sens s oo
GM Genel o SM
6l
B _ R N Y U 3l SNSRI SO
M Diisiik kesme kuvveti ;
! o = z W (PR15 series/CA6535)
€ :
~ ~ 2 ..................................................................................
GH Aglrfrezeleme Q 3 e s a :
W (TN100M) :
o ey st ° . Je ] ) - ] ........................................
- - /. H H H \ H
W Yazeyigin Wiper(sili ug o 00601 02 03 04 05 06 07 0.06 0.12 02 0.25
fz (mm/t) fz (mm/t)

Wiper ug kullanim sartlari icin, Sayfa 7

Tok altyapi ve yiiksek isil-direncli kaplama ile kinlma dayanimi
MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5 Genel celik, kalip celigi ve islenmesi zor malzemeler icin kararh isleme

Yeni kobalt karisim ylizdesi ile .
toklastirma  rimaicitest g Kararhlik Artisi

Yuksek toklukta karbir bazli malzeme &A iri tane yapisi ve diizenli tanecik boyutu gelistirilmis
t'gﬁ',[‘“;ﬂ* i1sil direncini, iletkenlik degerini %11 diistirerek

karsilar. Diizenli yapi ayrica catlak ilerlemesini

engeller.

Elmas centikleyici ile catlak karsilastirmasi

(Firma ici test)

PR1535 baz malzeme Eski tip malzeme
Kisa catlaklar Uzun catlaklar

Kaplama &zellikleri (Asinma dayanimi) Kaplama ozellikleri (Cokeltme direnci)

A | A [ornssnssussussssssossessessssossassasnsonsonsonsnssntsutsussussusssessessassassnssnssnssnssnssussussussussussssssasense
35 s MEGACOATNANO. ................................. B .MEGACOATNANO .........................................
g 30 | .TICN ................................................................................................... % 30 ............. .TICN .................................................................................................
S .

5 b
10 10
400 600 800 1,000 1,200 1,400 03 04 05 06 07 08
Oksidasyon sicakligi (°C) Asinma katsayisi (1)
Oksidasyon dayanimi Yiksek Cokeltme direnci
Tok altyapi ve 6zel nano kaplama tabakalari ile uzun takim émri Mikemmel asinma dayanimi ile kararli isleme
saglar.



Yiizey freze mrpN4s

AR.

(MAX) | eD=63 -10° | eD=100-315 -6°

s - . =
2 2101.6
& = Sl
Q gl N i | T
N1 NN \ -

226

oD1 oD1 | #4
Takim olcdleri
v Oliiler (mm 3
Tanim A stlALIL) sekil | 9K | pr
R | Saysl | gD | oD1 | D2 | od | edl | ed2 | H E a b | od3 | odd (ko)
MFPN  45063R-4T-M [ 4 63 76 47 22 19 n 40 21 6.3 10.4 " 0.5
45080R-5T-M [ 5 80 93 60 27 22 13 5 24 7 124 1.1
45100R-6T-M [ ) 6 100 | 113 | 70 32 48 30 8 14.4 . 14
g 45125R-7T-M ° 7 | 125 | 138 | &7 58 26
< 40 32 9 16.4 Evet
= 45160R-8T-M [ 8 160 173 102 68 66.7 6 14 20 3.8
45200R-10T-M [ 10 200 213 #3 6.4
142 1016 18 26
45250R-12T-M [ 12 250 263 60 110 40 14 25.7 9.1
45315R-14T-M MT0 14 | 315 | 328 | 220 — 80 — — # | 213
MFPN  45063R-5T-M [ 5 63 76 47 22 19 n 40 21 63 | 104 . 0.5
45080R-6T-M [ 6 80 93 60 27 22 13 5 24 7 124 1.0
45700R-8T-M [ 8 100 113 70 32 48 30 8 14.4 " 14
? 45125R-10T-M [ 10 125 138 87 58 25
g 40 32 9 16.4 Hayir
s 45160R-12T-M [ 12 160 | 173 | 102 68 | 66.7 a 14 20 3.8
=
45200R-14T-M [ ) 14 | 200 | 213 #3 6.5
142 1016 18 26
45250R-16T-M [ 16 250 263 60 110 40 14 257 9.1
45315R-18T-M MT0 18 315 328 | 220 — 80 — — #4 217
MFPN  45063R-6T-M [} 6 63 76 47 22 19 N 40 21 63 | 104 " 0.5
45080R-8T-M [ 8 80 93 60 27 22 13 5 24 7 124 1.1
. 45100R-10T-M [ 10 100 | 113 | 70 32 48 30 8 14.4 9 13
E 45125R-13T-M [ 13 125 138 87 58 2.6 No
I 40 32 9 16.4
45160R-16T-M [ 16 160 173 102 68 66.7 6 14 20 3.9
45200R-18T-M [ 18 200 213 #3 6.6
142 60 110 | 101.6 40 14 257 18 26
45250R-20T-M [ 20 | 250 | 263 93
Olcti S: 6 mm (GM, SM, GH talaskiricilar), 5 mm (GL talaskiricr), 3 mm (W talaskirici: PR15 serisi) @ : Bulunabilirlik

MTO: Siparis Ustlne yapilir



Yedek parcalar mrpnas

Anaht
Ug vidasl m famer DTM Altlik Altlik vidasi Anahtar Anti-Seize Pasta | Baglama vidasl
Tanim % N\, T
= el g -
E ) | E =
MFPN 4SO63R-4T-M SB-50140TR TTW-15 MFPN-45 SPW-7050 LW-5 HHID > 30
2 | MFPN 45080R/L-5T-(M) HH12 % 35
£ | MFPN 451008/.-6T-(M) Ug baglama icin 6nerilen tork - Althk baglama icin 6nerilen tork P-37
X 2 42N.m 6,0N.m —
45315R-14T-(M)
- MFPN 45063R-5T-M SB-50140TR TTW-15 HH10 % 30
" | MFPN 45080R-6T-(M) HH12 x 35
= — — — — p-37
E | MFPN 45100R‘§T‘(M) Ug baglama icin 6nerilen tork
= 2N —
45315R-18T-(M) m
MFPN 45063R-6T-M SB-40140TRN DTM-15 HH10 % 30
= | MEPN 45080R-8T-(M) HH12 % 35
= — — — p-37
= | MEPN 45100R'110T'(M) Ug baglama icin Gnerilen tork
35N, -
452508-207-(M) | no
Coat anti-seize compound (MP-1) thinly on portion of taper and thread prior to installation.
Sapli freze mrpN4s
3¢ PO 1%
-
Sl
¢ L
Takim olcleri
~ Olgiiler (mm) AR. Yedek parcalar
= L Ug vidasi Anahtar Anti- Seize pasta
Tanim 5| e AR
S |5 gp | aD1 | ad | L | 2 | S | v | RR =/
= (MAX.) é
MFPN  45050R-532-3T [ 3 50 63 6 -12° SB-50140TR TTW-15
[} 4 63 76 32 110 30 ) +10° | -10° ‘ — ‘ pP-37
° 5 80 | 9 & Onerilen t?rk 42N.m
@ : Bulunabilir
Olgi S: 6 mm (GM, SM, GH talaskircilar), 5 mm (GL talagkirici), 3 mm (W talaskirici: PR15 serisi)
Anti-seize pastayl (MP1) baglamama yapmadan dnce ince bir tabaka halinde uygulayin.
Onerilen talaskirici
Takim tipi GM SM(GL) GH
Seyrek agiz (altliklr) (@] O O
Normal agiz (altlksiz) O O A\ (fz= 0.4 mm/t altinda onerilir)
Sik agiz (althksiz) O O Onerilmez




Uygulanabilir uglar mrpnas

Celik | PAS * Ve
Kullanim siniflandirmasi P ”
Kalip celigi | PAS * w
Ostenitik paslanmaz elik * * w
M | Martenzitik paslanmaz celik * *
* : Kaba/ 1. Secim (Okelti sertlestirilmis paslanmaz celik *
¢ Kaba/ 2. Secim . Gri dokme demir * ¥
I : Hassas/1. Se¢im Sfero dokme demir * P
[: Hassas/2. Se¢im N | Demir dig metaller
(Sertlik 45HRC alt1 oldugunda) S Ni bazl isil direngli alagimlar (Inconel® 718, vb.) * ¥ ¥
Titanyum alagimlan * w
H | Yiiksek sertlikli celik O
Olciler (mm) Sermet | (2 " MEGACOAT NANO MEGACOAT
U¢ Tanim drbul
A T od X Z | TN100M | CA6535 | PR1535 | PR1525 | PR1510 | PR1225 | PR1210
PNMU  1205ANER-GM ) ) ) ) [ °
Genel
6 PNMU  1205ANEL-GM 17.88 | 5.56 [ ] [ ] [ ] [ ]
Genel 20 | 20
[ N,
PNMU  1205ANER-SM ) ) ) ) ) )
Dii?(iikkes,me
uvveti
s
PNMU  1205ANER-GH 17.98| 6.17 | 6.2 ) ) ° ° ° °
Tok kenar
(Agir frezeleme)
o PNEU  1205ANER-6L ° ° ° ° ° °
Yiizey kalitesi odakli
(Hassas sinif) 1751 27 27
6 PNEU  1205ANEL-GL 5.56 ) ) ) )
Yiizey kalitesi odakli
(Hassas sinif)
o PNEU  1205ANER-W 17.85 23 | 81 [} [} [} [} [}
Wi
(2-enar)
@ : Bulunabilir

Frezeleme sekline uygun yiizey freze ve u¢ secim referanslari

) Yiizey freze sekli Talaskinci
Frezeleme gekli . . .

Seyrek agiz Normal agiz Sikagiz GM | SM | GH | GL W
Celik ve alagimli celigin genel frezelenmesi O (@]
Celik ve alagim gelik (diisiik baglama kuvveti ve dilsik rijtlikte tezgahlarda titamayi engellemekicin) (@] O
Verimlilik odaklt (igletme maliyeti diiger; ap=4 mm iistii, fz=0,35 mm/t iistii) @) O
Yiizey kalitesi odakli @) O O O
Paslanmaz celigin genel frezelenmesi O O
Paslanmaz elik celik (diisiik badlama kuvveti ve dilsiik rijitikte tezgahlarda tilamay engellemekicin) @) @)
Dakme demir (Proses verimlilik artisi icin) O O
Dékme demir (ap=4 mm dist, fz=0,35 mm/t Gistii) O O
Yiiksek verimlilikte islemede gelismis yiizey kalitesi O O O




MFPN45'de wiper u¢ kullanimi MFPN45 takima wiper ug takilmasi

1. Litfen her takimda sadece bir wiper ug kullaniniz. Eger bir
takimda 2 den fazla wiper ug kullanirsaniz is parcasi ylize-
yinde sivama yapabilir.

2. Wiper uclarin diger talaskiricilar ile kombinasyonu.

3. Wiper ug ¢ikinti miktarini 6lgmek icin takim boy dlgme cihazi
kullanin. Tavsiye edilen ¢ikintt miktari: 0,1 mm.

Talaskina
Kombinasyon GM SM W /
~ Asagi ok sembolii (| ) wiper kesici kenari gosterir.
Onerilen kombinasyon O @) Ug takarken ok semboliiniin asagi yonlii oldugundan
- emin olunuz.
Onerilen kombinasyon O (©]

GH +W ve GL + W kullanimi &nerilmez.

Wiper ug ile yiizey kalitesi gelistirme

Talaskiniai kombinasyonu Ug Yiizey kalitesi Is parcasl yiizeyi

MFPN wiper ug

PR1525 Ra=0.48 ym Parlak yiize
(PNMU-GM...9 ug) Rz=339m yuzey

(PNEU-W...1 ug)

MFPN GL talaskinc Ra=2.50m )
PR1225 Rz=1141um Parlak yiizey
(PNEU-GL....10 ug) =LA - =

MFPN45125R-10T (10 ug). Kesme sartlari: Ve=200m/dak (n=510 dak), fz=0.2 mm/t (Vf=1020 mm/dak), ap x ae= 3x100 mm, kuru, isparcasi: 17Cr3
Yukaridaki sonuglar sirket ici degerlendirmelerdir. Yiizey puriizltligu ayni zamanda is parcasi, kesme kosullari ya da mevcut tezgahin durumuna gére degisebilir. Yizey purtizlligu kararli olmadiginda, lutfen
kesme hizini ytkseltin, ilerlemeyi distriin ya da (TN100M) wiper ug kullanin.

Uclari baglama

1. Takim ug agzindaki capak ve tozlari uzaklastirdiginiz dan emin olun.

2. Anti- seize pastay! uyguladiktan sonra, ucu takim cep duvarina bastirirken belirtilen tork degerleri ile viday: sikin Bkz #1 ve #2. Onerilen
tork degerleri seyrek agiz ve normal agiz icin (M5 civata icin) 4.2 N.m Sik agizigin 3.5 N.m.

3.Vidayi siktiktan sonra, ug oturma yiizeyi ile takim yataklama yizeyi, u¢ kenari ile takim cep duvari arasinda bosluk olmamasina dikkat
edin.

4. Uc kesici kenarini degistirmek icin, ucu saat yonu aksine cevirin (bkz #3). SM talas kirici harici ug kenar tespit numaralari ucun st
tarafina islenmistir (bkz #4).

29— Ug kenar yizeyi
Agiz

Ug Ust yiizeyi
kenarlari

41
Ved b a

#1 #2

Ug kose belirleme
numaralari

#4

Althik baglama (seyrek agiz icin)

1. Takim ug agzindaki capak ve tozlari uzaklastirdiginiz dan emin olun.

2. Althk dogru yonde takilmalidir. Altlik ylizeyini Gzerindeki isaret ile karsilik gelen cep duvarina hizalayarak (bkz #5) ve altligi cep duvarina
dogru hafifce bastirarak vidayi altlik deligine sokun ve sikin (bkz #6). Vidayi sikarken vidanin yatak ylzeyine dikey oldugundan emin olun.
Onerilen tork 6,0 N - mdir.

3.Vidayi siktiktan sonra, altlik oturma yiizeyi ile yatak yilizeyi arasinda bosluk kalmadigindan emin olunuz. Bosluk var ise althigi ¢ikartip yukari-
daki adima gore tekrar takiniz..

Altlik Altlik vidasi

& — Takim govdesi

Belirleme

h - Anahtar
isareti

Cep duvari

#5



Onerilen kesme kosullari

MFPN45

% 1.6neri ¢ 2.6neri

(Gnerilen ug kalitesi (Vc: m/dak)
. Onerilen ilerleme -
Ug Is parcasi MEGACOAT NANO (MEGACOAT) CVD kapli karbiir
(fz: mm/t)
PR1535 PR1525 (PR1225) PR1510 (PR1210) (A6535
Karbon elik 01-02-04 120180 - 250 % 120 180 - 250 — —
Alagimh gelik 01-02-04 ¢ 100160220 100160220 — -
Kalip gelik 0.1-02-035 K 80140180 % 80— 140 180 — —
Ostenitik paslanmatz celik 0.1-02-04 100 - 160 - 200 ¥ 100 - 160 - 200 — —
GM Martenzitik paslanmaz celik 0.1-02-04 150 - 200 250 — — < 180 - 240 - 300
(okelti sertlestirilmis paslanmaz celik 01-02-03 90120150 — — —
Gri dokme demir 0.1-02-04 — — % 120 180 - 250 -
Sfero dokme demir 0.1-02-035 — — % 100150 - 200 -
Ni bazli isil direncli alagimlar (Inconel® 718, vb.) 0.1-0.12-0.2 Y£20-30-50 — — K 20-30-50
Karbon elik 0.06-0.12-0.25 120180 - 250 Y2120 180 - 250 — —
Alagimh elik 0.06-0.12-0.25 100160 - 220 100 - 160 - 220 — —
Kalip gelik 0.06-0.1-02 7 80-140-180 80140180 — —
Ostenitik paslanmaz celik 0.06-0.12-0.25 100 - 160 — 200 2100 - 160 - 200 — —
N Martenzitik paslanmaz celik 0.06-0.12-0.25 150 - 200 - 250 — — 180240300
*(GL) (okelti sertlestirilmis pasl celik 0.06-0.12-0.25 Y290-120-150 — — —
Gri dokme demir 0.06-0.12-0.25 — — <120 - 180 - 250 -
Sfero dokme demir 0.06-0.1-0.2 — — 75100150 - 200 -
Ni bazli isil direncli alagimlar (Inconel ®718, vb.) 0.06-0.1-0.15 Y£20-30-50 — — X 20-30-50
Titanium alloy 0.06-0.08-0.15 3 406080 — — —
Karbon celik 02-04-07 5120 - 180 - 250 5120180 - 250 - -
Alagimh elik 0.2-04-06 X100 160 - 220 2100160 - 220 - -
Kalip celik 0.2-035-05 80— 140180 80140180 — —
Ostenitik paslanmaz elik 02-03-04 2100 - 160 - 200 100 - 160 - 200 — —
GH Martenzitik paslanmaz gelik 02-03-04 Y 150 - 200 - 250 — — < 180 - 240 - 300
(okelti sertlestirilmig paslanmaz elik 02-03-04 290120150 — — —
Gri dokme demir 02-04-0.7 — — 75120180 - 250 -
Sfero dokme demir 0.2-035-05 — — Y100 - 150 - 200 —
Ni bazli isil direncli alagimlar (Inconel® 718, vb.) 02-03-04 Y£20-30-50 — — ¥ 20-30-50

Kalin yazi tipindeki sayi baglangi¢ kosullarini dnerir.. Yukaridaki kosullara dayanarak gercek tezgah durumuna gére kesme hizini ve ilerlemeyi ayarlayin.

* GL talas kirici yuzey kalitesi odakli uygulamalarda onerilir.

GH talaskirici normal agizl takim icin uygundur (fz < 0.4 mm/t). Sik agizli takima onerilmez.

Ornek calismalar

600

insaat makinesi parcasi 42CrMo4

Ve =250 m/dak.
apxae=2~3x75mm

fz=0.15mm/t "
Vf =900 mm/dak. ~
Kuru

MFPN4580R-6T (6 uc)

PNMU1205ANER-SM (PR1225) 120 ‘

Talas kaldirma degeri

res TR

MFPN takim rakip G'ye gore fener mili yikini arttirma-
dan isleme verimliligini 2,1 kat arttirmistir. MFPN takim
parca giris ve cikisinda ¢ok stabil kalmigtir. Tirlamayi
kontrol etmis ve diisiik rijitlikte makina da bile stabil

kalmustir. (Kullanici test)

Ornek X5CrNi1810

Ve =90 m/dak. By
ap x ae =04 x50mm
fz=0.19 mm/t

Vf =410 mm/dak.

Kuru

MFPN45080R-6T (6 ug)
PNMU1205ANER-SM (PR1225)

500

Isleme verimliligi

s PN

(kaba igin)

Dusuk rijitlikteki is parcasi yliziinden, talas derinligi, kesme
hizi ve ilerleme de artis yapilamamasina ragmen, MFPN
ylizey freze tirlama olmadan stabil frezeleme saglamis,
ayrica takim émriind 1,5 kat arttirmistir.

(Kullanici test)




Ylizey freze mFpNe6

AR. RR.
Talas agisi oD =50:-9°
max+12° | gD=63:-8° D =100-160: -6°
gD=80:-7° on2 ,
=1 rd ﬁd od3
w 852
- b 5 - .
i , w
ﬂ- EI q - “'T i =
— : w
od1 od1 odd ‘
oD oD
oD1 oD1
#2 #3
Takim olculeri
p Olciiler (mm) «
g i ¢ sekil | MK pr
st | gD | gD | @D2 | ed | edl | @d2 | H E a b | ed3 | eds g
MFPN  66050R-4T-M-G ® | 4 50 58 03
48 22 18 n 40 21 63 | 104
66063R-5T-M-G ® | 5 63 7 # 0.5
? 66080R-6T-M-G o 6 80 88 70 27 20 13 5 24 7 124 | — — 1.2 M
= ayir
§ 66100R-7T-M-G ( ] 7 100 | 107 78 32 45 30 8 14.4 9 1.6 Y
=
66125R-9T-M-G ® | 9 | 125 132 — 28
89 40 55 63 33 9 16.4
66160R-11T-M-G ® | 11 | 160 | 167 14 20 #3 | 38
MFPN  66050R-5T-M-G o 5 50 58 0.4
48 22 18 n 40 21 63 | 104
66063R-7T-M-G () 7 63 7 #1 0.5
=3 66080R-9T-M-G ® |9 80 88 70 27 20 13 5 24 7 |24 — | — 12 '
s ayir
> 66100R-11T-M-G ® | 11 | 100 | 107 | 78 32 45 30 8 | 144 " 1.6 ’
66125R-13T-M-G ® | 13 | 125 | 132 — 3
89 40 55 63 33 9 | 164
66160R-15T-M-G [} 15 | 160 | 167 14 20 #3 4
. @ : Bulunabilir
Olgti S: 5 mm
Yedek parcalar mrpNe6
Ug vidasi Anahtar Anti-seize pasta Baglama vidasl
Description @
P
= =
MEFPN 66050R-4T-M-G SB4030TRP DTPM-15 HH10x30
~ | MFPN 66063R-5T-M-G HH10x30
‘= | MFPN 66080R-6T-M-G HH12x35
= N L P-37
E [ MFPN 66100R-7T-M-G Uc baglamak icin dnerilen tork
=2 degeri3,5N.m
MEFPN 66125R-9T-M-G —
MFPN 66160R-11T-M-G
MEFPN 66050R-5T-M-G SBA030TRP DTPM-15 HH10x30
MFPN 66063R-7T-M-G HH10x30
% MFPN 66080R-9T-M-G p.37 HH12x35

MFPN 66100R-11T-M-G

MFPN 66125R-13T-M-G

MFPN 66160R-15T-M-G

Ug baglamak icin dnerilen tork
degeri 3,5N.m

Anti-seize pastay (MP1) baglamama yapmadan &nce ince bir tabaka halinde uygulayin.



Sapli freze mrpN66

é - -—1+ 3 #1
e
L
Takim olcleri
= Olciiler (mm) Talag agisi Yedek pargalar
= g Ugvidasi Anahtar Anti-Seize pasta
Tanim 2| 2
S| S o |om|ad|L|e]|s | Mg
2 (MAX) é
MFPN  66032R-532-2T-G ) 2 | 32 |395 -14° SB-4090TRP DTPM-15
2103 |5 | T o P-37
66040R-532-3T-G 3 40 | 475 -12° ‘ Ug baglamak igin dnerilen tork dederi 3,5 N.m ‘
: @ Bulunabilir
Uygun uclar
(lassification of usage 3 Karbon celik / Alasimli celik * * *
Kalip celik * * *
Ostenitik paslanmaz celik * ¥
% :Kaba/ 1. Se¢im M | Martenzitik paslanmaz celik *
% : Kaba/2. secim (okelti sertlestirilmis paslanmaz celik *
B Hassas/ 1. sec . Gri dokme demir *
FTassast 1. seclm Sfero dokme demir (FCD) *
[ Hassas/ 2. segim N | Demir disi metaller
(Sertlik 45HRC altr oldugunda) s Ni bazliisil direncli alagimlar (Inconel®) *
Titanyum alagimlari *
H | Yiiksek sertlikte celik O
Olciiler (mm) MEGACOAT NANO Cermet
Sekil Tanim
A T ad X VA re PR1535 | PR1525 | PR1510 | TN620M
PNMU 0905XNER-GM ) ) ° )
: PNMU 0905XNER-SM 146 | 556 | 47 2 2 0.8 [ ] [ ] [ ]
SM Dilsiik kesme
kuvveti
PNMU 0905XNER-GH ° ° °
GH Tok kenar
(Agir frezeleme)
@ : Bulunabilir
Uygun talaskirici
u
Takim ¢
GM M GH
Normal agiz O O O
Sikagiz ) @) fz=0.2 mm/t 6nerilmez

10



Onerilen kesme kosullari

MFPN66 * 1.tercih ¥t 2.tercih

Kaplamali karbir

. Onerilen ug kalitesi (Kesme sartlan Vc: m/dak)
Insert is parcasi (]l'ze::f:/et) MEGACOAT NANO
PR1535 PR1525 PR1510

Karbon celik 0.1-0.2-03 ¥¢120-180 - 250 % 120-180 - 250 —
Alagimli celik 0.1-0.2-03 ¥¢100- 160 - 220 % 100- 160 - 220 —
Kalip gelik 0.1-0.18-0.25 % 80-140-180 % 80-140-180 —
Ostenitik paslanmaz elik 0.1-0.18-0.25 %100 - 150 - 200 %100 - 150 - 200 —

GM Martenzitik paslanmaz gelik 0.1-0.18-0.25 %2100 - 150 - 200 — —
(okelti sertlestirilmis paslanmaz gelik 0.1-0.18-0.25 % 90-120-150 — —
Gri ddkme demir 0.1-0.2-03 — — % 120-180-250
Sfero dokme demir 0.1-0.18-0.25 — — % 100 - 150 - 200
Ni bazli isil direngli alagimlar (Inconel® vb.) 0.1-0.12-0.2 ¥¢20-30-50 — —
Karbon gelik 0.06-0.12-0.2 — Y120 - 180 - 250 —
Alagimli celik 0.06-0.12-0.2 — %100 - 160 - 220 -
Kalip celik 0.06-0.1-0.15 — Y 80-140-180 —
Ostenitik paslanmaz elik 0.06-0.12-0.2 % 100 - 150 - 200 Y100 - 150 - 200 —
Martenzitik paslanmaz gelik 0.06-0.12-0.2 % 100 - 150 - 200 — —

M (okelti sertlestirilmis paslanmaz celik 0.06-0.12-0.2 ¥¢90-120-150 — —
Gri dokme demir 0.06-0.12-0.2 — — ¥¢120-180-250
Sfero dgkme demir 0.06—-0.1-0.15 — — ¥¢100- 150 - 200
Ni bazli sil direngli alagimlar (Inconel®, vb.) 0.06-0.08-0.15 % 20-30-50 — —
Titanium alloy 0.06-0.08-0.15 % 40-60 - 80 — —
Karbon gelik 0.15-0.25-0.35 — Y2120 - 180 - 250 —
Aasimli celik 0.15-0.25-0.35 — $7100 - 160 - 220 —

GH* Kalip celik 0.1-0.2-03 — Y 80-140-180 —
Gri dékme demir 0.15-0.25-035 — — Y¢120-180 - 250
Sfero dgkme demir 0.1-0.2-03 — — 100150 - 200

*GH talas kiriciyl normal agiz takimda kullanirken onerilen ilerleme fz 0,2 (mm/t)

% 1.tercih ¢ 2.tercih

Sermet
Onerilen ug kalitesi
) ilerleme (Kesme kosullan Vic: m/dak)
U Ig pargasl (fz: mm/t) Cermet
TN620M
Karbon celik 0.06-0.12-0.15 % 200 - 250 -300
GM Alagimli gelik 0.06-0.12-0.15 % 180 -220 - 250
Kalip celik 0.06-0.1-0.13 % 150 - 180 -220

% 1.tercih

Kalin yazi tipindeki say baslangig kosullarini onerir. Yukaridaki kosullara dayanarak gergek tezgah durumuna gére kesme hizini ve ilerlemeyi ayarlayin.
Titanyum ve Ni-bazli isil direncli alasimlarin islenmesi sirasinda sogutma sivisi dnerilir.

Talaskirici kullanim onerileri

Kaplamal karbr Sermet
5 5
E° £
= = 2
05 05
0.06 0.1 02 02503 035 006 0.1 0.15 0.2 03
fz (mm/t) fz (mm/t)
iy The information contained in this brochure is current as of September 2017.
Lh I(HUEERE Duplication or reproduction of any part of this brochure without approval is prohibited.
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