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Tornalama ve Kanal acma

D Ug secimi w
e ilerleme - Makinenin kapasitesini ve kesici ucun karakteristigini géz 6ntinde bulundurarak |
maksimum ilerlemeyi belirleyin (Fmaks = W x 0.075) ap e
- Maks. ilerleme kesici uctaki kdse radylstnden blyuik olmamalidir

- Kanal agma uygulamalarinda , talas tahliye problemleri kisa araliklarla kademeli ilerleme

metodunu kullanilarak ¢ézulebilir w
s Kesme - Minimum kesme derinligi kesici ucun kdse radytiistinden biiytik olmaldir ap 2O
derinligi - Maksimum kesme derinligine karar verirken, litfen makinenin kesme yiikini goz

Onuinde bulundurunuz

- Kesici ucun sekline baglh olarak is parcasinin salgisi ve bosluk acisi degistirilebilir

D Tornalama icin Uyari

® MGT takimlari, bosluk acisi sayesinde yanal kesme yiikiine maruz kalmak igin dizayn edilmistir;
bu 6zellik standart bir ISO ucuna gére size avantaj saglar

e Standart MGT kesici ucu ayrica ylzey purizliligini gelistirmek icin WIPER etkisi saglar

9 Finig isleme Igin Uyari
- Istenilen capta kanal agildiktan sonra siirekli tornalama operasyonu is

parcasinda salgiya neden olabilir. Bu gibi durumlarda asagidaki
formuli uygulayin, bu faktorleri ételeyerek ve istediginiz capi elde
edebilirsiniz

@D1-@D2

+ Bosluk agisindan faydalanarak islenen captaki farkliigi ortadan kaldirmak
icin (genellikle en son tornalama operasyonu sirasinda meydana gelir)
yukaridaki agiklamalari uygulayin
Bir uygulamay! ételemeden iyi bir ylizey pirizltlugu elde etmek icin
asagidaki agiklamalari uygulayiniz
1) istenilen capta kanal agin
2) Takimi 8/2 mesafesine kadar geri cekin
3) istenilen capa gelmek igin dis cap tornalama operasyonuna devam edin

ap |

BN

D MGT Tornalama Operasyonlari i¢in Uyari

+ MGT ¢ok fonksiyonlu takim olarak kanal agma ve tornalama icin uygundur.
M.G.T takimlarini kullanirken , takimin standart ISO uygulamalari ile - ] V
benzestigini aklinizda bulundurun. Takim kesme yukinun ve paso
miktarinin bulundugu uygulamalarda pozitif bir bosluk agisi kullanilir. Bu,
kesici ucta normal bir aginmaya yol acabilir , tornalamadan sonra , kanal —
acma prosesi is parcasindaki istenilen capa ulasmayabilir. Bunu ayarlamak L I
icin takimi 0.004 in¢ kaydirin ve kanal agma uygulamasini orjinal u -
pozisyonuna getirin.

*Yanlis kullanim

9 s parcasini kesici ucun kése radyiisiinde daha kiiciik bir radyiisle isleme

P2 *Yanliskulanm | Takimin basincini dengeye getirin. MGT takimlar kesici ucun kése radylstinden daha blyuk bir radyUs ile is pargasini
islediginde bir kesim yiiki yaratir (resimde gésterildigi gibi). Esit olmayan kesme yikii kesici ucu veya kateri kirabilir
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Kesme & Kanal Acma

9 Kesici Ug

Kesici ug bosluk acisi uygulamalari

Kesici u¢
bosluk agisi(°)

+ 4°- Boru (Borulama ve bos profil)
+ 6°- Boru ve Gubuk
+ 8°- Cubuk

Kesici u¢ bosluk acisi 0° (Nétr)

O T —

* Cubuk kesme tipi

+ Kesme sonunda merkezde ¢ikinti
birakir

* Kesme esnasinda ig pargasinin

Kesici uc bosluk acisi 4° ~ 8°

48

+ Kesme sonunda merkezde cikinti
olusumunu azaltir

+ Boru yada ¢ubuk kesme
islemlerinde ¢apaklanmay azaltir

Kesici uc bosluk acisi 8°~15°

8~15°

+ Kiigtk capli ve bos profil kesme
islemi

+ Cubuk kesme operasyonlarinda
capak olusumunu ve merkezde

+ 15°- Kiicuk ¢apl cubuk
P eapl ¢ kesme yéniniin sapmasini nler ¢ikinti olugumunu azaltir

* Derin kesme islemi iin kullanimi uygun

KGMR/LOOO - OO - PS/PT

(Kesici ug bosluk agisi)

x Kullanilabilir Kesici Uglar: MGMR/LCICIC] — O] — LP/RP,
(Kesici ug bosluk agisi)

9 Kesici U¢ Secimi
o Kesici uc ile kesme kosullarinin tam uyumu icin asagidaki faktérleri g6z éniinde bulundurun
+ Kesici ug genisligi + Talas kirici formu + Kalite ve Kése Radytist R

¢ Kesme derinligi ve kesme genisligi arasindaki iliski
+ Nétr tip, maksimum kesme derinligi kullanilan uygulamalarda 0 derece yanasma agisina sahip kesici uglar en iyi sonuglari verir
+ Genel alagimli gelik Islemede maksimum kesme derinligi = W x 0.8
e Kesici ug bosluk agisi
+ Capaklari azaltmak igin, biz bosluk agili bir kesici u¢ kullanmanizi tavsiye ediyoruz. Daha blyiik bosluk agisina sahip kesici
uclar capaklari azaltir, ancak takim émrinu kisaltir. Capaklanmanin kabul edilebildigi durumlarda Nétr tip kesici uglarin
kullaniimasi tavsiye ediyoruz.

D Kesme Ayari

e Kesici ucun kenar yuksekligi merkez gizgiye bagli olarak +0.1mm 'ye ayarlanmalidir
+ Titresimi minimize etmek icin kesme islemi aynaya miimkun oldugu kadar yakin

D Kater Ayari

* Vibrasyonu minimize etmek icin, kater igleme
eksenine dik ve 90 derece olacak sekilde

baglanmalidir yapimalidir
(0.08mm-+0.025xkesim geniglig) ——F————— : \\
0.10/100 maks J\; 5
90° 10
f Merkez yiiksekligi
| -
D Bilgilendirme

« Surekli kesme hizi ve ilerlemesini saglayiniz
« Daha iyi performans i¢in makul oranlarda sogutucu kullaniniz
+ Kesici ucu konumlandirmadan dnce kesici ug cebini diizglin sekilde temizleyiniz

D Kullanim
« Kesici ug yipranirsa hemen yeni bir kesici ug ile degistirimelidir. Bu is parcasindaki zarar 6nlemek icin gereklidir
+ Kater yeri yipranirsa yada zarar gérirse hemen yeni bir tanesi ile degistirimelidir.
« Kater yerini taglamayiniz

D Talas Kirici Segimi
« Talas kirici formlarimiz kanal agma operasyonlarinda dar talas olusturmak icin tasarlanmistir. Dar talaslar genellikle asagidaki avantajlara sahiptir
« Talas ile is parcasi arasindaki siirtiinmeyi azaltir. Bu genellikle daha yiiksek yiizey piriizItligi saglar
« Daha iyi bir talag akislyla, operatdr azalan kesme yiiku sayesinde ilerlemeyi arttirabilir.
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Alin Kanal Acma Takimlari

2 Yiizeysel Kanal Acma

* Cift yizeyli kesme kenarindan
faydanilan ekonomik takimlar

MFMN300 MGMNA400 Yatay MGFHR

* Cesitli alin kanal agma uygulamalari icin
yeni tasarim talas kirici formlar talag

kontroliine yardim eder

Kesme Genigligi3mm  Kesme Genigligi 4mm isleme gapi @24~200mm

Dikey MGFVR

isleme capi @24~60mm

* Korloy'un alin kanal agma takimlari size
daha cok secenek ve fayda saglayan
degisik kater listesi sunar

KGMN300~600

Yatay KGFHR

-

Kesme Genigligi 3~6mm isleme capi @34~220mm

Dikey KGFVR

isleme capi @44~200mm

+ Bu takimlar tek kesme kenarli derin kanal agma i¢in uygundur (Tmaks 25mm)
+ Cesitli talas kinci formlar operatére isleme esnasinda genis calisma araligi saglar
+ Cesitli katerler ile genis uygulama alani saglar

© Derin Kanal Agcma

FGD FGM FMM

4

Horizontal FGHH

Vertical FGVH

Derin alin kanal agma Genis alin kanal tomalama Genis alin kanal tomalama isleme gapi isleme capi
(G sinifi) (G sinifi) (M sinifi) ©25~140mm @25~140mm
2 Kater Segim Sistemi +Dogru kateri ve kesici ucu segmek icin asagida verilen 3 adimi uygulayiniz
Kesici U¢ ve Kater Takim Tmaks isleme capi

istenilen kesim derinligini
karsilayan en kisa
mesafeli kateri segin

Kesme genigligi ve is
w @ parcasi sekline gore,

operasyonlariniza en
uygun kesici ucu ve
kateri segin

Uygulamada istenilen
kanal agma capina bagl
olarak en genis safti
seginiz

Not: Tirlamay1 en aza indirmek icin TMaks degerine gére
en kisa takim kullanin

D Alin Kanal Agcma Optimizasyonu

Kaba: Alin kanal operasyonlarinda kesme hizini normal alin

tornalama operasyonlarlnln %40 altinda kullanin operasyonlarinin %40 altinda kullanin

Finis: Alin kanal operasyonlarinda kesme hizini normal alin tornalama

e
U

E=a(C)
¢
\l

+ Son pasoda ve + Dipte son boyuta
merkezden disa alin getirmek icin radytis
tormalamak icin baslangic  operasyonu
¢apinda kanal agma

* Merkeze dogru alin

+ Baglangic capinda tornalama

kanal agma

+ Merkezden disa dogru
alin tornalama

* Merkeze dogru alin
toralama

+ Istediginiz boyutta
dogru kanal agma

D Alin Kanal Acma Uyarisi

« Islemeden énce, katerin pozisyonunu ayarlayin ve kontrol edin

« Is parcasi merkezinde kesme kenari

yuksekiigi kontrol edin

+ Merkeze dogru isleme Yapim ve
capaklari kontrol edin

+ Daha iyi bir yiizey puriizIuligu icin
kesici ucu merkez gizgisine dik
olarak ayarlayin
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