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A Talas Kirici Formlar

Tornalama icin Talas Kirici formlari

Uygulama Araliklar

Kesme Kenari

Geometri

0.04 0.063 0.10

ilerleme orani (mm/dev)

016 025 04 063 1.0 1.6

25 40 63 Ozellikler

01 016

kesme derinligi (mm)

025 04 063 1.0 1.6 25 4.0

63 100 11.6 13

0.10~0.40
1.0~3.0

Orta kaba ve finis isleme icin

+ Kuvvetli kesme kenari sayesinde darbeli islemelerde
mikemmel kesme performansi
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n
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-
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Orta kaba isleme igin

« Toklugu yiiksek malzemelerde talas kontrolii ;
diisiik karbon geligi, boru celigi & gelik plakalar

+ Alin tonalamada, kopya islemede ve daha iyi
finig ylizeyler igin gelistirilmis talas kontrolii

Finig isleme icin

« Degisik kesme kalinliklarinda kallitell iyi talag kontrolii

« Ozel talas kirict formu sayesinde miikemmel
kesme kenari

0.15~0.45
0.5~2.0

Finis isleme icin

« Diisiik pasolarda gelistiriimis talag kontrolii

+ Kopyalama, kose radytisii islemede miikemmel
talas kontrolii

0.12~0.45
0.5~3.5

Orta finisg i¢in

« Farkli talas derinliklerine sahip malzemelerin i¢ cap
tornalamasinda stabil talas kontrolii

V Serisi
<
E

Orta kaba isleme igin

« Finisten orta kabaya talas kontroli ile genis
uygulama alani

+ CNC isleme icin uygun talas kirict formu

0.70~1.40

Agir kosullar altinda isleme

« Agir isleme icin 6zel tasarlanmigtir

+ Gemi ingaada, Gui¢ Santralleri gibi agir
endustriler icin 6zel talas kirici formlar

6.0~15.0

0.75~1.60

Adir kosullar altinda isleme

7.0~17.0 + Agirisleme icin 6zel tasarlanmistir

+ Gemi ingaada, Gi¢ Santralleri gibi agir
endustriler icin 6zel talas kirici formlari

VP1

0.1~1.5

Finis icin

+ Yiiksek pozitif kesme kenari

« Talag temasinin diisiikliigi ve sicakligi minimize
etmesiyle takim émrii uzundur.

VP2

HENaNnuNn

Orta finis igin

« Farkli talas derinliklerine sahip malzemelerin
operasyonlarinda stabil talas kontroli
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Talas Kirici Formlar A

Tornalama icin Talas Kirici formlari

Uygulama Araliklarn

ilerleme oranmi (mm/dev) .

Geometri Kesme Kenari 004 0063 010 016 025 04 063 10 16 25 40 63 Ozellikler
kesme derinligi (mm)

01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100 116 13

Orta kaba operasyonlar

+ Genis alanl yiiksek pozitif kesim kenar

0.5~4.5 « Yiiksek toklukla darbelki islemelerde istikrarli kesim
performansi

* Yiiksek kesim derinlikli islemede istikrarli isleme ve
talas kontrolii

Paslanmaz celigin ortadan kabaya dogru
kesimi ve inkonel orta kesim igin

1.0~4.5 + inkonel kesim icin ilk tavsiye edilen talas kirici

« Dayanikl yiizeylerin kaba islemesinde centik aginmasini
onlemek icin yiksek sert ve direncli egim acisi

Celigi ortadan kabaya dogru islemesi ve
dékiim demirin orta kesimi icin

W2 + Genis alan ve cep kombinasyonuyla yiksek ilerleme isleme

1.2~7.0 + Yiizeysel talas kinici dizayn yliksek ilerlemede talas
tikanikligini énler

+ Kesici agiz tizerindeki 6zel uygulama sayesinde esas
kesim kenarinda azaltilmis asinma

Celigin ortadan finise dogru islemesi icin

0.5~2.5 . g)zagtalriyi yiizey puriizliiliigii icin ag1 yeri kesime direnci

« Ozel nokta dizayni kesin talag kirma ile talag
tikanikhigini énler

-P Serisi

Celigin orta kesimi icin
.45

.5~4.5 « Cesitli sartlarda miikemmel talas kontrolii sayesinde
artinimig Gretkenlik

* Yiiksek ilerleme ve hizda azaltilmis kesim yiiki ile
istikrarl tiriin 6mrii

Celigin orta kesimi icin

+ Slrekli paslanmaz uygulamali kesimler icin ilk tavsiye

0.5~5.5 edilen talas kirci

*Hem lglenebilirligi hem de tokluk birle?,tiren, giﬂ onll
yerleri’'sayesinde gelismis Urin 6mru Ve yuzey Tinisi

« Yiiksek ilerleme ve kesim dgl:inliginde istikrarl talas
bosaltma igin genis talas cebi

-M Serisi

Celigin kaba islemesi icin

0.15~0.55  Paslanmaz eligin kaba yada darbeli islemesi i ilk

2.0~6.0 tavsiye edilen talag kinci

« Yiksek ilerleme ve kesim derinliginde capak olusumunu
ve centik aginmasini 6nler

+ Y Uksek ilerlemede daha uzun Grtin 6mrii ve az kesimytiki

Celigin orta kesimi icin

1.0~5.0 + Siinek ve gri dékme demirin siirekli islemesi igin uygun

+ Kesim performasini gelistiren aci yerleri sayesinde
mikemmel tirin 6mrii ve yiizey finisi

-K Serisi

Celigin kaba iglemesi igin

0.20~0.60
+ Yiiksek hiz ve ilerlemede siinek ve gri ddkme

1.5~6.0 demirin islemesi igin uygun

« Duiz yerleri sayesinde gelismis tokluk ve
talaslanma direnci

Hafif alasim ve paslanmaz celik islemesi
0.03~0.30

+ Keskin kesim kenari duisiik kesim zorlugu tiretir
+ Ozel tasarlanmis toklukta esas kesim kenar

+ Diisiik karbon gelik, paslanmaz celik aliiminyum
kesimleri igin uygun

Huunnuunn

H Serisi

Not : Temel isleme malzemelerindeki uygulama alanlaridir
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A Talas Kirici Formlar

Tornalama icin Talas Kirici formlari
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Uygulama Araliklar
ilerleme orani (mm/dev) .
Geometri Kesme Kenari 004 0063 010 016 025 04 063 10 16 25 40 63 Ozellikler
kesme derinligi (mm)
01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100 11.6 13
Orta kaba isleme
0.30~0.80
I_;/— 3.0~8.0 « Celigin ve dokme demirin yiksek kesme derinligi ve
yiksek ilerlemeli iglemleri icin uygundur
« Darbeli isleme icin uygundur
Agir sartlar altinda isleme
0.30~1.30
3.0~11.0 +Kuvvetli kesme kenarina bagl olarak agir sartlar
T altinda islemeye uygundur
« Diisiik kesme kuvveti ile genis talag kontrolu
Genel kesme
|_\/_ 0.50~1.00
4.0~10.0
« Genel kesme kosullari igin uydur
w Finig isleme
V/_ 0.05~0.25
O « Sabit delik igin gelistirimis yiizey finisi ve 6lgl
hassasiyeti
B Finis icin
=
& 0.05~0.20
D
g 0.1~1.0 + Dustik karbonlu geliklerde, borularda ve celik plakalarda
= (istlin talas kontroli
VP1 -
Finis icin
0.01~0.25
+ Gok az kesme derinligi ve diisiik ilerlemeli uygulamada
0.1~1.5 %ukemmel talag kont%olu s v
« Diisiik kesme kuvveti ve miikemmel finis yiizey kalitesi
* Hem i¢ hem de dis ¢ap islemeleri icin ideal
m Orta isleme
A .
a : rf“ 0.08~0.40
7 .
g [ 0.5~3.5 + Genis kesme kosullarinda milkemmel talas kontrolii
T « Paslanmaz celik isleme icin uygundur
W Orta isleme
2 0.10~0.35
N 1.0~3.0 + Darbeli kesme ve dékme demir isleme igin uygundur
© e « Diisiik kesme kuvvetine bagl olarak finis isleme icin iyi yiizey
« Dis cap ve delik tornalama igin uygundur
3 Orta kesim icin
g 0.05~0.30 I
5 « Duistik kesim yiik( icin genis talas cebi ve keskin kesim kenari
g 0.3~3.0 « Cesitli kesim derinliklerinde istikrarli talas kontrolii
a + Otomobil pargalari islerken miikemmel kesim
performansi
“ Aliiminyum igleme
]
5 SR, 0.03~0.40
() + Aliminyum stirekli tornalamada ytiksek egim agisi ve
| 0.1~4.0 duistik kesme kenar dayanimi sayesinde uzun takim
< omrii saglar
« Finig operasyonu igin ylksek ilerleme
Not : Temel isleme malzemelerindeki uygulama alanlaridir
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Talas Kirici Formlar A

Tornalama icin Talas Kirici formlari

Uygulama Araliklar
ilerleme orani (mm/dev) "
Geometri Kesme Kenari 004 0063 010 016 025 04 063 10 16 25 40 63 Ozellikler
kesme derinligi (mm)
01 016 025 04 063 1.0 1.6 2.5 4.0 63 100 116 13
_m Aliiminyum igleme
[}
'g . § 0.05~0.50
3 A v 0.5~4.0 « Darbeli islemede ve yiiksek hizda kesme kenarinin
< o kararliigi biytk performans saglar
+ Orta ve darbeli operasyonlarda yiiksek hiz
4“ Finis isleme
0.01~0.12 N e -
+ Keskin kesme kenar! ile diigik kesme derinligi
] 0.01~1.0 +Dusiik kesme kuvvetine bagh olarak uzun takim
‘g omrii ve yiiksek hizll kesme
0 + Yiiksek ylzey kalitesi
8
g Ortadan finis islemeye
< Fﬁ 0.04~0.15
0.05~1.5 + Geligtirimis talag kontrolii uzun takim émri ve daha iyi
isleme saglar
Orta igleme (Silici)
l-\,_/—/_ 0.15~0.60
g (D=0 + Yiiksek ilerlemeli islemelerde iyi talas kontrolii ve
‘% mikemmel ylizey piiriizliluguna garanti eder
£
=
£ e
5 Finis icin (Silici)
(2} |_\,\/—/— 0.15~0.50
0.5~3.5 + Miikemmel yiizey piriizliligi ve yiksek ilerlemeli
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ islemelerde lyi talas kontrolii

Frezeleme icin Talas Kirici Formlan

Uygulama Araliklar

ilerleme orani (mm/dev) "

Geometri Kesme Kenari 004 0063 010 016 025 04 063 10 16 25 40 63 Ozellikler
kesme derinligi (mm)

01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100 116 13

d

Genel frezeleme

i 0.10~0.30
‘3 « ilerlemeyi ve kesme derinligini artirarak verimiiligi
>E< 1.0~5.0 arttirmak mimkdndir
« Kesici ucun talas kirici formu sayesinde mikemmel isil
dayanimi

:

Aluminyum frezeleme igin

* Aluminyum, kesimi zor materyaller ve celik isleme igin
ideal olan diisiik kesim yiiki iin keskin kesim kenari

Kesimi zor materyaller isleme icin
0.05~0.30
1.0~8.0 * Miikemmel tir(in 6mrii ve ylizey puriizliligu ile
o kesimi zor materyalleri isleme ve hafif kesim igin diisiin
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ kesim direnci

Not : Temel isleme malzemelerindeki uygulama alanlaridir

Rich Mill Serisi-RM3

R\/’
@ \ 0.05-0.40
\
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