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F F Endmill icin Teknik Bilgi

Yiiksek ilerlemede isleme ve yiiksek verimlilik

F Endmill

Yuksek verimli parmak frezeler

e Yiksek ilerleme kapasitesi sayesinde gelismis Uretkenlik ve kisaltilmis ¢alisma siresi
e Yiksek etkinlikte isleme sureci sayesinde azaltiimis maliyetler

D Ozellikler 9 igparcasi ve uygulama
< 250 A
3
£
S 200
>
* Yiuksek verimli calisma igin 150
is tal ial
genis talas cebi alani 100
STD11, STD61
» Kesme kuvvetlerinin 50

dagitilarak yiiksek ilerlemede
islemek mimkuindur

fz (mm/dis)

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

D Verimlilik 6rnegi

: z Verimlilik kargilagstirmasi 2.8 kati k
T Kesme hizi| llerleme RO Iﬂ:cr:‘mie T
P (vc) (f2) A

ap ae (mm¥dak) 1 P F Endmill
F Endmill (Yiksek ilerleme)
(Yuksek |Ier|eme) 180 0-30 0.5 5.0 135,000 /{f//T Kose radusli

Kése radiislii |_parmak freze

Verimlilik

200 0.09 1.0 5.0 90,000 /
parmak freze
- iz parmak freze
Duiz parmak 120 0.05 8.0 0.2 48,000 M
freze
ilerlemenin artigi ile yiiksek verimlilik 2.8 kat 1 2 3 Slre_saat (n)

D Programlama bilgisi

Rampalama Rampalama acisi ilerleme Helisel rampalama Cap (@D) Min. Cap | Maks. Cap
1° 100% 6 7.8 12
2° 80% 8 10.2 16
3° 60% 10 12.4 20
Rampalama
agisi 4 50% @0c 20 12 14.9 24
* @Dc: ilerleme(Takim merkezi)  * @Dh: islenen alan
CAM programi bilgisi Cap (9D) Kose radiisi-R CAM-Kése Radyiislii Kesilmemis b6lim
6 0.5 0.7 0.21
8 0.5 0.8 0.32
kesilmemis 10 1.0 1.3 0.36
parca
12 1.2 1.6 1.45
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F Endmill icin Teknik Bilgi F
D Uygulama ornekleri
= is Parcasi STD61+SKT (HRC45~50) = Test sonucu
= Kesme kosulu D =@12, n (dak™) =4.000, vc (m/dak) = 150.8, vf (mm/dak) = 4.000, = a
fz (mm/dis) = 0.25, ap (mm) = 3.6, ae (mm) = 0.6, Kuru £ %
= Takimlar FME4120-075-R12 2 70 dk operasyon
e}
£
& 60
Kiriima
30
0 N -
F Endmill  Rakibin yuksek
ilerlemeli parmak
frezesi
D Onerilen Kesme Kosulu
m Kesilmemis bélim
Cap Yanal paso genisligi ae (mm)
(@D) 0.1XD 0.2XD 0.3XD 0.4XD 0.5XD 0.6XD N
sivri ¢Ikinti
6 0 0 0 0.02 0.06 0.11 yiksekigi
8 0 0 0 0.04 0.10 0.15 —i'i}—"’ /
10 0 0 0.01 0.07 0.14 0.21 “$'
12 0 0 0.01 0.08 0.17 0.25

= Normal isleme

Kalip celigi HRC35~45 (HPM1, KP4M) Kalip celigi HRC45~55 (NAK55, NAK80, STAVAX) | Isil islem yapilmis HRC55 (SKD11, STD61)
Cap . . :
oD Devir llerleme Devir llerleme Devir llerleme
( ) n (daI(‘) (mm/dak) 2B (mm) &5 (mm) n (dak—1) (mm/dak) ap (mm) ae (mm) n (dak1) (mm/dak) ap (mm) ae (mm)
6 11,600 0.24 1.6 9,000 0.21 1.6 5,800 0.18 1.6
8 8,700 0.32 2.2 6,700 0.28 22 4,300 0.24 2.2
11,200 7,570 3,500
10 7,000 0.40 2.7 5,400 0.35 2.7 3,500 0.30 2.7
12 5,800 0.48 3.3 4,500 0.42 3.3 2,900 0.36 3.3

® Kaba isleme

Kalip celigi HRC35~45 (HPM1, KP4M) Kalip celigi HRC45~55 (NAK55, NAK80, STAVAX) | Isil islem yapilmis HRC55 (SKD11, STD61)
Cap : - .
oD Devir llerleme Devir llerleme Devir llerleme
o) n(dak’) | (mm/dak) 2P (mm)  ae(mm) (dak") | (mm/dak) P (mm) | ae(mm) | (dak’) | (mm/dak) | 3P (mm) | ae (mm)
6 8,488 0.27 3.0 6,366 0.24 3.0 4,244 0.21 3.0
8 6,366 0.36 4.0 4,775 0.32 4.0 3,183 0.28 4.0
9,167 6,112 2,546
10 5,093 0.45 5.0 3,820 0.40 5.0 2,546 0.35 5.0
12 4,244 0.54 6.0 3,183 0.48 6.0 2,122 0.42 6.0
* isleme boyu kesim kosullari
1. Standart boy: yukaridaki kesme sartlarinda kullanihr
2. Uzun tip: %80 oraninda ilerleme ve %80 oraninda yanal (ae) paso uygulayiniz
3. Uzun takim boyu: takimi 10 mm ye kadar ¢alisma boyunu uzattiginizda ilerlemeyi %5 ve (ae) degerini %5 duguri
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F F Endmill

FME4000 (Standart)

01

@ it h6 i¢ Yapi oD Tolerans
PC203F  o6-012 | -0.01~-003 Q @ @ @ ®
mm)

Kod R oD d 0 0 L M?r';; P %ﬁ“:yf‘s’ﬁf
FME 4060-050-R05 0.5 6 6 45 18 50 0.35 0.7
@ 4080-060-R05 0.5 8 8 6 24 60 0.45 0.8

4100-070-R10 1.0 10 10 75 30 70 0.65 13

4120-075-R12 12 12 12 9 36 75 0.78 16

FMLE4000 (Uzun)

HA hé ic Yapi oD Tolerans
@ 0.d PC203F  ©6-012 | -0.01~-0.03 ‘:37 EQ @ 69 @ ®
(mm)

Kod R oD od 0 0 L Mz"‘fm )ap %Aa“é'y':‘s’ﬁf

FMLE 4060-090-R05 0.5 6 6 4.5 30 90 0.35 0.7

@ 4080-090-R05 05 8 8 6 40 90 0.45 0.8
4100-100-R10 1.0 10 10 7.5 50 100 0.65 1.3
4120-110-R12 12 12 12 9 60 110 0.78 16
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