FREZELEME TAKIMLARI MONTAJ OLGULERI
MOUNTING REFERENCE FOR MILLING CUTTERS
ABMESSUNGEN DER AUFNAHMEBOHRUNGEN FUR MESSERKOPFE
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TEKNiK BILGILER
TECHNICAL INFORMATION
TECHNISCHE INFORMATIONEN

Matkabinizi CNC torna tezgahina baglamadan dnce taretin merkezden kacik olup olmadigini kontrol etmeniz gerekir.
Sayet taretinizde kaciklik varsa, takma uclu matkabinizi kesinlikle kullanmayiniz. Taretin dlzeltilmesi icin yapilmasi gereken
islemler ;

1. Taretin tutucusuna kullanacaginiz takma uclu matkabin ¢apinda ve boyunda Gzeri hassas olan silindirik bir parca
baglanir ve tazgahin X degeri sifira getirilir,

2. Tezgahin aynasina miknatish komprotor saati verlestirilir. Saatin u¢ kismi tarete baglamis oldugumuz parcanin
Ustiine temas ettirilir.

3. Aynanin (zerine baglamis oldugumuz miknatish komprotér ayna ile beraber 360 derece déndirilerek saatteki
degisim oranina gére taretin sifirlanmasi saglanur.

Grup No. Malzemenin Cinsi Malzemenin Oz. Kesme Hizi Vc (m/dk)
1 Cok Yumusak is Celikleri (1010, Otomat vb. 220
2 imalat Celik ve Dokiim Malz. C1030- 106 vb. 200
3 Takim ve imalat Cesitleri (CK-45,4140, 7131 vb. 170
4 Sicak is ve Paslanmaz Celikler impaks vb. 150

Devir hesabi yapabilmek icin 6nce malzemeyi seciniz. Sectiginiz malzemenin kesme hizini (Vc) 1000 ile carpip 3.14'e
bdlmeliyiz. Cikan degeri matkap capina bdlmeliyiz. ORNEK : Malzememiz takim ve imalat celigi (3. grup), matkap capi 25 mm
kesme hizi 170 ise 170x1000=170000/3.14=54140, 54140/25=2166 devir cikar (Tezgahin is Mili Devri). Tezgahin iler-
lemesi kullanacaginiz ug ile de alakali olup 0.05 ile 0.10 arasinda degisim gosterir. Kullanici kesici ucun kesisine gére bunu
ayarlar.

(ISLEME MERKEZLERI iCIN LERLEME HESABL:
Yukaridaki hesaplamalarla bulmus oldugunuz 2166 is mili devrini, kesici ug ilerlemesi (mm/devir) 0.05 ile 0.10 ara-

sindaki ilerleme secenekleri ile carpilir. ORNEK 1 : 2166x0.05=108 ORNEK 2 : 2116x0.10=217 cikan sonuclar 108 ve

217 isleme merkezleri icin ilerleme mm/dakika hesabidr.

Not: D4 ve (zeri takma uclu matkaplarda tezgahin icten su verme basincinin en az 6 bar olmasi gerekmektedir.

Before connecting your U-Drill to CNC lathe, you have to check if the turret is eccentric from the center or not. If
there is any eccentricity in your turret, never use your U-Drill;
Processes that should be done to fix the turret:

1. A cylindirical part whose surface is precision and whose length and diameter is the same with the U-Drill that you
will use, should be mounted to the holder of turret and X value of the lathe should be brought to zero (0).

2. Comparator should be mounted to chuck. The end of the comparator should be contacted ( touched ) to the sur-
face of the part that we mounted on the turret.

3. The comparator that we mounted on the chuck should be turned 360-degree with the chuck and turret should be
zeroed by that turning according to changing rate of comparator.

Grup No. Material Material Type Cutting Speed Vc ( m/m)
1 Non-alloy steel and free cutting steel | C1010. Automat etc. 220
2 Low alloy steel and cast steel (C1030- 106 etc. 200
3 Alloy steel and tool steel (K-45, 4140, 7131 etc. 170
4 Hot Work Steel and Stainless Steel Impax etc. 150

P.S.: The cutting speed may be concerned with the type of the insert that you use.
Fistly, choose the material to make calculation of revolution. You should multiply the cutting speed (Vc) of the material that you chose by 1000 and divide
by 3.14. You should divide the value that you found by the diameter of U-Drill. For Example : If our material is alloy steel and tool steel ( 3rd group ), diame-
ter of the U-Drill is 25 mm, cutting speed is 170, we should calculate as following; 170x1000=170000/3.14=54140, 54140/25=2166 rpm is the result
that we found ( Spindle Speed ) Feed rate of the lathe is concerned with the U-Drill that you will use and changes between 0.05 and 0.10. The user sets it
according to cut of cutting insert.

.~ FEEDCALCULATION FOR CENTRALMACHINE:
2166 spindle speed, that we found as a result of above mentioned calculation, should be mutiplied by cutting

insert feed ( mm/r ) between 0.05 and 0.10 feed choisses. Example 1 : 2166x0.05=108

Example 2:2116x0.10=217 The results 108 and 217 are the feed mm/m calculation for central machine.

Note: Cooling water pressure of lathe must be minimum 6 bar for our D4 u-drills and u-dirlls longer than D4.
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Bevor Sie den Vollbohrer auf die Drehmaschine montieren, prifen Sie bitte ob der Revolverkopf zentrisch sitzt. Sollte der Re-
volverkopf aus der Mitte stehen, benutzen Sie den Vollbohrer bitte nicht . Auf folgende Weise konnen Sie den Revolverkopf zentrieren:

1.Setzen Sie ein préazises Drehteil, das die gleiche Lange und den gleichen Durchmesser hat wie der eingesetzte Vollbohrer,in
den Halter vom Revolverkopf und justieren Sie den X-Wert der Drehmaschine auf null.

2. Setzen Sie bitte einen Messtaster in das Spannfutter ein. Der Fiihler des Messtasters sollte mit der Oberflache des Prazi-
sionsteils im Revolver Kontakt haben.

3. Drehen Sie nun das Spannfutter mit dem Messtaster um 360°. Die angezeigte Abweichung zwischen Futter und Revolver
sollte null betragen.

Hauptgruppe Hauptgruppe Materialbezeichnung Schnittgeschwindigkeit vc (m/min.)
1 Nicht Legierter Stahl und Automatenstahl €1010. Automatenstahl 220
2 Niedrig Legierter Stahl und Stahlguss C1030 - 106 vh. 200
3 Legierter Stahl und Werkzeugstahl CK-45, 4140, 7131 vh. 170
4 Warmarbeitsstahl und Rostfreier Stahl Impax und weitere Chrom-Nickel-Stéhle 150

P.S.: Die genaue Schnittgeschwindigkeit h&ngt von der verwendeten Wendeschneidplatte ab.
In Abh&ngigkeit vom Material wéahlen Sie die Schnittgeschwindigkeit vc. Diesen Wert multiplizieren Sie mit 2000 und teilen ihn durch
3,14 und den Durchmesser des Werkzeugs (in mm).

Beispiel: Rostfreier Stahl (Hauptgruppe 3), Werkzeugdurchmesser 25 mm, Schnittgeschwindigkeit vc=170 m/min. Die Bere-
chnung sieht wie folgt aus: 170x1000=170000/3,14=54140/25=2166 U/min. (Spindeldrehzahl). Der Vorschub der Maschine hangt vom
Vollbohrer und der verwendeten Wendeschneidplatte ab und variiert zwischen 0,05 mm und 0,1 mm / Umdrehung.

Die oben berechnete Spindeldrehzahl von 2166 wird mit dem Vorschub 0,05 mm und 0,1 mm multipliziert. 2166 Umdr./min. x 0,05 mm/
Umdr.=108 mm/min. 2166 Umdr./min. x 0,1 mm/Umdr.=216 mm/min. D.h. der Vorschub liegt zwischen108 mm/min. und 216 mm/min.
Hinweis: Der Kiihmitteldruck muss mindestens 6 bar betragen fiir die Vollbohrer mit >= 4xD

o Takimi Sikmadan Once Asagidaki Bilgileri Okuyunuz.
Read below information before tighting the tool.
Bitte lesen Sie die nachfolgenden Informationen bevor Sie das Werkzeug spannen.

¢ Vidali Takimin Vida Olciisii ile Tutucunun ic Vida Olciistiini Sikmadan Once Kontrol Ediniz.
Check screw set’s the screw size and together with mounting arbor inner dimension of screws.
Priifen Sie, ob das Gewinde vom Werkzeug mit dem Gewinde in der Verléngerung identisch ist.

» Takimi Tutucuya Sikarken Tablodaki ilgili Degerlere Gére islem Yapiniz.
When tighting head to an arbor, follow the related tighting torque in the table.
Wenn Sie den Einschraubfréser festziehen, beachten Sie bitte die angegebenen Anzugsmomente.

Vida Tork
Screw Torque (N.m)
Schraube Anzugsmoment (N.m)

M6 8
M8 23

M10 46

M12 80

M16 90
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Vc. S D F Z fz FORMULLER
Kesme Hizi is Mili Tarama Tarama Dis Basina Diisen Devir Hesabi
(Ug Kutusunun Devir Kafasi ilerleme Kafasi ilerleme Miktar| S=(Vc x 1000) /(3,14 x D)
Arkasindan Sayisi Capi Agiz (Ug Kutusunun ilerleme Hesabi
Okuyunuz) Sayisi Arkasindan Okuyunuz) F=SxZxfz

Ornek : D=50 mm capinda, Z=5 agizli tarama kafasl ile frezeleme yapacagiz. Kesici uc kutusunun arkasinda kesme hizi
Vc=200m/dk. olarak verilmis olsun. Tezgaha girilecek devri hesaplayalim: Vc=200 m/dk. D=50 mm S = Oncelikle Kesme Hizi
1000 ile carpilir, cikan sonuc 3,14 sayisina boliindr, buradan cikan sonug da tarama kafasi capina bolindr.

S=200x1000 = 200000 — 200000/3,14=63663 — 63663/50=1273 devir S$=1273 dev/dakika deviri bulduktan sonra
ilerlemeyi bulalim : Z=5 agizli tarama kafasi olsun fz=0,12 olarak u¢ kutusunun arkasindan okunmus olsun F= yukarida bulmus
oldugumuz devir sayisi ile agiz sayisi carpilir, ¢cikan sonuc dis basina disen ilerleme miktari ile carpilir,

F=1273x5=6365— 6365x0,12 =763 F=763 mm/dakika

Tezgaha girilecek olan devir =S 1273 Tezgaha girilecek olan ilerleme : F 763 ortalama degerdir.

Not: Vc ve fz degerlerinin uc kutusunun arkasinda verilmis olmasi gerekir. Eger bu degerleruc kutusunun Gzerinde yoksa, kesici
ucun katologundan bulunuz. Isleyeceginiz malzeme celik ise P, paslanmaz celik ise M, dokme demir ise K bolimiinde yazili olan
Vc ve fz degerlerini okuyun.

Ve. S D F Z fz FORMULAS
Cutting Speed || Spindle Milling Number of Feed Per Tooth Calculation of Revolution :
fr(g’r'sf:;i Leaac?( Revolution||  Tool Feed | Effective (Please Read From S=(Vc x 1000) / (3,14 x D)
side of cutting rpm Diameter Rate Tooth The Back Side of Cutting Feed Rate Calculation :

insert box) Insert Box) F=SxZxfz

For Example : We will make milling with milling tool whose diamention is D 50 mm, whose theeth number is Z=5. The spindle
revolution was written as Vc=200m/mn at the back side of cutting insert box. Let's calculate the revolution that should be
entered to the milling machine : Vc=200 m/mn D=50 mm

S = Firstly Cutting Speed is multiplied with 1000, the result should be divided by 3.14, the last result should be divided by
diameter of milling tool.

S =200 x1000 = 200000—— 200000/3,14 = 63663— 63663/50=1273rev S=1273rev/mn

After finding spindle revolution, let's find feed rate : milling tool with Z=5 teeth and we read fz=0,12 from the back side of
cutting insert box.

F = Tooth number should be multiplied with revolution, the result should be multiplied with feed per tooth.
F=1273x5=6365— 6365x0,12=763 F=763mm/mn

Revolution that should be entered to the milling machine =S1273  Feed Rate that should be entered to the milling machine
= F 763 average value.

P.S : The values Vc and fz has to be written at the back side of the cutting insert. If these values were not written on the
cutting insert box, please find them from cutting insert catalogue. If the material that you will work is steel, please read Vc
and fz values that were written on the part P, if it is stainless steel please read from the part M, if it is cast iron please read

from the part K.
Vc. S D F YA fz Formeln
Sghnkitt%e?CzWin- Anzahl der Berechnung der Drehzahl:
Silég Zﬁlg.(alﬂf Sgr Spindel || Fraswerkzeug || Voschubgestnindet | - effektiven Vorschub pro Zahn (finden Sie z.B. auf der n= (vc x 1000)/ (3,14xD)
Verpackung der Drehzahl || Durchmesser Zahne Verpackung der Wendeschneidplatte) Vorschubberechnung:
Wendeschneid-
platte F=nxZxfz

Beispiel: Fréswerkzeug mit D=50 mm und Z=5. Schnittgeschwindigkeit vc=200 m/min. (laut Wendeplattenverpackung).

Berechnung der Drehzahl: n=200 m/min. x 1000 = 200000 / 3,14=63694 / 50 mm = 1273 Umdr./min.

Berechnung des Vorschubs: Ermittlung von fz (finden Sie z.B. auf der Verpackung der Wendeschneidplatte), fir das Berechnungsbeispiel
fz=0,12mm F=nxZxfz=1273 x5 x 0,12 = 763 mm/min. D.h., Sie stellen an der Maschine folgende Werte ein: Drehzahl n = 1273 Umdr./
min., Vorschub F = 763 mm/min.

P.S.: Die Werte fiir vc und fz finden Sie auf der Riickseite der Wendeschneidplattenverpackung. Sollten diese Werte dort nicht stehen, kdnnen
Sie diese auch im Wendeschneidplattenkatalog finden. Fir Stahl wéhlen Sie fir vc und fz bitte die Werte aus dem Bereich P, fiir rostfreien
Stahl aus dem Bereich M und fiir Guss aus dem Bereich K.
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Govde Malzemesine Gore Delik ici Kater Uygulama Kilavuzu
Internal Boring Bars Application Guide, Related to Body Material
Anwendungshinweise fiir Bohrstangen, abhéngig vom Bohrstangen-Material
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T Kanal Freze Kullanim ve On Hazirlama Kilavuzu

Application Guide For T-Slot Milling
Anwendungshinweise fiir T-Nutenfrdser

T kanal frezelemede talasin rahat bosaltilmasi icin is parcasi resimde gosterildigi KULLANIM iCiN UYARI o
sekilde islenmelidir. CAUTION FOR USE < T2
Bitte beachten Sie! g 3 2

Ornek: ATSM90-CCO6- D32X10-W25- L100-204 kodlu T freze ile kanal acmadan

B S 1
once, takimin bogazinin calisacagi kismin parmak freze ile islenmesi gerekir. Bu I\c/)eg?kz = >§
durumda kanalin tamamen islenmesi cok yanlistir. Tabanda (0.8 x b =0.8 x 10) Aussparung C e
8mm islenmeden birakilmalidir. Bu bélgeyi T frezenin islemesi, takimin daha saglikli 77 L

calismasi acisindan gereklidir. s M

islenen kanallarda yumusak kesim icin talaslar uzaklastiriimis olmalidir.

When T slot machining steel, the workpiece must be machined as shown in the drawing to ensure T-Kanal
smooth chip evacuation. T Slot
Example: Before slotting with the T - slot milling cutter - code T-Nut

ATSM90-CC06-D32X10-W25-L100-204,

The area of the neck of the tools to be worked and must be machined by End-Mill.

In this case, it is very wrong to machining the slot completely.

Bottom area (0.8 x b = 0.8 x 10) should be left 8 mm without machining.

This area’s operation must be machined by the T- slot milling cutter which is also necessary for the healthier work of the tool holder.

Slots to be machined must be free from chips for smooth machining.

Beim Einsatz von T-Nutenfrésern muss das Werkstiick so bearbeitet weraen wie es in der Zeichnung dargestellt ist, um einen problemlosen Spénetransport zu
gewéhrleisten.

Bespiel: Einsatz des T-Nutenfrdsers ATSMI90-CCO6-D32X10-W25-L100-204

Die Aussparung fiir den Halsbereich des T-Nutenfrésers muss mit einem Schaftfrdser vorgearbeitet werden. Bitte beachten Sie dabei, dass die Aussparung nicht
Komplett bis auf den Grund gefrést wird, sondern eine Boaenstérke von 0,8xb (im Beispiel 0,8x10 mm=8 mm) im Werkstiick verbleibt.

Dieser Bereich soll mit dem T-Nutenfréser bearbeitet werden, da dies fiir die Stabilitéit und Stanazeit des Werkzeugs besser ist.

In der zu bearbeitenden Nut sollten keine Spéne mehr vorhanden sei.
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