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Disk Sekilleri
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Mevcut Taslama Diskleri

Tip 1A1

éD

'y

_.,X..
% I

D T X BAGLAYICI
15,2,3 B, M
15
3 v
15,2,3 B, M
20 3-13
3 v
15,2, 3 B, M
2
3 v
15,2, 5 B, M
25 -35 3-20
3,5 \Y
15,3, 5 B, M
40 -70 3-22
3,5 v
75, 100, 125 3-10 3 B, M
150, 175, 200 3-25
250, 300 5 .25
3,5 B, M,V
350, 400, 450 13-30
500, 550, 600 20- 45
Tip 1A1 -- 50 MM kalinlik tizeri
D T X BAGLAYICI
250, 300, 350
50, 75 3,5 B.M V
400, 450, 500 100 125, 150




Mevcut Taslama Diskleri

Tip 1A8
D T X BAGLAYICI
10 3-13 3
13 3-15 3,5
B, M,V
15 3,5 6
10 - 20
20 - 30 3,5 8
Tip IAIR
P ?‘D N
q L4
X
- | !
= | = T
i 1
—
D T X BAGLAYICI
75, 100 0.5-0.65 4
125, 150 0.66 - 3.0
175 0.7-3.0
4,7
200 0.8-3.0 B
250 1.0-3.0
300, 350 1.2-3.0
7
400 22-3.0




Mevcut Tagslama Diskleri

Tip 1E1 . $D R
-
v %
g | t
D T X \) BAGLAYICI
3 90" & daha bilyiik
5 60" & daha biyiik
3
6 45° & daha biiyiik
75,100
8 30" & daha bilytik
125, 150
5 90" & daha bilytik
B, M, V
5 8 60" & daha biiyik
10 45’ & daha bilyiik
5 90" & daha biiyiik
175, 200 5 8 60" & daha biiyiik
10 45" & daha biiyiik
Tip 1EEI p #0 .
X
| [«
\ % |
v / | T
i
PRI N 1
D T X \' BAGLAYICI
3,5 30" & daha bilytik
75,100 10 45" & daha biiyiik
125, 150 13 60" & daha biiyiik
20 90" & daha bilyiik
10 3 45° & daha biiyiik B. M
175 13 60" & daha biiyiik
20 90" & daha bilyiik
5,10, 13 60" & daha bilyiik
200, 250, 300
15, 20 90" & daha bilyiik




Mevcut Tagslama Diskleri

Tip 1E6Q
< D N|
X
‘<—>
|
= »:r_ﬂT
TN ’
—
D T X U \ BAGLAYICI
75, 100 5,6 5,10 1.3-2.0
125, 150 45°, 60°, 90° B
5,10, 13 10, 13 1.3-3.0
175, 200
/D ~ Tip 1V1
+| X|+
l / % IT
|
M ‘>
v
D T X \' BAGLAYICI
5° v
75, 100
5% 45° B, M
3-13
3,5 5 \Y;
125 5%-45°
B, M
15, 20 10 30°
5 v
3-13
150 5- 45
B, M
15-25 10°- 3¢°
5 \Y
5-13
175, 200 3,5,6 5% 45°
B, M
15-25 10° 3¢°
5 \Y
5,10, 13
250, 300 5°- 45
B, M
15-25 10°- 30°




EHWAY

Mevcut Tagslama Diskleri

Tip 1FF1
< ¢D >
X
>
R | S
W : @ I
1
|
BH
4>
D T X R BAGLAYICI
3 1,5
5 2,5
6 3
50, 75
8 4
10 5
12 6
3 1,5
5 2,5
6 3
100, 125 8 4
10 5
3,5 B, M
12 6
15 7,5
5 2,5
6 3
8 4
10 5
150, 175
12 6
200, 250
15 7,5
20 10
22 11
25 12,5

KORTEK



Mevcut Tagslama Diskleri

Tip IFF6Y
< ?‘D >
x> |+
| |
el s
! R
PELN
D T X u BAGLAYICI
100, 125 20 5, 13
3,5 M
150, 175, 200, 250 15 2,5
Tip 2A2T
- W Ll
D ¥
r
% |
. 48 ¢ | T
D T w X BAGLAYICI
200, 250, 300 5,10, 15, 20, 25
350, 400 20, 22, 25 10,15 35 B,M
450, 500, 550 20,25




! Mevcut Tagslama Diskleri
—
X

Tip 2FF2
—t | |+
X ?ﬁ—
—> <
_ DA T ‘
S T
[ v
w __Z__
w
D w X BAGALAYICI
10 - 125 2 6,8 M
Tip 3A1

A
-
4

]
B v
Rig

<+— >

A

1%

‘ $ H ‘
D T ) X BAGLAYICI
75, 100, 125 15, 20, 25 3 3,5 Vv
,5
2,3,5 B, M
150, 175, 200 15, 25, 30
3,510
250, 300, 350 25, 35 5,13, 20
400, 450 3.5 B.M,V
35, 50 13, 20, 25
500, 550, 600




Mevcut Taslama Diskleri

Tip 4A2
—>‘W -« I
' .06
77 77> 4 }
4 AH D
D T w X BAGLAYICI
75,100,125,150 6-25 3,5, 10 15,3 -
75, 200, 250 13-25 5,10, 13 3,5,6 ’
. 4D AJ Tip 4B2
’ W
e VX

$H ,
<+
D T w X Vv BAGLAYICI
5
15
100 6 8
10 2.0
8 1.5
125 10 10 2.0
15,30, 45 B, M
12 3.0
5
1.5
8
150, 175, 200 13
10 2.0
12 3.0

. KORTEK



EFHWAY
Mevcut Taslama Diskleri

Tip 4M1
le 4D J
. ¢J R
20/ —| W H
*
W W 7 4§
N
D T w X BAGLAYICI
75 6 5,6
100 10
1.0,2.0 B, M
125, 150 13 5,6, 10
175, 200 15
Tip 6A2 ) 40

\4

)
N
|| ||«

PR
«
D T W X E BAGLAYICI
1.5,3 B,M
50 3
3 \
15 15,3 5 B,M
75 3,5,10
3 \
15,3 B. M
100, 125 3,95,10,15
20, 25,30 3,5 \Y
20 15,3 B, M,V
150 510 10
’ B,M
05 30 | 1520, 25
175, 200, 250 3,5
B, M,V
300, 350 30-95 [10,15,20,25 15
Tip 6A2 -- 25 MM iizeri kenar genisigi
D T W X E BAGLAYICI
150, 175, 200 25 25,50
250, 300, 350 25,50 25,50, 75 3,5 20 B, M
400,450,500 | 25,5075 | 2550,75,100,125

KORTEK .,



Mevcut Tagslama Diskleri

Tip 6A2C
PN
v
o —
' M 2% £
] |
IR g ]
) ~ 4BC. R
D T W X E BAGLAYICI
20 15,3 B, M
15, 20, 25 10
175,200,250 | 25, 30 3,5 B, M,V
300, 350 20, 25, 50 13
Tip 6A9
< ¢ >
“ K ='+ X
. -
N
7 I
v | =
—>
D T U X E BAGLAYICI
100, 125
30, 38, 45 1.5,3
150 5-12 10, 13 B, M
175,200,250,300| 38, 45 3




Mevcut Taglama Diskleri

& |
% x WT
7‘YI g i - - le
D W X L BAGLAYICI
5-25 10,13 5
75, 100 M
27 -100 15 9
Tip 6P5
’ fo
J_H,‘ VLN
D T BAGLAYICI
5-30 10, 13, 20 M




Mevcut Taslama Diskleri

Tip 9A3
< $D >
w
<+—>
| I iBS
A
T ' IE
|, |
+“—>
D T w X E BAGLAYICI
100, 125 22, 25, 30 5,10 15,3
15,3,5 10
150, 175, 200 25, 30 B, M
5,13, 20
3,5
250, 300, 350 30, 50 13
Tip 11A2
<« #D I
#K > \<V-V> $X
—
t12
70°
. ;E
#H
D T W X E BAGLAYICI
15,3 B, M
75 3,5,10
3 V
22-30
15,3 B, M
100, 125
3 10 V
5,10, 13 15,35 B, M
150 25-45
] 3,5 B,M,V
175, 200, 250

27
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Mevcut Taslama Diskleri

Tip 11B2
3K R W
\k | h ', v X
e
.
e} X1 1
|
D T W X E v BAGLAYICI
75 3,5 70
25 15,3,5
100, 125 3,5, 10 10 60’ 70° B
150, 175,200 25, 38 3,5,10, 12 3,5 4560, 70
Tip 11C9
N < K > I W
v U
K
« |7
_ < X
ed A1 U o
< ﬁJ
D T W X U E BAGLAYICI
75,100,125 | 25, 30 5,10 6
150, 175 200 2,3 ' 10 B,M
38 5,10, 15
250 6,8




Mevcut Taglama Diskleri

707

Tip 11V9

D T U X E BAGLAYICI
75 30
5-12 2,3 10 B
100 30, 35
125, 150
Tip 11Y9
IT
D T W X U E BAGLAYICI
75,100,125 | 25,38 5,10
5,6
150, 175, 200 2,3 10 B,M
38 5,10, 15
250 6,8




Mevcut Taslama Diskleri

Tip 12A2
i( | < #'K > | , W
= '
o4- 124 ’
.
/ I
| $H
PR
(S=45)
D T w X E BAGLAYICI
15,3 B, M
75,100, 125 20 3,5 6
3 \%
15,3,5 B, M
150 5,10, 13
3,5 \Y
25
15,3,5 10 B, M
175, 200 5,10
15, 20, 25 3.6 B, M,V
250, 300 30
(S=20°)
D T w X E BAGLAYICI
15,3 B, M
75,100 13 3,5 6
3 \%
15,3 B, M
125 20 3,5,10
3 Vv
15,3 10 B, M
150, 175 25
5,10, 15
3,5 B, M,V
200, 250 30




Mevcut Taglama Diskleri

Tip 12V4
$D
$K
X}
T
$H
—>
D T W X E Vv BAGLAYICI
40
25 3 R
50,75 10
3,5 10 . B
100, 125, 150 40 3,5 20
Tip 12V9
. $D .
| +— i > - "«
7 Y
T 45"/
: e
< ¢
D T U X E BAGLAYICI
75, 90 20
100 22 5,10, 12 15,3 10 B
125, 150, 175, 200 25




Mevcut Taslama Diskleri

Tip 14A1

jd)
- ¢J

« ;' ".X
1 77777 777770 ._—*f”

A

D T X U BAGLAYICI
10 3 15 B,M
75,100, 125
13,25 3,5 3,5,10 B,M, V
10 5 15 B,M
150 13,25 3,510
13-20
175, 200, 250 25,30 3,5 3-20 B.M, V
300, 350, 400 10-20
450, 500, 550, 600 35,50 2530
Tip 14EE1
< $D
R— 4 g |
' Zx ] [ 773 duy
#H
X «—
D T U X X BAGLAYICI
3,5 30" & daha bilyiik
15, 22, 25
75, 100 10 45’ & daha blyiik
125 1 13 60" & daha bilyik
5, 150 25, 30
20 90" & daha biyik
15, 22, 25 10 45 & daha biyik
3 B, M
175 13 60" & daha biyik
25, 30
20 90" & daha biyik
22,25 5,10, 13 60° & daha bilyiik
200, 250, 300
10-25
30-40 90" & daha biyik
350, 400 13-25




Mevcut Taslama Diskleri

$D .
r > Tip 14U1
W <« X
) \ —>| “%
. 4 U
1 EZ , 2 1
P A nd i f
«—
« ¢J R
D T w X U BAGLAYICI
100, 125 | 15, 20, 22 3,5,10
22,25
150, 175 10
5,10, 15 3 B, M
200, 250 40
300, 350 10, 15, 20 13-20
L »
T Tip DW
|
Xy
?D_ - I ”I - 4 ¢lv
4B T
D T X BAGLAYICI
3 5 1.5 B,MIV
5 bl
Tamami B.M
5 810 15 B,M,V
8 b b
Tamami B,M
2,3 B,M,V
10, 12 5,10, 12 =V
Tamami )
2,3 B,M,V
15, 20, 25 5,10, 12, 16 Y
Tamami )
5,10, 12 BV
3 b b
25, 30, 35, 40 15.20. 25
T Tamami B,M

. KORTEK



Mevcut Taglama Diskleri

Tip HH1 FL_,’ 'ﬂ,’ »
2 = Brr

a— L | -
L W X T L1 BAGLAYICI
120 10 15,3 11.5,13 40 B
L:: Asindirici kismin uzunlugu
Tip HMF
|< L —» | |<i>|
—IT ﬁy
R
L w X R BAGLAYICI
degisken
25-100 3,56 3,6 BM,V
diz
Tip P
v R X
[ v
T LA =N
P1 P2 P3 T
D X BAGLAYICI

10-25 3,5,6 M
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| ELMAS VE CBN
DISKLER NASIL SIPARIS VERILIR

Siparisi verirken lutfen asagidaki bilgileri iletiniz.

1.SEKLI
2.0LcUSU
Latfen sekli ve olcileri detayh olarak veriniz.
Mimkdinse gizimi litfen ekleyiniz.
3.ASINDIRICI
4. TASLAMA OLCUSU
5.KALITE
6.KONSANTRASYON
7.BAGLAYICI
8.ADET
Siparisinizi uygun sekilde isleme alabilmemiz icin asagidaki bilgileri de
bildirmenizi isteyecegiz;
1.Calisma
A) Meteryal (tiir & kalite)
B) Sekli
C) Olgii ve dlgiisel toleransi (hassas)
D) Sertlik
E) Taglama kaldirma
F) istenilen yiizey piiriizliligii (Rmax, Ra,Rz)
2) Kullanilan Makine
A) Tip
B) Beygir giicu
3.Taglama sartlan
A) Tag hizi : r.p.m
B) ilerleme : u.mm
C) Tezgah hizi : m/dk
D) Caprazilerleme : mm

E) Sogutma : (kuru veya islak, sogutma tipi)

Bu katalog Ehwa'da Uretilen tim urdnleri yansitmiyor. Bu katalogda yer almaya

disk sekleri icin litfen satis departmanimiz ile irtibata geginiz.

. KORTEK
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ELMAS VE CBN TURLERI

Regine ve Vitrifiye Baglayicilari

Agindirici fene B(:g;’jklijéu Kalite | | Konsantrasyon | | Baglayici B;i';‘g:' Derinlik
Elmas Normal Regine
*D *60 +80 J *25=1.1ct/cc M *BA *1.5
*ND *100 120 | | Yumusak | | ¢ 50=2.2 regin *BB 2
DM *140 170 *75=3.3 v *BC *3
«CSD | |+200 «230 N ||+100=55 I «BD o4
vitrifiye
*270 325 Orta *150=6.6 *BE *5
*400 R e 175=7.7 *BG *6
Sert *200=8.8 *BH o7
*BN *8
*BP «10
CBN Mikron *BX
‘B *40/60 *BXT
*NB +40/50 *B34
*BM *30/40 *B39
*NBM *22/36 Vitrifiye
+20/30 *VC
«15/25 *VD
«10/20
*8/166/12
*4/8 <3/6
*2/4 «0/2




| ~ ELMAS VE CBN
DISKLER iCIN MARKALAMA

Metal Baglayici

Asindirici fane B(gé;jklugu Kalite | | Konsantrasyon | | Balayici B;imrc' Derinlik
Elmas Normal
*MVD |[*20 <30 J *25=1.1ct/cc M *MB2 15
*SDS *40 <50 Yumusak | | e 50=2.2 mcleltal *MB2-1 o2
*HD *60 <80 *75=3.3 *M6P5 *3
*MMD ||+100 120 N *100=5.5 *ME o4
* 140170 Orta *150=6.6 *MG6 *5
*200 230 R *MG8 °6
*270 +325 Sert *MAC o7
« 400 *MA *8
*MS *10
*MS1
*MF
*MH
CBN Mikron *MSC
*MB *40/60
*MBH +30/40
*22/36
*15/25
«10/20
«8/16

. KORTEK
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ELMAS VE CBN TURLERI

Regine ve Vitrifiye baglayici
uretilmis asindincilar

ELMAS

D

ND

DM

CsD

Kaplamasiz tip. Kolay dagihir, dlzensiz sekil

Gii¢lendirilmis karbiiriin genel taslamasi.

Regine ve vitrifiye baglayicl. Temelde islak taglamalarda kullanilir.
Taslama Olgusii: #60 - #400

Nikel kaplamali tip. lyi yapisma, tiim cesit calisma parcalarinin
taslamasinda dncelikle kullanilir. (Glglendirilmis karbir, seramik,
Sermet,cam, Ferit vs.) Regin baglayicl. Islak ve kuru taslama
Taslama Olglist: #60 - #400

Mikron tp. Kolay dagihr, diizenli sekil.

Alistirma ve parlatmada kullanilir (Glglendirilmis karbdir,
seramik,cam vs.)

Recine ve vitrifiye baglayici.

Sadece 1slak taslamada kullanilir.

Taglama ol¢tist; Mikron D 40/60 — D 0/2

Nikel kaplamali tip. Yiiksek mukavemetli, miikemmel yapisma.
Giiclendirilmis karbir ve sertlestirilmis ¢elik kombinasyonlarin
taslamasinda kullanilir.

Taslama Olglsi: #60 - #325

Taslama 6lgisi: Mikron D 40/60 — D 20/30

CBN

BM

Kaplamasiz tip. Genel taslamada kullanilir. (rulman, kam saft,
silindir, kalip vs.)

Vitrifiye baglayici. Sadece i1slak taglamada kullanilir.

Taslama olglisii: 60 - 325

Nikel kaplamali tip. lyi yapisma, dncelikle sertlestirilmis celik
taslamasinda kullanilir. (HSS, SKD-11, SUS, vs)

Regine baglayici. Islak ve kuru taslama.

Taslama Olgls(: 60 - 325

Kaplamasiz mikron tip. Alistirma ve parlatmada kullanilir.
Vitrifiye baglayici. Sadece islak taslamada kullanilir.
Taslama Olgist: mikron G45, G30, G15

NBM Nikel kaplamali mikron tip. Alistirma ve parlatmada kullanilir.

Recine baglayici. Temelde islak taslamada kullanilir.
Taslama Olclsi: mikron G45, G30, G15



ELMAS VE CBN TURLERI

Metal baglayici iiretilmis asindiricilar

ELMAS

MVD Metal ¢ok yonli elmas
Genis ol¢lide cam, seramik ve metal olmayan materyallerin

islak taslamasinda kullanihr. "‘"
Taslama Olgilsi: #60 - #400 Bk

SDS Sentetik Ozel Elmas
Bloklu, MDV den daha yiiksek dayaniklilikta 6zel elmas.
Taslama Olgusi: #80 - #325

HD  Sertlestirilmis elmas
Bloklu, piriizslz yuzeyli asiri sert kristal.
Tas taslamasinda kullantlir.
Taslama Olgusi: #20 — #50

MMD Metal Mikron Elmas
Bloklu, dizenli sekil.
Parlatma islemlerinde ve hassas taslamada kullanilr.
Taglama 6l¢tisti: D 40/60 — D 8/16

CBN

MB Demirli alasim ve gelik dékiim taslamasinda kullanilir.
Taslama Olgust: #60 — #325

MBH Bloklu, yiksek dayaniklilikta mono kristal CBN asindirici
Sertlestirilmis karbdir kalip, HSS hassas taslamada kullanilir.
Taslama Olgust: #60 — #325




KORTEK
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BAGLAYICI SINIFLARI

BA lyi elastikiyet. Taslama derinligi yaklasik 10 um.
Temel olarak mikron 6l¢li asindirici ve sertlestirilmis
karbur, sertlestirilmis ¢elik ve PCD taslamasinda
kullanihir (Poli kristalline Elmas)

BB Sicaklik transferi kuru taslamalar icin mikemmeldir.
Ozellikle CBN disklerde etkilidir.
Genelde kupa tipli disklerde kullantlir.

BC Sicaklik transferi ve sekil bakimi ¢ok iyidir.
Parmak freze, rayba ve matkap (HSS) dlz taslamasinda kullanilir.

BD Cok yumusaktir. Disuk glrilta ve iyi finis sekli.
Sertlestirilmis karbirlerin genel taslamasinda kullanilir.

BE Elmas kupa tipli diskle ile agir gorevli kuru taslamada kullanilr.

BG Her gesit calisma parcalari icin standart baglayici.
Profil, yliiz ve merkezsiz taslamalarda uygulanir.

BH Sekil bakimi ve sicaklik transferi cok iyi.
Profil ve yiiz taslamada uygulanir.

BN BB ile ayni uygulamadir fakat daha serttir.

BP Yaglayici maddeli baglayici.
BG ile ayni uygulamadir fakat daha yumusaktir.

BX lyi kesme yetenegi.
Parmak freze, rayba ve sertlestirilmis karbiriin diiz taslamasinda diistik
hiz metodunda uygulanir.

BXT Sermet, seramik ve sertlestirilmis karbir taslamasinda kullanilir.

B34 Cam igin finis taslamada kullanilir.
B39

* Not: baglayici uygulamasi agagidaki sertliklere baghdir.

Tas Tipi Yumusak ...l Sert
D11v9 ] S BE .......... BH
B11V9 BP...... BN-...... BE....... BH
1A1 BA...... BP-...... BG-.----. BH....... BX
1A1R BD..-..oo. 2] C BH
4A2/6A2/2A2T BA...BB...BG..-BE---. BH..... BC..... BX..... BXT




BAGLAYICI SINIFLARI

VITRIFIYE

VC CBN diskte kullanilir.
Rulman, kam sart, silindir, diiz baglanti ve kalip taslamasi igin
gegerlidir.

VD Elmas disktekullanilr.
Sertlestirilmis karbir, PCD ve PCBN taslamasi igin gecerlidir.

METAL

MB 2 Bronz.
Cam ve lens taslamasi icin genis Ol¢lide metal baglayicilar
uygundur.

MB2-1 Bronz.

Ozellikle lens taglamasinda finis isler icin uygundur.

M6P5 Bronz.
Lens taslamasinda uygundur.
MB2-1 den serttir.

ME Kobalt.
Oncelikle maniiel makinede mimari cam taslamada kullanir.

MG6 Demir.
Oncelikle otomatik operasyon makinesinde ara¢ cam
taslamasinda kullanilr.

MG8 Demir.
Oncelikle otomatik operasyon makinesinde arag cam
taslamasinda kullanilir.
G6 dan daha serttir.

MAC Bronz.
Cam delmek igin gdbek matkaplarda gegerlidir.

MA Bronz.
Sertlestirilmis ¢elik ve karbir taslamasi igin uygundur.

. KORTEK



BAGLAYICI SINIFLARI

MS Bronz.
Sertlestirilmis karbur, HSS ve seramik taslamasinda kullanilir. MA dan serttir.
MS1 Bronz.
Ozellikle kahverengi tiip taslamasinda kullanilir.
MF Bronz.
Keskin taslama icin kenar gerektiren sertlestirilmis celiklerde, profil tip diskler
icin gecerlidir.
MH (MH1-MH3) Bronz, Kobalt. Sertlestirilmis gelik, dokme demir ve aliminyum
alasim honlamasi igin uygundur.
MSC Bronz.
Ozellikler Ferit ve seramik taslamasinda uygundur.



BAGLAYICI LISTELERI

CALISMA PARCASI KALITE UYGULAMA GALSMA SAATI | BAGLAYICI
J Islak BA
SERTLESTIRILMIS N Genel Taglama BP
KARBUR Islak ve Kuru
R BG, BH
R Merkezsiz Islak BG
R Profil Islak ve Kuru BG, BH
R Yayilma Hizi Islak BC
Alistirma
J Islak BA, BD
Parlatma
SERTLESTIRILMIS BB,BP
CELIK Takim Taglama Islak ve Kuru
R BN, BE
Kesme Islak ve Kuru BG, BH
Genel Taglama Islak BG, BXT
SERAMIK R
Merkezsiz Islak BG
SERMET R Genel Taglama Islak BX, BXT
FERIT R Genel Taglama Islak BG
J B34
CAM Finis Taglama Islak
N B39
PCD/PCBN J Finis Taslama Islak BA
SERTLESTIRILMIS Yok Honlama Islak
) BA, BG
GELIK Yok El Diski Islak ve Kuru

* NOT: Yukaridaki listedeki tiim kalite ve baglayicilar tiim disk sekillerinde bulunmamaktadir.

. KORTEK



BAGLAYICI LISTELERI

VITRIFIYE

CALISMA PARCASI UYGULAMA BAGLAYICI
iRILMi Matkap, parmak freze, freze bigagi,
SERTLESTIRILMIS VC, VD
KARBUR kesici takim taslama
SERTLESTIRILMIS .
CELIK Disli Kalip Taglama VC
PCD, PCBN Kesici Takim Taslama VD
SERTLESTIRILMI$ GELIK Kam $aft, Kompresér Taglama
SERTLESTIRILMIS DEMIR Silindir Taglama
RULMAN CELIGi Gesitli Rulman Taslama Ve

. Kam safti, disli, dikis makinesi pargasi,
ALASIMLI GELIK o
Yakit enjeksiyon pompasi taglama

* NOT: Yukaridaki listedeki tiim kalite ve baglayicilar tiim disk sekillerinde bulunmamaktadir.




BAGLAYICI LISTELERI

METAL

CALISMA PARCASI KALITE UYGULAMA BAGLAYICI
J MA
SERTLESTIRILMIS
KARBUR Genel Taglama
N MB2
SERTLESTIRILMIS
GELIK
R Kenar Profil Taglama MF
Maniiel Calisma
J ME, MB2
Mimari Cam
CAM Kalem
Ucu
N . MG6
Tas Otomatik Operasyon
LENS Arag Cami
R MG8
N MB2-1
Lens Finis Taslama
KUARS R M6P5
N Kahverengi Tiip Taslama MH1
SERTLESTIRILMIS J MH1
CELIK N Honlama MH2
DOKME GELIK R MH3
N MS
FERIT Genel Taglama
R MSC
SERMAIK
R Vida Taglama igin Merkezsiz Tas MF

* NOT: Yukaridaki listedeki tiim kalite ve baglayicilar tiim disk sekillerinde
bulunmamaktadir.
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DiSK SEKLIi VE KULLANILABILIRLIGI

Hizli Referans Klavuzu

Disk sekli ve kullanilabilirliginin ilk bolimi size uygun disk
sekli ( tipini )belirlemek icin hizli referans kilavuzu saglama
amaci ile dizayn edilmistir. Her bir gizim ¢esitli 6lcusel
karakteristikleri gostermek icin harf kodlari ile gésterilmistir.
Olculeri gosteren harf kisaltmalarinin asagidaki listesi
diskleri gosterir. Bu sayfadaki disk sekilleri ve kullanilabilirligi
bolimu en popduler disk tipleri icin en yaygin olan oélguler ve
baglayicilari sunar.

Elmas ve Diskler icin Olciileri

Gdsteren Harf Kisaltmalari

B.C. : Civata Halka U:3A1, 14A1,14EE1, 14U1 tipler igin elmas ylzd,
D : Disk Capi 1E6Q,6A9,11C9,11V9,11Y9,12V9 tipler igin
d: Montaj Deligi Tanimi kalem kenar ug uzunlugu

E : Arka Kalinlk V:1V1,4B2,11B2,12V4 igin yiiz agist 1E1,1EE1,
H : Delik dlgusu 1E6q, 14EE1 tipler dahil

J: Merkez api W: Cerceve genisligi

R: Radyiis X: Elmas ve CBN derinligi

T : Disk kalinligi K: ¢ diiz cap

S : Arka agl Y : DW, 6F2 tipler i¢in mil ¢api

L : DW, HH1,HMF, 2FF2, 6F2 tiplerin uzunlugu

n : Montaj delik sayisi

*

Liitfen tabloda olmayan gaplari bildiriniz.
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ELMAS BILEME TASLARI

® Elmas
Ehwa bileme taslarinin tiretiminde kullanilan elmaslar iki kategoride siniflandirilir: dogal elmaslar ve

sentetik elmaslar. Sentetik elmaslarin ilk kullanima sunuldugu 1957 yilindan beri, kullanim alani giderek
artmaktadir. Glinlimiizde ise elmas bileme taslarinin temel malzemesi olarak kabul edilmektedir.

Sentetik elmaslarin tarihindeki iki 6nemli basari, testere bigaklari i¢in gii¢li, tok tanelerin gelistirilmesi
ve regine baglayicida kullanilan tanelerin iyilestirilmesidir. Re¢ine baglayicida kullanilan bazi taneler
metal ile kaplanarak, recine baglayicili taslara daha iyi performans kazandirilir.

Elmas tozu ticari olarak 50 ¢esit kalitede bulunabilir ve her kalite kendine has 6zelliklere sahiptir.
Elmaslar baglama metoduna gore su iki kategoride siniflandirilabilir:
® Recine Baglayici
® Metal veya Vitrifiye Baglayici

Tanelerin tipi ve boyutu is pargasi, baglayici ve taglama kosullarina bagl olarak segilir. Sizin i¢in en
uygun bileme tasini tasarlamamiz i¢in liitfen 3. sayfadaki “NASIL SIPARIS VERILIR” boliimiindeki
bilgileri veriniz.
e Konsantrasyon

Konsantrasyon, agindirict kismin birim hacmindeki elmas miktarini gosterir.

Elmas miktar1 hacmin % 25'i oldugunda, konsantrasyon 100 kabul edilir; bu da tasta 4.4 karat/cm’

kadar elmasa esdegerdir. Birimler arasindaki iligki soyledir:
Tane miktari (% hacim) | Konsantrasyon | Elmas miktari (karat/cm’)

25 100 4.4
18.75 75 33
12.5 50 2.2
6.25 25 1.1

Yukarida goriildiigii tizere, tasin fiyat1 biiyiik 6l¢tide konsantrasyona baglidir. Uygun konsantrasyonun
secimi i§ pargasina, taslama kosullarma vb. bagli oldugundan, liitfen “NASIL SIPARIS VERILIR”
bolimiindeki bilgileri bize veriniz.

eTane Boyutu

Elmas tane boyutlar1 asagidaki tabloda goriildig sekilde 22 kaliteye gore simiflandirilmigtir. Nominal
tane boyu tagta bulunan en iri tanenin boyunu gosterir. Ornegin, #140/170 araliginda taneler, #140
numara mesli elekten gecip #170 numara mesli elekte tutulmaktadir. Bu araliktaki taneler #140 mes
boyunda siniflandirilir.

Tane boyunun elege gore siniflandirilmasi, #325 nolu mese kadar miimkiindiir. Bu 6l¢iiden sonra tane
boyu yine mes numarasi ile (#....) gosterlhr ancak siiflandirma yontemi farklidir. Tane boylari, mes
ol¢iisti ve tane ¢apt dagilimiyla 1hsk11end1r11d1g1nde daha 1iyi anlasilabilir (asagidaki tabloya bakiniz).

Nonum(ill\;:sr;e Boyu Tane ]%K/Iy:s ;&rahgl FEPA Nomme(li/ITeasl;e Boyu Tane ]?;\)Ay; I)Arallgl FEPA

16 16/20 200 200/230 D 76
20 20/30 D 853 230 230/270 D 64
30 30/40 D 602 270 270/325 D 54
40 40/50 D 426 325 325/400 D 46
50 50/60 D 301 400
60 60/80 D 252 600
80 80/100 D 181 800
100 100/120 D 151 1000
120 120/140 D 126 1500
140 140/170 D 107 2000
170 170/200 D91 3000

eBaglayici

Ug cesit baglayici alternatifi vardir: recine baglayici, metal baglayici ve vitrifiye baglayici.
®Recine Baglayici

Regine baglayicili bileme taslari elmas tanelerinin regine baglayici ile baglanmasiyla tiretilir.

Iki cesit regine baglayici vardir: fenol regine tipi ve polimid regine tipi. Fenol regine tipi daha
yaygin kullanilmaktadir.

Recine baglayicili taslar esneklige, diizgiin yiizey finisi ve yiiksek bileme performansina sahiptir.
Etkili oldugu kullanim alanlari:

1) Semente karbiir bileme

2) Semente karbiir ve sertlestirilmis ¢eligin kombine bilenmesi

3) Sermet bileme
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4) Manyetik malzemelerin, cam, seramik vb. bilenmesi

Polimit taglar agir bileme ve diisiik ilerlemeli bilemeler i¢in 6nerilir.
eMetal Baglayici

Metal baglayici taslar, elmas tanelerini baglamak i¢in, metal tozunun sinterlenmesiyle iiretilir. Bu
taglarin iistiin tane tutma 6zelligi vardir. Bu nedenle su durumlarda tercih edilir:

1) Uzun kullanim siiresi isteniyorsa

2) Tasin aginmasinin minimum olmasi isteniyorsa (sekil verme bilemesinde oldugu gibi)

3) Semente karbiiriin elde bilenmesinde

4) Profil taglamada

5) Seramik, cam, kuvars gibi sert ve kirtlgan malzemelerin kesimi ve bilemesinde

6) Ferrit gibi manyetik malzemelerin kesimi ve bilemesinde

7) Tas kesme ve bilemede

8) Grafit vb. kesme ve bilemede

Metal baglayicinin yiiksek tane tutma 6zelligi, siyirmaya veya yiiklenmeye de neden olabilir. Bileme
basincinin artmasi ve yliklenme sonucu 1sinin yiikselmesi, is pargasina 1sil zarar verebilir. Is1l zarar
onlemek icin liitfen islemin kosullarini, sogutucuyu, bileme araligini vb. uygun sekilde belirleyiniz.
eVitrifiye Baglayici

Vitrifiye baglayicili taglarda elmas taneleri vitrifiye baglayici ile baglanir. Vitrifiye baglayicilar
gozenekli oldugundan, regine ve metal baglayici taglarda karsilasilan sekil verme ve bileme islemi
zorluklarinin tistesinden gelebilir. Virifiye baglayici taglar semente karbiir, sinterlenmis elmas takim
vb. bilemesinde kullanilir.
eoTas Capi

Elmas taslar, bileme esnasinda ¢ikan 1sidan sogutucu ve hava ile sogutulur. Eger tasin capr kiigiikse,
bileme esnasinda 1sinan tanelerin, tasin donerek is parcasina tekrar temas etmesine kadar, sogumak
icin yeterli zamani olmayabilir ve bileme devam ettikge 1s1 siirekli birikir. Bu durum, tanelerin bizzat
asinmasini hizlandirir ve tanelerin etrafindaki re¢inenin bozulmasiyla, tanelerin yerinden erkenden
kopmasina neden olur. Tas ¢apinin her zaman miimkiin oldugunca biiyiik olmasi 6nerilir. Yiiksek talas
kaldirmali bilemede, 1s1 daha ¢ok yiikselir ve tagin 6mrii kisalir; boylece bileme maliyeti yiikselir. Bu
nedenle de biiyiik ¢apl tas kullanmak daha avantajhidir.
eTemas Yiizeyi Genisligi
Is pargasiyla tasin temas i¢inde oldugu yiizeyde talas kaldirma gergeklesir. Temas yiizeyinin bityiikliigi,
temas yiizeyi genisligi (w) ve temas ylizeyi uzunlugu (t) ile belirlenir.

tasin dénme
yoénu

Talas kaldirma, elmas tanelerin is parcasinin temas yiizeyinden kestigi malzemedir. o
blg Fe(llrc;am ve elmas tasin arasindaki kuvvet, makinenin rijidligine, isin destek sistemine ve isin tipine

aghdir,

B%lskl kuvveti sabit oldugunda, tasin iizerindeki yiizey basmci (kg/mm’) tasin genisligi azaldikca artar.
O zaman, elmas tanelerin performans: artar ve talas kaldirma miktari artar. Bu, ¢anak tasla veya diiz tasla
yapilan dalma bilemesi isleminde biiyiik pratik 6neme sahiptir.

erimin artmasi i¢in, tagin is parcasiyla temas ylizeyi miimkiin oldugunca kiiciik tutulmahidir. =~

Diger taraftan tagin Omril, tagin genisligi arttik¢a arfar. Tagin genisligi, istenen verimlilik, makinenin

rllcI i(gl ve ilgili diger faktorler goz oniine alinarak belirlenmelidir.

akine
_Bileme makinasi yeterli rijidlige sahip olmalidir. Tablanin veya saftin vibrasyonu muhtemelen dalgalanma
izine veya tasta ciddi hasara neden olur. En iyi bileme verimi i¢in, sabit tas cevresi hizi ve sabit ilerleme
saglayacak yeterli makine giicii gerekir. Yeterli giice sahip olmayan makine, yetersiz tas hizina, anormal
asinmaya ve bilemenin verimsiz olmasina neden olur. L o o

_alr'n;i1 yeterli beygir giicline sahip, vibrasyonsuz, yliksek rijidlige sahip bileme makinesi kullanmak
en iyisidir.

Bileme Tasimin Takilmasi L ) _ _

Eger tas diizgiin takilmazsa, makinenin saftina takilan tasin cevresi ve kenarlari titreme yapar ve bileme
esnasinda problemler ¢ikar; bunlardan bazilari s6yledir:
1)Is pargasi tizerinde dalgalanma izleri olusur.
2)Makine titremeye baslar; bileme giirtiltiisii artar.
3)Tasin 6mrii belirgin seklide diiser.
u sorunlarla karsilagmamak i¢in tas dogru takilmalidir. 37
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Canak veya tabak seklindeki tas makineye takildiginda, kenar kagirmasi 0.02mm'den diisiik olmalidir.
Ayni sekilde, diiz tas takildiginda, ¢evresel kaciklik 0.02mm'den diisiik olmalidir. Tagin kagikliginin
0.02mm'den biiyiik oldugunda, kaciklig1 sunlar1 yaparak diistirtin:

1)Tas1 makineye sabit flansin tizerine nazikg¢e baglayin.

2)Komparator ile ¢cevresel kagiklig 6lgtin.

3)Cevresel kagikligi tasin ¢evresine gekicle nazikge vurarak diistiriin.

4)Yukarda belirtilen ayarlamay1 yaptiktan ve tasi sikica bagladiktan sonra kagikligi Komparator ile

tekrar 6l¢iin.

Yukaridaki 6nergeler tasin i¢ ¢apr ile flang arasinda bosluk varsa gegerlidir.

Eger hi¢ bosluk yoksa, o zaman tagin kendi kagiklig1 giderilmelidir.
eDiizeltme ve Bileme

Tas takildiginda tasin ¢evresel kaciklig1 fazlaysa veya, diiz veya ¢anak tagin profili asinmissa, tasin kaciklig
ve profili diizeltilmelidir.

Diizeltme, tasin kagiklig1 ve profilinin diizeltilmesi islemidir; elmas tanelerin ve baglayicicin tiraglanmasini
icerir.

Elmas bileme tas1 diizeltme isleminden hemen sonra kullanilamaz. Ciinkii elmas taneler hentiz kullanima
uygun pozisyonda degildir.

Bileme 6zelliginin ortaya ¢ikmasi i¢in baglayici kazinarak elmas taneleri tasin yilizeyine ¢ikarilmalidir. Bu
isleme “bileme” denir.

Yukaridaki islemler dogru sekilde yapilmadiginda, elmas bileme tas1 istenilen performansi vermeyecektir.
eDiizeltme Islemi icin Silikon Karbiir Tasin Secilmesi

Diizeltme isleminin etkin olabilmesi i¢in, silikon karbiir diizelme tasinin tane boyu, elmas bileme tagin tane
boyundan 2 seviye kalin olmalidir. Asagidaki tabloda goriildtigii tizere, silikon karbiiriin kalitesi goreceli olarak
daha sert olmalidir.

Elmas Bileme Silikon Karbiir
Tasin Tane Boyu Diizeltme Tas1
#80 veya daha kalin C46-M
#100 ~ #200 C60-M
#230 ~ #325 C80-M
#400 veya daha ince WA200-G
Diizeltme Metodlar:
Dort adet diizeltme metodu vardir.
1) Disk agindiricilar
2) Asindiricit Cubuk
3) Yumusak Celik
4) Tool post grinder

1. Disk asindiricilar

Tasin makine tizerinde takili oldugu durum i¢in en uygun yontemdir; hizli, basit ve stabil diizelme
islemi saglar.

2) Asindiric1 Cubuk

Tas diizeltme islemi, ayna {izerine sabitlenmis asindirict gubugun bileme tasiyla bilenmesiyle de
yapilabilir. Ancak, bileme taginin kenarinin yuvarlak hale gelmemesi i¢in islem siiresince ¢ok dikkatli
olunuz.

3) Yumusak Celik

Bu yontem 6zel bir alet gerektirmez ve yumusak celigin elmas tasla bilenmesiyle gerceklestirilir.
Ancak, bileme esnasinda yeterli bileme sivis1 verilmezse elmas tas zarar gorebilir.

4)Tool post grinder

Bu yontemde tas makinadan sokiiliir, bagka bir makinada silikon karbiir bir tagla bilenir. Diizeltilen tas
tekrar eski yerine takilirken tasta titreme olusmasi muhtemeldir.
e Bileme Cubugunun Secilmesi

Elmas tasin giydirme islemindeki amag sadece baglayici kaldirip elmas taneleri ortaya ¢ikarmak
oldugundan, ¢ubugun tane boyu elmas tasin tane boyundan 2 seviye ince olmalidir.
Asagidaki tablo giydirme ¢ubugu secimi icin bir rehberdir.

Elmas Bileme — -
Tasin Tane Boyu Giydirme Cubugu
#80 veya daha kalin WA120-G
#100 ~ #200 WA200-G
#230 ~ #325 Tesviye ¢gubugu
#400 veya daha ince Tesviye ¢ubugu
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e(Cubukla bileme

FElmas tas, yiizeyine ¢ubugu elle siirterek bilenir. Sogutucu kullanilmalidir. Kuru bileme isleminde ise 1slak
cubuk kullanilmalidir. Tesviye ¢ubugu kullanilacaksa kuru bileme onerilir.
e(Calisma Kosullarinin Analizi

Gegmiste, elmas taslarin “pahali ve nadir alet” oldugu zamanlarda tagin 6mrii en 6nemli faktor kabul edilirdi.
Giintimiizde ise elmas taslar toplam calisma maliyetine gore degerlendirilir.

Toplam ¢aligma maliyeti: tasin ticreti + is¢ilik dahil diger masraflar

Son zamanlarda , is¢ilik ticretleri arttik¢a diger masraflar boliimii de gittik¢e artmaktadir. Sonug olarak,
bileme verimliligi daha 6nemli hale gelmistir.

Asagidaki gibi bir grafik yapmak, minimum toplan ¢aligma maliyeti saglayan en uygun ¢alisma kosulunu
bulmada yardimci olabilir.

= Joplam maliye

4

% g T§g:i1ik ’ Tasin Maliyeti
i = ve makime o°

=& | maliyeti

=4

§ g

=g

=5 0 0.025 0.05

Besleme (mm)

Tas, makine ve toplam ¢alisma maliyetinin birim zamandaki
talas kaldirma ile iligkisi

Cevresel Hiz
Tas omrii, talas kaldirma oran1 ve yiizey finisi, hepsi biiyiik 6l¢tide ¢evresel hiza baghdir.
Bu yiizden, en uygun ¢evresel hiz1 bulmak ¢ok 6nemlidir. Asagidaki tablo 6nerilen hizlar1 gostermektedir.

Recine Baglayici Metal Baglayici
Islak 1400 ~ 1600 m/dak Islak 1000 ~ 1800 m/dak
Kuru 900 ~ 1200 m/dak Kuru 600 ~ 900 m/dak

Cevresel hiz fonksiyonu tasin ¢ap1 ve saftin hizina(rpm) baghidir.

Bileme Sivisi

Bileme islemi, is pargasi ile tagin temas noktasini gozleyerek yapilan bir islem oldugundan, genelde
kuru ¢aligilir.

Tas ile i parcasinin temas ylizeyi genisse, bileme sonucu ¢ikan 1s1 artar. Bu nedenle, kuru ¢aligma sonucu
i parcast yanabilir, tasa asir1 yiik binebilir, baglayici asinabilir ve tagin dmriinii kisaltan diger faktorler ortaya
cikabilir. Sonug olarak, tasin maliyetinin toplam maliyet i¢indeki oran1 artar. Boyle bir durumda 1slak ¢alisma
onerilir. Islak calismada, bileme sivis1 dogrudan temas noktasina uygulanmalidir. Agir bileme veya siinek
ilerlemeli bilemede sicaklik yiikseldiginde yiiksek yaglama 6zelligi olan s1vi kullanin ve siviyi yiiksek basingla
temas noktasina uygulayin.
®Besleme

Beslene bileme verimini etkileyen 6nemli bir faktordiir. Ancak daha fazla verim alma adina beslemeyi ¢ok
yiikseltmek tasin 6mriinii kisaltabilir. Uygun besleme i¢in asagidaki tabloya bakiniz. Sekil verme bilemesinde
ise, seklin bozulmasini 6nlemek i¢in kesme derinligini artirin ve ilerleme hizini diisiirtin.

Elmas Bileme q .
Tagin Tane Boyu Bileme Cubugu
#100 ~ #120 0.02 ~ 0.03 mm
#140 ~ #200 0.01 ~0.03 mm
#230 veya daha ince 0.01 mm veya daha ince

oYiizey Finisi
[s pargasinin yiizey kalitesi bileme yontemi, is parcasi malzemesi, elmas tane boyu dahil birgok faktore
bagli oldugundan, yiizey finisi i¢in kesin tavsiyeler vermek zordur. Hem yiiksek talas kaldirma oran1 hem
de kaliteli yiizey elde etmek i¢in bilemeyi iki ayr1 siiregte gergeklestirmek gerekir. Elmas tane boylari su
sekilde olmalidir:

Kaba Finis
#100 #270
#120 #325
#140 #400

#600

Her durumda yiizey finisi kivilcim giderme ile iyilestirilebilir.
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CBN BILEME TASLARI

*CBN

CBN (kiibik boron nitrit) ¢eligin bilenmesinde kullanilan siiper agindiricidir. CBN, elmasin sentezlenmesine
benzeyen yiiksek basing — yiiksek sicaklik metoduyla boronun i¢indeki nitrik malzemeden kristalize edilir.
® CBN Ogzellikleri

CBN elmastan sonra diinyadaki bilinen ikinci en sert malzemedir. Asagidaki semada gortildiigii gibi, hem
Al O,'ten (WA ve bileme taslar1 i¢in agindirict), hem de SiC'den (GC ve C bileme taslari i¢in agindiric) daha
serttir.

Sadece serthk ele alindiginda, elmasin en sert malzeme olarak ¢eligi kolayca bileyecegi diisiiniiliir. Ancak,
600~700°C sicakliklarda, havayla temas i¢inde olan elmas oksitlenme sonucu asnr.

Ustelik, elmas temel olarak karbondan olustugundan, ¢elikteki demirle reaksiyona girer ve elmas aginr.
Aksine CBN, 1370°C'ye kadar dayandigindan ve demirle tepkimeye girmediginden, bu kosullarda asinmaz.

S102/zzzZ2) 820

2000 4000 6000
KNOOP(kg/mnt)

*(CBN'in Performansi
Asagidaki test sirastyla CBN, elmas ve WA'nin dayanikliligini 6lgmek i¢in yapilmistir. ,Her agindiricidan
bir adet tanecik, 6 inglik bir disk {izerine sabitlenmis; bununla 63 HRC'lik M2 malzemesine her doniiste
bir ¢entik atilmistir. Sonuglar soyledir:
CBN'in 1260'inc1 doniisiindeki asinmasi, elmasin 150'inci doniisiindeki asinmasina neredeyse esdegerdir.
Bu bilgi CBN'in ¢elik bilemedeki iistiin performansini net olarak gostermektedir.

~\r——\ — "lr——y\/—’\/\/”"\N—CBN
{100 _\f #40/60

200 450 600 800 1000 1260

~N— L v~~~ —— elmas
1 50 100 150 200 250 *A40/60

-~ v —— —~—— —— WA
1 6 13 20 26 #40

e CBN Asindiricr Tiirleri

CBN asindiricilar iki gesittir: metal kaplamali ve kaplamasiz. Temel olarak, metal kaplamali CBN
recine baglayicili, kaplamasiz CBN ise elektro kaplamali metal baglayicili ve vitrifiye baglayicili
bileme taslarinda kullanilir.
e Konsantrasyon (bkz. sayfa 36)

e Tane Boyu

60 60/80 B 252 325 325/400 B 46
80 80/100 B 181 400 G 45

100 100/120 B 151 800 G 30

120 120/140 B 126 1000 G 15

140 140/170 B 107 1500 G9

170 170/200 B 91 2000 Go6

200 200/230 B 76 3000 G3

230 230/270 B 64 5000 Gl

270 270/325 B 54
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e Baglayici
Ug gesit baglayici vardir: regine baglayici, metal baglayici ve vitrifiye baglayic
e Recine Baglayici

Regine baglayicili bileme taglarinda CBN taneleri regine baglayici ile tutulur. Diger baglayicili taglara gore

daha genis kullanim alan1 vardir. Genel olarak yiizey taslama, silindirik taglama, siinek ilerlemeli taglama,
puntasiz taslama, ¢ift disk taglama ve i¢ ¢ap taglamada kullanilir.

Sertligi 50 HRC iizerindeki demir alasimlarinda CBN bileme tasi ekonomik bir se¢imdir.

Ehwa, CBN tanelerinden tam performans almay1 saglayan recine baglayici gelistirmeyi bagarmistir.

e Metal Baglayici

Metal baglayicili taglar, CBN tanelerini baglamak i¢in, metal tozunun sinterlenmesiyle iiretilir. Sertlestirilmis

celigin honlanmasinda ve kesiminde, yiiksek talas kaldirabilmek i¢cin de orta sertlikli ¢eligin taglanmasinda
kullanilir.

e Vitrifiye Baglayici

CBN taneleri vitrifiye baglayicr ile tutturulur. Iyi kesme kabiliyeti, miikemmel aginma direnci ve serbest

kesmeye sahiptir. I¢ ¢ap taslamasinda da kullanilir,
eoTas Capi (bkz. Sayfa 37)
e Temas Yiizeyi Genisligi (bkz. Sayfa 37)
®Makine (bkz. Sayfa 37)
®Bileme Tasinin Takilmasi (bkz. Sayfa 38)
eDiizeltme ve Giydirme (bkz. Sayfa 38)
e(Calisma Kosullarinin Analizi

e Cevresel Hiz

Tag omril, talag kaldirma orani ve yiizey finisi biiyiik dl¢iide ¢evresel hiza baglidir. Bu yiizden, CBN tas i¢in
en uygun ¢evresel hizt bulmak ¢ok 6nemlidir. Asagidaki tablo onerilen hizlari gostermektedir.

Recine Baglayici
Islak 1750 ~ 1850 m/dak
Kuru 900 ~ 1200 m/dak

Cevresel hiz, tasin ¢ap1 ve saftin hizina(rpm) baghdir.

Ancak, sogutma sivisinin basinci tagin 1sinmasini 6nleyecek kadar yiiksek tutulursa, tasin ¢evresel hizi
13000 ft/dak degerine kadar ¢ikartilabilir. Eger tas hiz1 (rpm) artarsa, talag kaldirma hizi da artirilabilir,
ayni zamanda tasin 6mrii uzun siirebilir.
®Bileme Sivisi
Iki tip bileme stvist vardir: kesme yagi (suda ¢oziinmez) ve suda ¢oziinebilen sivi.
kesme yagi suda ¢coziinmeyen yaglh igerige sahip bir sogutucudur. Yaglamasi iyidir, fakat sogutmasi
etkisizdir. Ancak, paslanmaz ¢elik, inconel, waspaloy gibi tok ve yumusak malzemelerde CBN tasa
maksimum performans kazandirir, ayrica agir kosulda bilemeye de de iistiin performans saglar.

Suda ¢6ziinen sogutucular ti¢ ¢ceside ayrilir: emiilsiyon, ¢oziinen ve kimyasal.

Emiilsiyon tip suda agartili ve opak bir goriiniim alir. kesme yag: ile karsilastirildiginda, en iyi ikinci
yaglayici etkiye sahiptir, ve sogutma agisindan kesme yagindan daha iyidir. Calisma ortam1 — yaga uygun
degilse, emiilsiyon tip onerilir; ancak, sogutucunun konsantrasyonu yiiksek olmalidir: %5 tizeri.

(oziinen tip suda yarisaydamdir. Emiilsiyon tiple karsilastirildiginda, ikinci en iyi yaglayici etkiye sahiptir
ve sogutma agisindan emiilsiyon tipten daha iyidir. Genel bileme isleminde ¢6ziinen tip yeterlidir.

Kimyasal tip suda seffaflasir. Sogutma acisindan en iyi sividir, ancak en diisiik yaglama 6zelligine sahiptir.
Genel bileme isleminde kimyasal tip kullaniliyorsa, ¢oziinen tipe gegmeye gerek yoktur.
®Besleme (bkz. Sayfa 39)
eYiizey Finisi (bkz. Sayfa 39)
®Yiizey Finisi Doniistiirme Tablosu

Rmax(um) | Ra(um) | Rrms(um) | Rz(um) [Rrms(uim)’ || Rmax(um)| Ra(um) | Rrms(um)| Rz(um) [Rrms(uim)’
0.1 0.02 0.02 0.1 1 2.4 0.41 0.46 22 24
0.2 0.03 0.04 0.2 2 2.8 0.48 0.53 25 28
0.3 0.05 0.06 0.3 3 3.2 0.54 0.61 2.9 32
0.4 0.07 0.08 0.4 4 3.6 0.61 0.68 3.2 36
0.5 0.09 0.10 0.5 5 4.0 0.68 0.76 3.6 40
0.6 0.10 0.1 0.6 6 4.5 0.77 0.86 41 45
0.7 0.12 0.13 0.7 7 5.0 0.85 0.96 4.5 50
0.8 0.14 0.15 0.8 8 5.5 0.94 1.05 5.0 55
0.9 0.15 0.17 0.9 9 6.0 1.03 1.14 5.4 60
1.0 0.17 0.19 1.0 10 7.0 1.19 1.33 6.3 70
1.2 0.20 0.23 1.1 12 8.0 1.36 1.52 7.2 80
1.4 0.24 0.27 1.3 14 9.0 1.56 1.71 8.1 90
1.6 0.27 0.30 1.4 16 10.0 1.70 1.90 9.0 100
1.8 0.31 0.34 1.6 18
2.0 0.34 0.38 1.8 20
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