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1958’den Beri

Firmamız 1958 yılından beri faaliyet göstermektedir. YAMASA Ezerek parlatma, soyma-parlatma ve derin ezme takımları üretimi 
konusunda uzmanlaşmıştır.  

Kuruluşumuz, yıllar içindeki çok yönlü gelişimini sürdürmektedir. Sürekli geliştirdiği teknolojisi ve uzman kadrosu ile ürün 
yelpazesini arttırmakta ve dinamik olarak her geçen gün daha da büyümektedir. Sektörde üretici olarak hizmet veren en büyük 
kuruluşlardan biri olan YAMASA, dünya genelindeki müşterilerine ideal çözümler sunmaktadır.

Ürünlerimiz hassas boru üretimi, Hidrolik pnömatik,  otomotiv yan sanayi, uçak endüstrisi , her türlü makine imalatı, zirai araçlar, 
deniz araçları, raylı taşıma araçları, hafif motorlu araçlar, ağır iş makineleri, ısıtma-soğutma,  beyaz eşya ve savunma gibi değişik 
sanayi sektörlerinde kullanılmaktadır. Tüm bu sektörlerdeki müşterilerimizin mevcut ihtiyaçlarını sunduğumuz hizmet-ürün 
kalitesi ve uyguladığımız istikrarlı fiyat politikası ile karşılamaktayız.

YAMASA' yı ideal bir çözüm ortağı yapan özellikler;

• Kaliteli, hızlı, standart ve özel üretim.
• Kaliteli, hızlı teknik servis ve destek.
• Geniş ürün yelpazesi.
• Ekonomik fiyatlar.
• Yüksek stok kapasitesi.
• Zamanında teslim.

Misyonumuz

• Müşterilerimizin ihtiyaç ve beklentilerini, beklediklerinden
daha kaliteli hizmet ile karşılamak.
• İnsana ve teknolojiye sürekli yatırım yapmak.
• Doğal kaynaklarımızın kıymetini bilip verimli bir şekilde
kullanarak geleceğimize değer katmak.

Vizyonumuz

• Müşterilerimizin koşulsuz memnuniyeti.
• İş birliği içinde çalıştığımız kişi ve kuruluşlar nezdinde
güvenirliliğimizi kanıtlamış olarak her zaman tercih edilen firma olmak.
• Herkesin kalitesini ve istikrarlı yükselişini onayladığı bir firma olmamızı
sağlayan değerlerimizi geliştirerek,  yüzey işleme teknolojisi alanında lider
olma özelliğimizi sürdürmek bugün olduğu gibi gelecekte de en büyük
vizyonumuz olacaktır.
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Şekil 1 – Ezerek parlatma işlemi

Ezerek Parlatma Teknolojisi 

YAMASA Ezerek Parlatma teknolojisi, ön üretimden geçmiş iş parçalarını pürüzsüz ve sert hale getiren oldukça ekonomik, hızlı ve 
pratik bir yüzey işleme yöntemidir. Bu teknoloji ile Ra=0,02µm (Rz=0,17µm) a kadar süper finiş yüzeyler elde edilebilir. YAMASA 
Ezerek Parlatmanın aynı zamanda kalibrasyon özelliği vardır. Bu sayede standart ve tam ölçü elde edilebilmektedir. Ezerek 
Parlatma teknolojisi ile 42-45 °C Rockwell sertliğe kadar olan her türlü metalik materyali işlemek mümkündür.

Ezerek parlatma teknolojisi, bu teknolojiye uygun olarak üretilmiş bilye veya bilyelerin hassas bir mekanizma yardımı ile, iş parçası 
yüzeyine temas etmesiyle gerçekleşir. Bu temas gerçekleştiği esnada iş parçası ya da takım belli bir hızda döner ve bilye yüzey 
üzerinde dönerek ilerler. Ezerek parlatma işleminde, tek bir bilyenin iş parçası yüzeyine temas ettiği noktada gerçekleşen etkiler 
şöyledir;

Bilyenin iş parçasına teması bir baskı ile sağlanır. Bu noktada iş parçasının yüzeyindeki çıkıntılar ezilirken aynı anda alttaki boşluklar 
doldurulur. Plastik deformasyon olarak adlandırdığımız bu işlem; dönme işlemi, baskı ve ilerleme devam ettiği sürece tekrarlanır 
(şekil-1). Böylece pürüzsüz, kaygan ve parlak yüzeyler elde edilir.

İş parçasına uygulanacak baskı ve bilyenin ilerleme hızı, elde edilmek istenen yüzey pürüzlülüğüne göre belirlenir. Baskıyı arttırıp, 
ilerleme hızını azalttıkça yüzey pürüzlülük değerleri düşer. Baskıyı azaltıp, ilerleme hızını arttırdıkça yüzey pürüzlülük değerleri 
yükselir.

İş parçası işlem sonrası ölçüsel değişime uğrar. Bu değişim yüzeydeki pürüzlülük miktarı kadardır. Bu durumda diyebiliriz ki, iş 
parçasının şekil ve boyutunda meydana gelen değişim, pürüzlülük sınırları içerisinde kalır.

Ezerek parlatma işlemi için ön işlem 

İş parçasının yüzeyi ezerek parlatmaya uygun hale getirilmelidir. Bunun için ön işlem uygulaması tavsiye edilir. Ön işlem, ezerek 
parlatma sonrası standart ve iyi yüzey kalitesi elde edebilmek için gereklidir. Ön işlem olarak  torna, rayba, taşlama vb. işlemlerden 
biri uygulanabilir.

İş parçasında ezerek parlatma için ezme payı bırakılır. Ön işlem bu pay hesap edilerek uygulanır. Ezerek parlatma yüzeyden parça 
koparmaz, sadece yüzeydeki pürüzleri birbiri üzerine yığar, bu bağlamda genel olarak ezme payını pürüz derinliğinin belirlediğini 
söyleyebiliriz. Ezme payı, pürüz derinliği (Rz) kadardır. Bu nedenle iş parçasında pürüz derinliği kadar ezme payı bırakılır.

Ön işlem sonrası pürüz derinliği çap ve materyal cinsine göre Rz = 5-30 µm (max. 5-50 µm) aralığında olmalıdır.

Ezerek parlatma öncesi uygun yüzeyin sağlanabilmesi için, aşağıdaki tornalama formülünü kullanabilirsiniz;

Devir başına ilerleme (mm/dev.) = 0.5 x kesici uç Radius’u (mm)

Ön işlemi yapılmış iş parçası, ezerek parlatma operasyonu için hazır hale gelir. Ezerek parlatma operasyonu tamamlanması ile 
yüzeydeki pürüzler giderilir (şekil-2).
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Ezerek Parlatma Teknolojisi 

Ezerek parlatma parametreleri 

Devir 800 dev./dk.

İlerleme 0,9 mm/dev.

İşlem süresi 5 saniye

Şekil 2 – Ön işlem ve ezerek parlatma sonrası yüzey profili

Şekil 3 – Ezerek parlatma öncesi ve sonrası yüzeyler Şekil 4 – Yüzey profilleri

Örnek uygulama ;

Parlatma öncesi

Parlatma sonrası

İş parçası

Çap Ø40,00 mm

Ezme boyu 60 mm

Materyal Çelik

Ön işleme Torna Yüzey pürüzlülüğü

Parlatma öncesi Parlatma sonrası

Ezerek
parlatma
işlemi

İşlenebilen yüzeyler

Silindirik delikler, silindirik dış yüzeyler, iç ve dış konikler, 
radyuslar, konturlar, oluklar, kanal araları, küresel ve düz 
yüzeyler.

YAMASA ezerek parlatmanın avantajları 

• Rz < 1 µm / Ra < 0,16 µm süper finiş yüzeyler elde  
 edilebilir.

• Ölçü toleransı kolay ve hızlı yakalanır.

• Yüzey tabakası sertleşir. Yüzeyin daha dayanıklı, parlak  
 ve kaygan olmasını sağlar.

• Oldukça ekonomiktir, yedek parça sarfiyatı çok   
 düşüktür. Zaman, para ve enerji tasarrufu sağlar.

• Operasyon tek geçişte tamamlanır. İşleme süresi çok  
 kısadır.

• Talaş, talaş tozu ve artıkları bırakmaz gürültü çıkarmaz,  
 çevreye zarar vermez.

• Yağlama ve soğutma ihtiyacı çok azdır.
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Şekil 5 – Derin ezme sonrası oluşan 
                   basınç gerilimi

YAMASA Derin ezme metodu yüksek basınç veya yük altında dinamik zorlamaya 
maruz kalan parçaların yorulma dayanımını arttırır, gerilme ve aşınmadan 
dolayı meydana gelebilecek çatlakları kırılmaları önler veya azaltır.

Yük taşıyan ya da yüke maruz kalan parçalar (makine elemanları, mil, aks vb.) 
üzerinde ani kesit değişiklikleri ve köşeli yapı sebebi ile cismin mukavemet 
gücü azalır. Bunun önüne geçmek için Radius gibi yuvarlak hatlar kullanılır. 
Kritik kesit büyük oranda çentik etkisi olan bu bölgelerde bulunur. Malzemeler 
genellikle bu bölgelerden çatlar veya kırılır. Derin ezme metodunun amacı 
çentik etkisini azaltmak ve yorulma dayanımını arttırarak çatlama ve kırılmaların 
önüne geçmektir.

Derin ezme, metal bileşenlerin dayanımını arttıran en uygun ve en hızlı mekanik 
metal işleme metodudur. Bu metodun başarısı, üç ayrı fiziki etkinin aynı anda 
meydana gelmesi ile sağlanmaktadır.

1 - İşlem sonrası, malzeme yüzeyinde kalan basınç gerilimi ile (bu gerilim hiçbir zaman azalmaz).
2 - Malzeme mukavemetini arttırarak.
3 - Yüzeyi pürüzsüz hale getirerek (taşlama vb. işlemlerin gideremediği mikro pürüzleri düzelterek.)

Derin ezme işleminde başarılı olmak için doğru işleme parametrelerinin kullanılması gerekir. Bu bağlamda devir, ilerleme ve ezme 
gücü ayarları çok önemlidir.

Derin ezme işleminde, derin ezme bilyesi, iş parçasının yüzeyine temas ettirilerek bastırılır. Bu işlem materyalin üst tabakasını 
plastikleştirir ve yüzeyin mikro yapısını değiştirir. Derin ezme bilyesinin yüzeye teması noktasında oluşan derin ezme kuvveti, 
materyalin kenar bölgesinde Hertzian temas kuvveti oluşturur. Eğer bu kuvvet materyalin çekme mukavemetinden yüksek ise, 
materyal yüzeyin yanından akmaya başlar. İşlemden sonra kalan basınç gerilimi, materyalin yorulma dayanımını arttırarak bu 
bölgede kalır.

Oda sıcaklığının altında veya yeniden kristalleşme derecesinin altında plastik deformasyon olursa, buna “soğuk çalışma” denir. 
Üretilen soğuk çalışmanın miktarı ezme gücüne, ilerleme hızına, derin ezme bilyesinin ve iş parçasının şekline ve materyalin 
özelliklerine bağlıdır. Ezme gücü ve ilerleme hızı değişken parametrelerdir. Örneğin, düşük ezme gücü, düşük miktarda soğuk 
çalışmaya neden olur.

Karakteristik kazanımlar soğuk çalışmanın miktarına ve materyalin niteliklerine bağlı olarak elde edilir. Derin ezme işlemi sonrası 
oluşan baskı geriliminin derinliği değişkendir.

Örneğin; düşük ezme gücü veya küçük derin ezme bilyeleri kullanıldığında düşük değerler ortaya çıkar. Aynı şekilde, yüksek ezme 
gücü veya büyük derin ezme bilyeleri kullanıldığında dalma derinliği veya basınç gerilimi derinliği artar.

Ezme gücü kontrolü 

Ezme gücü, soğuk çalışma mik-
tarını ve derin ezme sonucun 
da iş parçası yüzeyinde oluşan 
basınç gerilimini  önemli ölçü-
de etkiler. Bu nedenle uygun 
ezme kuvveti parametrelerini 
uygulayıp, kontrol etmek işle-
min güvenilirliğini arttırır.

Derin Ezme Teknolojisi 

Basınç
gerilimi

Derin ezmenin avantajları

• Dinamik çalışan iş parçalarının çentik etkisini azaltır, yorulma dayanımını yükselterek  
 çatlama ve kırılmaları önlemenin en etkin yöntemidir.

• Derin ezilmiş iş parçaların sürekli dayanıklılığı %400 oranına kadar artmaktadır.

• Derin ezme metodu, soğuk işlem sürecinde, iş parçası yüzeyini parlatıp yüksek   
 yüzey kalitesi elde eden ve aynı anda atık basınç gerilimi sağlayan tek metal işleme   
 yöntemidir.

•  YAMASA Derin ezme ile yapılan soğuk çalışma, yüzey sertliğini arttırır ve parlatma   
 yaparak tüm mikro çentikleri pürüzleri ortadan kaldırır, korozyonu güçleştirir.

•  Derin ezme dışındaki proseslerde, mikro çentik ve pürüzler iş parçasında kalarak her   
 zaman germe-aşınma çatlakları oluşturabilir. Ayrıca, bilye fırlatma gibi prosesler   
 yüzeyde çentik oluşturur ve yüzey pürüzlülüğünü arttırır. Bu nedenle yüzeyin ikinci bir  
 operasyonla taşlanması gerekir. YAMASA Derin ezme, çentik ve pürüzleri gidermek için  
 yapılan taşlama gibi uzun zaman alan diğer işlemlerin ihtiyacını da ortadan kaldırır.
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Şekil 6 - Derin ezme işlemi

Derin Ezme Teknolojisi 

Derin ezme operasyonu

Bu metot genel olarak radyus R<4 mm olan dar ve erişilmesi 
güç yüzeylerin işlenmesinde uygulanır. Ezme gücü, profil 
derin ezme bilyeleri kullanılarak, metal yorgunluğuna maruz 
kalacak bölge olan radyus’a uygulanır. Ayarlanabilir derin 
ezme bilyeleri, iş parçasının eğimine otomatik olarak hizalanır. 
Son derece güvenilir olan bu işlem üretim toleranslarını hesaba 
katar ve kalan baskı gerilimini tam olarak istendiği gibi dağıtır.
 
Operasyon 2 hareket ile gerçekleşir;

1. Hareket; Dönme: İş parçası döner.
2. Hareket; Dalma: Radyus profiline göre özel olarak üretilmiş derin 
ezme bilyesi önceden belirlenen kuvvet ile radyus'a bastırılır.

• YAMASA Derin ezme, tornalama işleminin hemen arkasından tek ayarda geçekleştirilebilir.
• Derin ezme, yorulma dayanımı arttırma ve yüzey parlatma sistemlerinin en gelişmişi ve en tasarruflusudur.
• Bugüne kadar ki uygulamalar arasında en güvenilir işleme metodudur.
• Her makineye uygun minyatür takımlar büyük işler başarır.
• İş parçasında kullanılan malzemeden ve ağırlığından tasarruf sağlar.
• Isıl işlemden tasarruf sağlar.

Şekil 7 - Dalma işlemi
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Soyma-Parlatma Teknolojisi

Şekil 8 – Eş zamanlı soyma parlatma operasyonu

Kombine soyma-parlatma takımları, hidrolik-pnömatik silindir ve boruların iç yüzeylerinin finiş işlemi için kullanılır. Takımlar 
talaş kaldırma ve parlatma operasyonunu tek geçişte tamamlar. Bu teknoloji ile hızlı ve ekonomik olarak yüksek kalitede boru 
üretilebildiği için seri üretimlerde honlama metodu yerine tercih edilmektedir.

Ezerek parlatılmış yüzeyler, honlanmış yüzeylere oranla çok daha düşük yüzey pürüzlülüğüne sahiptir, bu sayede düşük aşınma 
değerleri ortaya çıkar. Buna bağlı olarak silindir içerisinde çalışan contalar çok daha az aşınarak uzun ömürlü olur. Ayrıca sızdırmazlık 
için gerekli olan optimal yüzey pürüzlüğü de sağlanmış olur. Bu teknoloji ile yüzey kalitesi ve sertliği arttırılmış aşınma dayanımı 
yüksek borular üretilir, işlem süreleri fevkalade kısalır, masraflar azalır.

Soyma-parlatma Operasyonu

YAMASA CEO takımları dakikada 5 metre hıza varan işleme kapasitesine sahiptir. İlaveten CEO takımları Soyma-parlatma işlemini 
eşzamanlı gerçekleştirir. Bu ultra hızlı takımlar sayesinde işleme süreleri müthiş kısadır; 

Operasyon genellikle derin delme makinesinde gerçekleşir. Makine iş parçası çapına uygun ekipman ve takım ile donatılıp 
ayarlanır.

Soyma başlığındaki bıçaklar hidroliğin devreye girmesi ile aktif olur. Takım yüksek hızda borunun içerisine doğru ilerletilir. Kılavuz 
pedleri boruyu yataklar. Bıçaklara monteli ön kesiciler kaba talaşı soyarken arkadaki kesiciler finiş çapı ve toleransı belirler. Her 
bıçak borudan aynı miktarda talaş kaldırır. Çıkan talaşlar arkadan gelen yüksek basınçlı soğutma yağı ile öne doğru ittirilir. 
Böylelikle öndeki soyma kafası fazla talaşı ayarlandığı çapa kadar soyarak parlatma işlemi için optimal ölçü ve yüzeyi hazırlamış 
olur (Rz 5-20µm).

Arkada bulunan ezme başlığı parlatma işlemini gerçekleştirerek yüzeydeki pürüzleri giderir ve son finiş ölçüyü sağlar. Destek 
pedler bitmiş yüzeyde ilerler.

Bıçaklar ve ezme başlığı hidrolik olarak kapatılır. 

Takım, hızla geri çekilir ve operasyon işlenmiş yüzeye zarar vermeden tek geçişte tamamlanır.

YAMASA Soyma-parlatma teknolojisi size birçok avantaj sağlar;
 
Sarf malzemeden tasarruf edeceksiniz!
• Uzun ömürlü sarf malzeme, sarfiyatınızı müthiş oranda düşürür!
• Sarf malzeme için harcadığınız para müthiş oranda azalır!
• Yedek parça değişimi herkesin yapabileceği kolaylıktadır, profesyonellik gerektirmez.

Zamandan tasarruf edeceksiniz!
• İndikatörlü çap ayarı zaman tasarrufu ve kolaylık sağlar.
• Yüksek kesme performansı işleme sürelerini minimize eder.
• Sarf malzemenin daha uzun aralıklarla değişimi makine durma süresini kısaltır.
• Minimize edilmiş değiştirme süresi zaman tasarrufu sağlar.
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Soyma-Parlatma Teknolojisi

Her koşulda yüksek kalitede borular üreteceksiniz!
• Makineden kaynaklanan hizalama-eksen hataları ve sallantıyı elimine ederek kaliteli borular üretir.
• Tek geçişte mükemmel yüzey kalitesi elde eder (Rz < 1 µm / Ra < 0,1 µm).
• Daireselliği 0,01 mm'ye kadar azaltarak iyileştirilmiş silindirik formlar sağlar.
• Rippling'i azaltır ya da tamamen yok eder.
• Büyük düzensizlikteki boruları tek operasyonda işleyebilir.
• Yüksek kesme derinliği, sıcak çekilmiş boruları tek geçişte işleme imkanı sunar. 

Üretim maliyetleriniz müthiş oranda azalacak!
• YAMASA CEO yeni nesil kombine-soyma parlatma takımları kullanılmaya başlandığı andan itibaren sarf malzeme ihtiyacı ve  
 maliyetlerindeki azalış hemen fark edilir.
• Operasyon ve makine durma sürelerindeki azalış, üretim miktarındaki artış üretim maliyetlerini pozitif yönde etkiler.

İlk kez kullanacaklar için!
Mevcut makinenizin soyma-parlatma sistemine uygun olup olmadığının kontrolü, uygun hale getirilmesi için gerekli revizyon 
veya ilavelerin tespiti için bize danışabilirsiniz. Böyle bir talebiniz olması durumunda lütfen bizimle kontağa geçiniz. Teknik 
personelimiz size gerekli yardımı ve bilgileri sağlayacaktır.
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Delik Ezerek Parlatma Takımları 

Açıklamalar
Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz <1μm / Ra <0,16 μm

Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

Uygulama

• Takımlar, açık delik, kör delik ve yarı kapalı delikleri parlatmak için kullanılır.
• Yüksek yüzey kalitesinin yanısıra yüzey sertliği ve kalibrasyon (ölçü tamlığı) sağlar. 
• Takımlar, CNC ve üniversal torna makinelerinde, işleme merkezi, freze, matkap vb. her çeşit talaşlı imalat makinesinde ve  
 üretim hatlarında kullanılabilir.
• Ön işlem ve parlatma operasyonu aynı makinede veya farklı makinelerde mümkündür. Ön işlem sonrası parlatma   
 operasyonu tek geçişte tamamlanır.

Takım versiyonları

YAMASA DX modeli delik parlatma takımlarının işleme şekline 
göre 3 versiyonu vardır.  

Versiyon 1: Açık delik kendi çeker (SF)
• Arkası açık olan delikleri parlatır. 
• Universal torna, matkap, freze gibi makinelerde kullanılır.
• Takım, ilerlemeyi makineden bağımsız olarak kendi sağlar.   
 İlerleme hızı, devir arttıkça orantılı olarak artar.

Versiyon 2: Açık delik makine beslemeli (MFT)
• Arkası açık olan delikleri parlatır.
• Her türlü talaşlı imalat makinesinde kullanılabilir. 
• İlerleme hızı = Bilye başına 0,05 - 0,3 mm/dev.

Versiyon 3: Kör delik makine beslemeli (MFB)
• Kör delikleri dibe kadar parlatır. Açık ve yarı kapalı deliklerde  
 de kullanılabilir.
• Her türlü talaşlı imalat makinesinde kullanılabilir. 
• İlerleme hızı = Bilye başına 0,05 - 0,3 mm/dev.



9

DX Serisi
Geliştirilmiş Sistem

Geliştirilmiş kolay
ayar sistemi

1 µm bilye hassasiyeti

0,01 mm dönüş
hassasiyeti

Özel kontra sistemi ile
ayar değişmesine karşı
ekstra güvenlik

Ekstra dayanıklı gövde

Ekstra dayanıklı
ezme başlığı

Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Serisi  |  Silindirik delikler için

Teknik özellikler

• Tüm versiyonlar için kesme hızı (Vc) = max.
 250 m/dk.

• Ayar kapasitesi çap ve versiyona göre 
 0,15 - 1 mm arasında değişir.

• Geliştirilmiş ayar mekanizması kademeli olarak  
 0,002 mm hassasiyette ayar yapmayı sağlar.

• Tek ayar ile H8 - H9 toleransa kadar olan   
 delikleri parlatabilir.

• Çekme mukavemeti 1400 N/mm², sertliği  
 max. 42 - 45 HRC' ye kadar olan tüm metalik  
 materyalleri tek geçişte parlatabilir.

• Kurulumu kolaydır, uzun ömürlüdür, yedek  
 parça sarfiyatı düşüktür. Tamiratı mümkündür  
 ve her türlü yedek parçası tedarik edilebilir.

Takım yapısı

• Takımlar hassas ayar mekanizmasına sahip bir  
 gövde ve ezme başlığından oluşur.

• Ezme başlığı, kafes, konik mil ve bilyelerden  
 oluşur. Bunlar aynı zamanda sarf   
 malzemelerdir. 

• Aynı model gövdeye farklı çapta ezme   
 başlıkları monte etmek mümkündür.

• Makineye bağlantı için silindirik ve mors konik  
 sap seçenekleri mevcuttur (bknz. tablo).
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Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø5 - 14 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
05,00 2,4 2,4 -

06,00 - 14,00 2,6 2,6 0,8   X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Ezme boyu e f
20 (23*) 27 74,5
50 (58*) 62 84

100 (108*) 112 84
150 (158*) 162 84
*Kör delik takım için max. ezme boyu

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap
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Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø15 - 21 mm arası

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
15,00 - 21,00 6,2 3,5 0,8   X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap

Ezme boyu e f
50 (64*) 69 77

100 (114*) 119 78,5
150 (164*) 169 78,5
200 (214*) 219 78,5
250 (264*) 269 78,5
*Kör delik takım için max. ezme boyu
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Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø22 - 31 mm arası

Önerilen işleme parametreleri

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
22,00 - 27,00 7,7 5,5 0,8

28,00 -  31,00 9,3 5,5 0,8

X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Ezme boyu e f
50 (59*) 63,5 76,5

100 (109*) 113,5 78
150 (159*) 163,5 78
200 (209*) 213,5 78
250 (259*) 263,5 78
300 (309*) 313,5 78
*Kör delik takım için max. ezme boyu

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap
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Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø32 - 34 mm arası

Önerilen işleme parametreleri

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
32,00 -  34,00 9,3 5,5 0,8

X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Ezme boyu e f
50 (59*) 63,5 76,5

100 (109*) 113,5 78
150 (159*) 163,5 78
200 (209*) 213,5 78
250 (259*) 263,5 78
300 (309*) 313,5 78
*Kör delik takım için max. ezme boyu

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap
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Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø35 - 49 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
35,00 -  49,00 9,3 5,5 0,8   

X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap
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Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø50 - 80 mm arası

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
50,00 - 80,00 9,3 5,5 0,8   

 X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap
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Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø81 - 160 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
081,00 - 160,00 12,9 7,7 1,6

X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap
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Delik Ezerek Parlatma Takımları

DX Modeli  |  Ø161 - 350 mm arası

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / SF X¹ / MFT X² / MFB
161,00 - 350,00 13,4 8,2 1,6

X² :Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Açık delik - kendi çeker     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

1-
2- 
3-

13- 

Konik mil
Bilye
Kafes
Sap
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Mil Ezerek Parlatma Takımları 

Açıklamalar
Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Ölçüler mm dir.     SF(1): Düz mil - kendi çeker     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli

Uygulama
• Takımlar, düz ve kademeli milleri parlatmak için kullanılır.
• Yüksek yüzey kalitesinin yanısıra yüzey sertliği ve düşük oranda kalibrasyon (ölçü tamlığı) sağlar. 
• Takımlar, CNC ve üniversal torna makinelerinde, işleme merkezi, freze, matkap vb. her çeşit talaşlı imalat makinesinde ve  
 üretim hatlarında kullanılabilir.
• Ön işlem ve parlatma operasyonu aynı makinede veya farklı makinelerde mümkündür. Ön işlem sonrası parlatma 
 operasyonu tek geçişte tamamlanır.

Versiyon 1: Düz mil kendi çeker (SF)

• Düz milleri parlatır. 
• Universal torna, matkap, freze gibi makinelerde kullanılır.
•  Takım, ilerlemeyi makineden bağımsız olarak kendi sağlar.   
 İlerleme hızı, devir arttıkça orantılı olarak artar.

Takım versiyonları

YAMASA MX modeli parlatma takımlarının işleme şekline göre 2 versiyonu vardır.

Versiyon 3: Düz ve kademeli mil makine beslemeli (MFB)

• Düz ve kademeli milleri dibe kadar işler.
• Her türlü talaşlı imalat makinesinde kullanılabilir. 
• İlerleme hızı = Bilye başına 0,05 - 0,3 mm/dev.
    Tüm versiyonlar için kesme hızı (Vc) = max. 250 m/dk.



19

Mil Ezerek Parlatma Takımları

MX Serisi  |  Silindirik miller için

MX Serisi 
Geliştirilmiş Sistem

3 yönlü kilit sistemi 
ve ayar değişmesine 
karşı ekstra güvenlik

0,01 mm dönüş 
hassasiyeti

Geliştirilmiş 
kolay ayar
sistemi

Ekstra dayanıklı
gövde

Ekstra dayanıklı 
ezme başlığı

1 µm  bilye 
hassasiyeti

Teknik özellikler

• Ayar kapasitesi çap ve versiyona göre 
 0,45 - 0,50 mm arasında değişir.

• Geliştirilmiş ayar mekanizması 0,001 mm  
 hassasiyette ayar yapmayı sağlar.

• Tek ayar ile h7 toleransa kadar olan milleri  
 parlatabilir.

• Çekme mukavemeti 1400 N/mm², sertliği  
 max. 42 - 45 HRC' ye kadar olan tüm metalik  
 materyalleri tek geçişte parlatabilir.

• Kurulumu kolaydır, uzun ömürlüdür, yedek  
 parça sarfiyatı düşüktür. Tamiratı mümkündür  
 ve her türlü yedek parçası tedarik edilebilir.

Takım yapısı

• Takımlar hassas ayar mekanizmasına sahip  
 bir gövde ve ezme başlığından oluşur.

• Ezme başlığı, kafes, konik mil ve bilyelerden  
 oluşur. Bunlar aynı zamanda sarf  
 malzemelerdir. 

• Aynı model gövdeye farklı çapta ezme  
 başlıkları monte etmek mümkündür.

• Makineye bağlantı için silindirik ve mors  
 konik sap seçenekleri mevcuttur. Silindirik  
 ve mors konik sap tercihlerinde ezme boyu  
 sınırlıdır. Sınırsız ezme boyu için ZU Sap tercih  
 ediniz (bknz. tablo).
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Mil Ezerek Parlatma Takımları

MX Modeli  |  Ø1 - 14 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

1- Konik mil   2- Bilye   3- Kafes  11- Sap

Minimum yanaşma 

Çap aralığı X¹ / SF X² / MFB
001,00 - 004,00 3,2 0,8
005,00 - 014,00 7,2 0,8
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Düz mil - kendi çeker     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli
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Mil Ezerek Parlatma Takımları

MX Modeli  |  Ø15 - 24 mm arası

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

1- Konik mil   2- Bilye   3- Kafes  11- Sap

Minimum yanaşma 

Çap aralığı X¹ / SF X² / MFB 
015,00 - 024,00 7,7 0,8
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Düz mil - kendi çeker     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli
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Mil Ezerek Parlatma Takımları

MX Modeli  |  Ø25 - 49 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

1- Konik mil   2- Bilye   3- Kafes   11- Sap

Minimum yanaşma 

Çap aralığı X¹ / SF X² / MFB
025,00 - 049,00 8,8 0,8
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Düz mil - kendi çeker     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli
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Mil Ezerek Parlatma Takımları

MX Modeli  |  Ø50 - 85 mm arası

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

1- Konik mil   2- Bilye   3- Kafes   11- Sap

Minimum yanaşma 

Çap aralığı X¹ / SF X² / MFB
050,00 - 085,00 9,3 0,8
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Düz mil - kendi çeker     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli
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Mil Ezerek Parlatma Takımları

MX Modeli  |  Ø86 - 110 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

1- Konik mil   2- Bilye   3- Kafes   11- Sap

Minimum yanaşma 

Çap aralığı X¹ / SF X² / MFB
086,00 - 110,00 12,9 1,6
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Düz mil - kendi çeker     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli
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Mil Ezerek Parlatma Takımları

MX Modeli  |  Ø111 - 160 mm arası

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

Minimum yanaşma 

Çap aralığı X¹ / SF X² / MFB
111,00 - 160,00 12,9 1,6
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

1- Konik mil   2- Bilye   3- Kafes   11- Sap

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     SF(1): Düz mil - kendi çeker     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli

*MX7 (Ø141-160) takım gövdesine göre boyutlar.
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Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     MFT(2): Açık delik - makine beslemeli     MFB(3): Kör delik - makine beslemeli

KOMPAKT DİZAYN
CNC Kayar otomat ve çok milli CNC torna tezgahları için.

Kesme hızı (Vc) = max. 250 m/dk.
İlerleme hızı = Bilye başına 0,05 - 0,3 mm/dev.
İşlenebilir sertlik = max. 42 - 45 HRC
Ayar hassasiyeti = 0,0025 mm

Ezme boyu Takım uzunluğu (b) e

30 (25*) 50 32
50 (45*) 70 52

*Açık delik takım için ezme uzunluğu

1- Konik mil
2- Bilye
3- Kafes
4- Sap
5- Ayar kovanı

Minimum yanaşma

Çap aralığı X¹ / MFT X² / MFB
05,00 2,4 -
06,00 - 14,00 2,6 0,8
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Ayar aralığı

Çap aralığı MFT  MFB
05,00 -0,05 / +0,10 -
06,00 - 08,00 -0,05 / +0,20 -0,05 / +0,20
09,00 - 14,00 -0,10 / +0,40 -0,05 / +0,40

Mikro Delik Parlatma Takımları 

MDX Serisi  |  Ø5 - 14 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm           
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Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
Ölçüler mm dir.     MFB(3): Düz ve kademeli mil - makine beslemeli

KOMPAKT DİZAYN – içten su vermeli
CNC Kayar otomat ve çok milli CNC torna tezgahları için.

Kesme hızı (Vc) = max. 250 m/dak.
İlerleme oranı = Bilye başına 0,05 - 0,3 mm/dev.
İşlenebilir sertlik = max. 42 - 45 HRC
Ayar hassasiyeti = 0,0025 mm

Minimum yanaşma

Çap aralığı X² / MFB
01,00 - 14,00 0,8
X² : Dibe yanaşma daha küçük mümkündür. Özel durumlar için sorunuz.

Ayar aralığı

Çap aralığı MFB
01,00 - 014,00 -0,10 / +0,05

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

*Farklı sap seçenekleri için lütfen sorunuz.
*ZA sap seçeneğinde, ezme boyu 37 mm dir.
*Sınırsız ezme boyu için ZU sap tercih edin.

Mikro Mil Parlatma Takımları 

MXS Serisi  |  Ø1 - 14 mm arası

1- Konik mil
2- Bilye
3- Kafes
4- Civata
5- Sap
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Konik-Düz Yüzey Parlatma Takımları

Açıklamalar
Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz <1μm / Ra <0,16 μm

İç konik yüzey
Kl modeli

Dış konik yüzey
KD modeli

Düz yüzey
KA modeli

İşleme parametreleri 

Kesme hızı (Vc) max.40 m/dk.

İlerleme hızı 0,1 - 0,3 mm/dev.

Ezme payı 0,01 mm'ye kadar

İşlenebilen malzeme sertliği max. 42 - 45 HRC

Ön işlem pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 μm

Ön İşlem Torna veya rayba

Soğutma Yağ veya emülsiyon

MKI Mikro ezerek parlatma takımı 

KOMPAKT DİZAYN
CNC Kayar otomat ve çok milli CNC torna 
tezgahları için.

Uygulama

• YAMASA K Serisi takımlar, iç-dış konikler ve düz (alın)   
 yüzeyleri ezerek parlatmak amaçlı kullanılır.
• Yüzey sertliği ve kalibrasyon (ölçü tamlığı) sağlar. 
• Takımlar, CNC ve üniversal torna makinelerinde, işleme   
 merkezi, freze, matkap vb. her çeşit talaşlı imalat makinesinde  
 ve üretim hatlarında kullanılabilir.
• Parlatma işlemi, iş parçasının ölçülerine göre özel olarak   
 hazırlanmış ezme başlığının, iş parçasına belli bir kuvvetle   
 teması ile gerçekleşir.
• Ön işlem ve parlatma operasyonu aynı makinede veya   
 farklı makinelerde mümkündür. Ön işlem sonrası parlatma   
 operasyonu birkaç saniyede tamamlanır.

Teknik özellikler

• Takımlarda herhangi bir ayar mekanizması mevcut değildir.
• Takım gövdesi özel bir yay sistemi ile donatılmıştır.   
 Yay sistemi, ezme gücünün iş parçasına istenildiği kadar   
 uygulanmasına olanak verir, ayrıca standart ve mükemmel   
 yüzey kalitesi elde edilmesini sağlar.

• Yay sistemi her takım için özel   
 olarak tasarlanır. Takımın iş parçasına  
 her seferinde aynı kuvveti uygulamasına  
 olanak verir, bu sayede standart ve  
 hassas ölçü elde edilir.
• Yay sistemi aynı zamanda takıma  
 güvenlik mesafesi sağlar. Güvenlik  
 mesafesi operasyonun yapıldığı   
 makineye ve iş parçasına fazla yük  
 binmesini engeller.  
• Takımlar çekme mukavemeti 
    1400 N/mm² ve sertliği maksimum
    42 - 45 HRC' ye kadar olan tüm metalik           
    materyalleri işleyebilir.
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Konik-Düz Yüzey Parlatma Takımları

K Serisi  |  İç-dış Konikler ve düz yüzeyler için

Takım yapısı

YAMASA K Serisi takımlar bir gövde ve ezme başlığından oluşur. Takım gövdesi, basınçlı yay sistemi ile donatılmış son derece 
hassas bir kovan ve aynı hassasiyette takımı makineye bağlamaya yarayan bir saptan oluşur. Gövdeye yerleştirilen özel yay sistemi 
işe uygun olarak tasarlanır. Ezme başlığı, kafes, mil ve bilyelerden oluşur. Bunlar aynı zamanda sarf malzemelerdir. Ezme başlıkları 
iş parçasının boyutlarına göre özel olarak tasarlanıp üretilir. İşe özel üretilmesi nedeni ile çok çeşitli olan bu başlıkları stokta tutmak 
mümkün değildir.  Takımlar tercihe göre mors konik veya silindirik sap ile teslim edilir (bknz. tablo).

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Takım konfigürasyonu için gerekli bilgilerTakım gövdesi seçimi iş parçasının materyal özellikleri ve ölçülerine uygun 
olarak YAMASA tarafından yapılır. Ezme başlıkları ise iş parçasının ölçülerine 
uygun olarak tasarlanır.

Seçtiğiniz ürünün sipariş kodunu çıkardıktan sonra aşağıdaki bilgilerle 
beraber bize göndermeniz yeterlidir. Sonrasında işiniz için uygun takım 
konfigürasyonunu tarafınıza bildireceğiz.

• Malzeme cinsi

• Malzeme sertliği (HRC vb.)

•  Malzeme çekme mukavemeti (N/mm²)

• İş parçası teknik çizimi

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için 
istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.

* Sadece KI ve KD takımları için. Ölçüler mm dir.
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Silindirik dış yüzeyler, 
düz yüzeyler, konikler ve delikler

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm 

Delik işleme  

Takım modeli min. çap (mm) Delik derinliği (mm) 

SX5
                 Ø51 ≤ 20

                 Ø104 > 20

SX8
                 Ø53 ≤ 20

                 Ø106 > 20

Uygulama

YAMASA SX serisi takımlar kademeli-düz milleri, konikleri, düz yüzeyleri ve delikleri parlatma amaçlı kullanılır. Takımlar, parlatma 
işleminin yanı sıra yüzey sertliği ve düşük oranda kalibrasyon (ölçü tamlığı) sağlar. Takımların kendine has yüksek işleme gücü ve 
hızı sayesinde sağladığı zaman tasarrufu seri üretimler için tercih sebebidir.

Takım yapısı 

• SX Serisi takımlar, bağlantı sapı, hassas gövde, ezme başlığı ve parlatma kuvvetini gösteren ölçme saatinden oluşur.
• Baskı göstergesi IP67 korumalıdır, su geçirmez ve darbeye dayanıklı yapıdadır.
• Takımlar tercihe göre kare, silindirik veya VDI sap ile teslim edilir. Tüm saplar sökülüp takılabilir.

Teknik özellikler ve avantajlar

• Aynı takım ile değişik çaplı iş parçaları parlatılabilir.
• Seri üretimde h9 - h11 gibi geniş toleranslı iş parçalarını aynı   
 program ile işleyebilir. 
• CNC ve üniversal torna makinelerinde kullanılır.
• Takım tasarımı, sağ ve sol el çalışmaya izin verir.
• Ayar gerektirmez, makine üzerine takıldığı an kullanıma 
 hazır hale gelir.
• Özel dizaynı ve yay sistemi, tutarlı ezme kuvveti uygular. 
 Bu sayede yüksek kalitede ve standart iş akışı sağlar.
• Ezerek parlatma gücü ayarlanabilir, bu sayede kaliteli yüzey 
 ve standart pürüzlülük değerleri elde edilir.
• Çekme mukavemeti 1400 N/mm² ve sertliği max. 42 - 45 HRC’ ye   
 kadar olan tüm metalik materyalleri işleyebilir.
• Yedek parça değişimi kolaydır.
• İşleme süresi kısadır.
• Az miktarda yağlama yeterlidir (yağ veya emülsiyon).
• Talaş kaldırmaz.

SX-8-1-VDI30
Tek bilyeli parlatma takımı

Kafes
Destek rulmanı
Bilye 
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1-
2- 
9- 

18- 
19-

27- 
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Tek Bilyeli Parlatma Takımları 

SX Serisi  |  SX5 ve SX8 modelleri

Nasıl sipariş edilir | Sipariş örneği

Ürün seçimi

SX5 İşleme parametreleri

Çalışma aralığı Ø≥10 (Ø80 mm’ye kadar)

Kesme hızı (Vc) max. 150 m/dk.

İlerleme hızı max. 0,6 mm/dev.

Ezme payı 0,02 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 5000 Newton

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 µm

Ön işlem Torna veya taşlama

Soğutma Yağ veya emülsiyon

SX8 İşleme parametreleri

Çalışma aralığı Ø≥12 (Ø200 mm’ye kadar)

Kesme hızı (Vc) max. 150 m/dk.

İlerleme hızı max. 0,6 mm/dev.

Ezme payı 0,02 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 5000 Newton

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 µm

Ön işlem Torna veya taşlama

Soğutma Yağ veya emülsiyon

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.

Versiyon 1 - Puntadan aynaya, silindirik dış yüzey

Versiyon 3 - Aynadan puntaya, silindirik dış yüzey Versiyon 4 - Ayna tarafı, alın yüzey

Versiyon 2 - Punta tarafı, alın yüzey

Boyutlar

* Ø40 mm VDI ve silindirik saplı takımlar için b= 60 mm.
Kare saplı takımlarda “n” ölçüsü yoktur.

Ölçüler mm dir.
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 Silindirik dış yüzeyler, 
düz yüzeyler, konikler ve delikler

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1μm / Ra<0,16 μm 

Delik işleme

Takım modeli min. çap (mm) Delik derinliği (mm)

SX 14

Ø110 ≤ 30

Ø151 ≤ 80

Ø160 Sınırsız

SX-14-1-VDI40
Tek bilyeli parlatma takımı 
içten soğutmalı

İşleme merkezinde delik veya 
mil parlatma uygulaması 

Delik parlatma uygulaması 

Kafes
Destek rulmanı
Bilye 
Rondela
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Rulman 
Sap

1-
2- 
9- 

15-
18- 
19-

24-
27- 
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Tek Bilyeli Parlatma Takımları 

SX Serisi  |  SX14 modeli

Nasıl sipariş edilir | Sipariş örneği

SX14 İşleme Parametreleri

Çalışma aralığı  Ø≥30 (Ø5000 mm’ye kadar)

Kesme hızı (Vc) max. 200 m/dk.

İlerleme hızı max. 1 mm/dev.

Ezme payı 0,03 mm’ye kadar

Ezme gücü  max. 10000 Newton

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü  Rz = 5 - 20 μm

Ön işlem Torna veya taşlama

Soğutma Yağ veya emülsiyon

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.

Versiyon 1 - Puntadan aynaya, silindirik dış yüzey

Versiyon 3 - Aynadan puntaya, silindirik dış yüzey Versiyon 4 - Ayna tarafı, alın yüzey

Versiyon 2 - Punta tarafı, alın yüzey

Boyutlar

Kare saplı takımlarda “n” ölçüsü yoktur.

Ölçüler mm dir.

Ürün seçimi
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Sınırlı boy delikler, miller
ve iç-dış konikler  

Tek kurulumda delik ve 
mil parlatma operasyonu ...

SX-35M-1-50-ZS32 
Tek bilyeli parlatma takım

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

SX-35M İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler Delikler, miller, iç ve dış 
konikler* 

Çalışma aralığı Ø≥35 

Kesme hızı (Vc) max. 150 m/dk.

İlerleme hızı max. 0,6 mm/dev.

Ezme payı (iç yüzey/dış yüzey) 0,03 / 0,02 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 5000 Newton

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 µm

Ön işlem Torna veya rayba

Soğutma Yağ veya emülsiyon

* Konik işlem için konik ayar yapılmalıdır.

SX-35D-1-100-VDI30 
Tek bilyeli parlatma takımı 

SX-35D İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler Delikler ve iç konikler* 

Çalışma aralığı Ø≥35 

Kesme hızı (Vc) max. 150 m/dk.

İlerleme hızı max. 0,6 mm/dev.

Ezme payı 0,03 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 5000 Newton

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 µm

Ön işlem Torna veya rayba

Soğutma Yağ veya emülsiyon

* Konik işlem için konik ayar yapılmalıdır.

Kafes
Destek rulmanı
Bilye 
Ezme başlığı taşıyıcı
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1-
2- 
9- 

11-
18- 
19-

27- 

Kafes
Destek rulmanı
Bilye 
Ezme başlığı taşıyıcı
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1-
2- 
9- 

11-
18- 
19-

27- 
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Tek Bilyeli Parlatma Takımları 

SX Serisi  |  SX-35M, SX-35D, SX-52D modelleri

SX-52D-1-150-ZA40 
Tek bilyeli parlatma takımı 

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.

SX-52D İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler  Delikler ,Miller iç ve dış  
konikler* 

Çalışma aralığı Ø≥52 

Kesme hızı (Vc) max. 150 m/dk. 

İlerleme hızı max. 0,6 mm/dev 

Ezme payı (iç yüzey/dış yüzey)  0,04 / 0,02  mm’ye kadar

Ezme gücü max. 10000 Newton 

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 μm 

Ön işlem Torna veya taşlama

Soğutma Yağ veya emülsiyon

* Konik işlem için konik ayar yapılmalıdır.

Nasıl sipariş edilir | Sipariş örneği

Ürün seçimi

* Ø40 mm VDI ve silindirik saplı takımlar için b= 60 mm (SX-35M / SX-35D).
* Ø40 mm VDI saplı takımlar için b= 83 mm (SX-52D).

* Ø50 mm VDI saplı takımlar için b= 100 mm (SX-52D).    
* Ø60 mm VDI saplı takımlar için b= 123 mm (SX-52D)
   Kare saplı takımlarda “n” ölçüsü yoktur.

Delik işleme Boyutlar

Ölçüler mm dir.

Kafes
Destek rulmanı
Bilye 
Ezme başlığı taşıyıcı
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1-
2- 
9- 

11-
18- 
19-

27- 
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Radyuslar, konturlar,
küresel ve düz yüzeyler

RX-45-1-R2,5-ZS40
Tek bilyeli parlatma takımı 
içten  soğutmalı

RX-45H-1-R2,5-ZS40
Tek bilyeli parlatma takımı 
içten  soğutmalı

RX-45 İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler Silindirik, alın yüzey dahil radyuslar

İşlediği materyaller düşük ve orta sertik  

Kesme hızı (Vc) max. 300 m/dk.

İlerleme hızı max. 1 mm/dev.

Ezme payı 0,03 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 4000 Newton

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 30 µm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

RX-45H İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler Silindirik ve 75° ye kadar radyuslar 

İşlediği materyaller Yüksek sertlik

Kesme hızı (Vc) max. 300 m/dk.

İlerleme hızı max. 1 mm/dev.

Ezme payı 0,03 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 10000 Newton

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 30 µm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

Uygulama
• YAMASA RX serisi takımlar, Radyus dahil silindirik dış yüzeyleri, 
 küresel yüzeyleri, konturları, konik ve düz yüzeyleri tek geçişte parlatır.
•  Parlatma işleminin yanı sıra yüzey sertliği ve düşük oranda 
 kalibrasyon (ölçü tamlığı) sağlar.

Teknik özellikler ve avantajlar
•  Aynı takım ile değişik çaplı iş parçaları parlatılabilir.
• CNC, üniversal ve kopya sistemli torna makinelerinde  
 kullanılır.
• Takım tasarımı, sağ ve sol el çalışmaya izin verir.
• Ayar gerektirmez, makine üzerine takıldığı an kullanıma  
 hazır hale gelir.

•  Özel dizaynı ve yay sistemi, tutarlı ezme kuvveti uygular. Bu   
 sayede yüksek kalitede ve standart iş akışı sağlar.
•  Ezerek parlatma gücü ayarlanabilir, bu sayede kaliteli yüzey ve   
 standart pürüzlülük değerleri elde edilir.
•  Ezme işlemini dip-kenar noktalara kadar yapabilir.
•  Çekme mukavemeti 1400 N/mm² ve sertliği max. 42-45 HRC’ye   
 kadar olan tüm metalik materyalleri işleyebilir.

Derin ezme uygulamaları için RX takımları mevcuttur. Lütfen sorunuz.

• Yüksek işleme gücü ve hızı, zaman tasarrufu sağlar.
•  Yedek parça değişimi kolaydır.
• İşleme süresi kısadır. Talaş kaldırmaz.
•  Az miktarda yağlama yeterlidir (yağ veya emülsiyon)

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Bilye ünitesi
Bilye taşıyıcı
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1- 
11- 
18- 
19-

27- 
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Tek Bilyeli Parlatma Takımları 

RX Serisi  |  RX-45 ve RX-45H modelleri

Takım Yapısı 
• RX Serisi takımlar, bağlantı sapı, hassas gövde, ezme başlığı ve parlatma kuvvetini gösteren ölçme saatinden oluşur.
• Baskı göstergesi IP67 korumalıdır, su geçirmez ve darbeye dayanıklı yapıdadır.
• Takımlar tercihe göre kare, silindirik veya VDI sap ile teslim edilir. Tüm saplar sökülüp takılabilir.

Versiyon 1 - Puntadan aynaya

Versiyon 3 - Aynadan puntaya Versiyon 4 - Ayna tarafı

Versiyon 2 - Punta tarafı

Ürün seçimi

RX-45 modeli için bilye radyusu max. R4,0 mümkündür.  Ölçüler mm dir.

Boyutlar 

Kare saplı takımlarda “n” ölçüsü yoktur.

Nasıl sipariş edilir | Sipariş örneği

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.
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Küresel yüzeyler, 
radyuslar, konturlar, 

kanal araları ve kanallar

RXS-45-1-R2,5-ZS32
Tek bilyeli parlatma takımı

RXS-90-1-R2,5-VDI30
Tek bilyeli parlatma takımı

RXS-45 İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler Silindirik, alın yüzey dahil 
radyuslar

İşlediği materyaller düşük ve orta sertik  

Kesme hızı (Vc) max. 300 m/dk.

İlerleme hızı max. 0,8 mm/dev.

Ezme payı 0,02 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 4000 Newton

Ön işlem pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 µm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

RXS-90 İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler Küresel yüzey ve konturlar

İşlediği materyaller düşük ve orta sertik  

Kesme hızı (Vc) max. 300 m/dk.

İlerleme hızı max. 0,8 mm/dev.

Ezme payı 0,02 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 4000 Newton

Ön işlem pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 µm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

Uygulama

• YAMASA RXS serisi takımlar küresel yüzeyleri,  
 konturları, radyus dahil silindirik dış yüzeyleri,  
 kanal aralarını, kanalları, konik ve düz   
 yüzeyleri parlatır.
• Ön işlem sonrası parlatma operasyonu tek  
 geçişte tamamlanır.
• Parlatma işleminin yanı sıra yüzey sertliği ve  
 düşük oranda kalibrasyon (ölçü tamlığı) sağlar.

Teknik özellikler ve avantajlar

• Aynı takım ile değişik çaplı iş parçaları   
 parlatılabilir.
• CNC, üniversal ve kopya sistemli torna   
 makinelerinde kullanılır.
• Takım tasarımı, sağ ve sol el çalışmaya izin  
 verir.
• Ayar gerektirmez, makine üzerine takıldığı an  
 kullanıma hazır hale gelir.
• Özel dizaynı ve yay sistemi, tutarlı ezme   
 kuvveti uygular. Bu sayede yüksek kalitede ve  
 standart iş akışı sağlar.
• Ezerek parlatma gücü ayarlanabilir, bu sayede  
 kaliteli yüzey ve standart pürüzlülük değerleri  
 elde edilir.
• Ezme işlemini dip-kenar noktalara kadar   
 yapabilir.
• Çekme mukavemeti 1400 N/mm² ve sertliği  
 max. 42-45 HRC’ye kadar olan tüm metalik  
 materyalleri işleyebilir.
• Yedek parça değişimi kolaydır.
• İşleme süresi kısadır.
• Az miktarda yağlama yeterlidir (yağ veya   
 emülsiyon).
• Talaş kaldırmaz.

Bilye ünitesi
Bilye taşıyıcı
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1- 
11- 
16- 
17-

24- 

Bilye ünitesi
Bilye taşıyıcı
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1- 
11- 
16- 
17-

24- 

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm
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Tek Bilyeli Parlatma Takımları 

RXS Serisi  |  RXS-45, RXS-90, RXS-90P modelleri

RXS-90P-1-8x20-ZA32
Tek bilyeli parlatma takımı

RXS-90P İşleme parametreleri

İşlediği yüzeyler Küresel/konik delikler, kanal 
araları

İşlediği materyaller düşük ve orta sertik 

Kesme hızı (Vc) max. 150 m/dk.

İlerleme hızı max. 0,4 mm/dev.

Ezme payı 0,02 mm’ye kadar

Ezme gücü max. 4000 Newton

Ön işlem pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 µm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

Takım yapısı 

• RXS Serisi takımlar, bağlantı sapı, hassas gövde, ezme başlığı ve   
 parlatma kuvvetini gösteren ölçme saatinden oluşur.
• Baskı göstergesi IP67 korumalıdır, su geçirmez ve darbeye dayanıklı  
 yapıdadır.
• Takımlar tercihe göre kare, silindirik veya VDI sap ile teslim edilir. Tüm  
 saplar sökülüp takılabilir.

60*: Ø40 mm VDI ve silindirik saplı takımlar için

Ölçüler mm dir.

Ürün seçimi

Nasıl sipariş edilir | Sipariş örneği

Tabloya bakarak takım ve yedek parçaların sipariş kodunu oluşturabilirsiniz. Bunun için istediğiniz ürüne ait özellikleri yan yana sıralayınız.

Bilye ünitesi
Bilye taşıyıcı
Takım gövdesi
Gösterge (IP67)
• su geçirmez
• darbeye dayanıklı
Sap

1- 
11- 
16- 
17-

24- 
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

Açıklamalar
Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Teknik özellikler

YAMASA CEOS kombine soyma-parlatma takımları soyma ve parlatma işlemini aynı anda ve tek geçişte gerçekleştirir. Takımlar 
soğuk çekilmiş ve sıcak haddelenmiş boruları işleyebilir. Takımlar Ø38 - 400 mm aralığında ve standart olarak 2 veya 3 bıçaklı 
olarak üretilmektedir. Kesme derinliği çapta 3 mm’ye kadar mümkündür.

Takımlar çap ayarlıdır, ayar kapasitesi 0,3 - 0,8 mm arasında değişmektedir. Soyma ve ezme başlığı birbirinden bağımsız olarak 
ayarlanır, kademeli olarak 0,01 mm hassasiyette ayar yapılabilir.

CEOS modeli kombine soyma parlatma takımları, kaba-finiş işleyebilen yüksek hassasiyetli bıçak sistemi sayesinde tek ayar ve tek 
geçişte H7 toleransa kadar bitmiş borular üretebilir. Geliştirilmiş entegre ezme başlığı borunun iç yüzeyini ezerek sertleştirir ve 
Ra<0,1 um pürüzlülükte ayna gibi parlatır.

Takımlarda çift yönlü retrac sistemi mevcuttur. Retrac sonrası asla çizme problemi yaşanmaz. CEOS modeli kombine soyma-
parlatma takımlarında hizalama, eksen hataları ve sallantıyı elimine eden sistemler mevcuttur. Takımlar ile 0,4 - 20 metre 
uzunluğunda borular üretmek mümkündür. Takımlar uzun ömürlüdür, aşınmadan kaynaklanan ölçü değişiklikleri olmadan uzun 
süre kullanılabilir.

Takım bağlantısı ve hidrolik kontrolü

Takımlarda BTA bağlantı sistemi mevcuttur. Takım, delme borusuna tek hareketle bağlanır ve sökülür. Takımlarda piyasadaki 
mevcut ihtiyacı karşılayan iki tip kontrol sistemi vardır. 

1-) International sistem
 • Aktivasyon silindiri takıma entegredir.
 • Takım, hidrolik ya da pnömatik her iki sistemde de kontrol edilebilir.
 • Sistem 40-100 bar hidrolik basınç ile çalışır.

2-) Europe sistem
 • Aktivasyon silindiri delme borusuna entegredir.
 • Kontrol delme borusundan sağlanır.
 • Sistem yaklaşık 20 bar basınç ile çalışır.

* Farklı ölçü delme boruları için takımlar üretmek mümkündür.  Ölçüler mm dir.
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Serisi  |  Hidrolik silindir ve hassas boru üretimi için

Geliştirilmiş sistem

YAMASA CEOS yeni nesil kombine soyma parlatma takımları birçok yenilik sunmaktadır. CEOS alışagelmiş takımlar ile yaşanan 
birçok problemi elimine eden en yüksek performanslı takım unvanına sahiptir. CEOS üretim maliyetlerini minimize eden son 
derece rekabetçi takımlardır.

• Minimum işleme süresi (Vc=300m/dk.  f=5mm/devir'e kadar).

• Çapta 3 mm’ye kadar kesme derinliği, yüksek kesme performansı,

• Entegre edilmiş dönüştürme sistemi ile pnömatik ve hidrolik kontrol,

• Mükemmel yağ akışı sağlayan dizayn, maksimum soğutma!

• Geliştirilmiş bıçak mekanizması, retrac sonrası çizik problemlerini ortadan kaldırır.

• Geliştirilmiş soyma teknolojisi ile 0,01 mm dairesellik, H7 tolerans, minimum boylamsal dalgalanma,

• Azaltılmış veya yok edilmiş rippling,

• Düzensiz delikleri tek geçişte işleyip düzelten mükemmel bıçak sistemi...

• Kolay ve hızlı yedek parça değişimi! Minimum zaman kaybı!

Pratik bıçak ayarı için geliştirilmiş
dial indikatör’lü
ölçüm sistemi

Geliştirilmiş ezme
başlığı ayar sistemi

Tek hareket ile
ayrılabilen soyma başlığı

Pratik ayar için
geliştirilmiş hassas
bıçak ayar mekanizması

Ekstra dayanıklı ve
uzun ömürlü ezme başlığı

Hızlı ve kolay değişebilen
Bilye       kafes      konik

Entegre aktivasyon silindiri 
ile kolay ve hızlı bağlantı

0.001 mm
bilye hassasiyeti

Bıçak demonte edilmeden
değişebilen kesici uçlar

Yeni teknoloji
destek pedler
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø38 - 49 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Kılavuz ped (ön)
Kılavuz ped (arka)
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
7-

10-
18-
19-
21-
26-
30-
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø50 - 64 mm arası

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Kılavuz ped
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
10-
18-
19-
21-
26-
30-
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø65 - 79 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Kılavuz ped
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
10-
18-
19-
21-
26-
30-
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø80 - 99 mm arası

Önerilen işleme parametreleri

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Kılavuz ped
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
10-
18-
19-
21-
26-
30-
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø100 - 139 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

Önerilen işleme parametreleri
İlerleme (mm/dev.) 3,5 (max.4)
Kesme der. (Ø-mm) 1 (max.3 ops.)
Motor gücü (kW) 40 - 50

Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Kılavuz ped
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
10-
18-
19-
21-
26-
30-
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø140 - 179 mm arası

Ürün seçimi

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri

İlerleme (mm/dev.) 3,5 (max.4)
Kesme der. (Ø-mm) 1 (max.3 ops.)
Motor gücü (kW) 40 - 50

Önerilen işleme parametreleri

Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Kılavuz ped
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
10-
18-
19-
21-
26-
30-
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø180 - 209 mm arası

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri
Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Kılavuz ped
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
10-
18-
19-
21-
26-
30-

İlerleme (mm/dev.) 4 (max.5)
Kesme der. (Ø-mm) 1 (max.3 ops.)
Motor gücü (kW) 40 - 50
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Kombine Soyma Parlatma Takımları

CEOS Modeli  |  Ø210 - 300 mm arası

Ürün seçimi

Önerilen işleme parametreleri

Nasıl sipariş verilir | Sipariş örnekleri
Sipariş etmek istediğiniz ürünün kodunu ve miktarını belirtmeniz yeterlidir (Örneğin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara ölçüleri için sorunuz. Europe bağlantı 
sistemi seçiminde komple takım kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).

Ulaşılabilirlik

Tolerans H7’ye kadar 
Dairesellik 0,01 mm’ye kadar 
Yüzey pürüzlülüğü Ra<0,1 / Rz<1μm

Kılavuz ped
Soyma ucu
Sap
Konik
Destek ped
Kafes
Bilye

5-
10-
18-
19-
21-
26-
30-

İlerleme (mm/dev.) 4 (max.5)
Kesme der. (Ø-mm) 1 (max.3 ops.)
Motor gücü (kW) 40 - 50
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Soyma & Parlatma Takımları

CX Serisi  |  CX-R, CX-CS, DX modelleriHidrolik silindir ve hassas boru üretimi için

CX-R Soyma takımı – dıştan soğutmalı
Kısa ve uzun silindirler için

CX-CS Soyma takımı – içten soğutmalı
Torna makinesinde kısa silindirleri işlemek için

DX Parlatma takımı – içten veya dıştan soğutmalı
Kısa ve uzun silindirleri parlatmak için

CX-R İşleme parametreleri

Kullanıldığı makineler Derin delme makineleri

İşleme uzunluğu ≤ 20 m

Kesme hızı (Vc) 70 - 300 m/dk.

İlerleme hızı 1 - 5 mm/dev.

Ulaşılabilir tolerans H7’ye kadar

Ulaşılabilir dairesellik 0,01 mm’ye kadar 

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 30 μm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

CX-CS İşleme parametreleri

Kullanıldığı makineler CNC ve üniversal torna, 
işleme merkezi

İşleme uzunluğu L/Ø≤ 15

Kesme hızı (Vc) 70 - 300 m/dk.

İlerleme hızı 1 - 5 mm/dev.

Ulaşılabilir tolerans H7’ye kadar

Ulaşılabilir dairesellik 0,01 mm’ye kadar 

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 30 μm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

DX İşleme parametreleri

Kullanıldığı makineler Derin delme, CNC ve üni-
versal torna, işleme merkezi

İşleme uzunluğu ≤ 20 m

Kesme hızı (Vc) max. 250 m/dk.

İlerleme hızı (bilye başına) 0,05-0,3 mm/dev.

Ulaşılabilir tolerans H6’ya kadar

Ulaşılabilir dairesellik 0,001 mm’ye kadar 

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz <1 / Ra<0,16 μm

Soğutma Yağ veya emülsiyon

Uygulama

CX modeli soyma takımları, DX modeli parlatma takımları ile hidrolik silindir ve boruları iki ayrı operasyonda işler. İlk operasyonda, 
CX soyma takımı silindiri soyar; ikinci operasyonda DX takımı yüzeyi parlatır.

Takımlar, işlem sonlanınca çaptan düşer ve yüzeye zarar vermeden hızla geri çekilir.

Operasyon sonucu silindire bağlı olarak, H7 - H8 çap toleransı ve Rz <1 ųm (Ra<0,16 ųm) yüzey kalitesi elde edilir. Kısa işlem süresi 
zaman tasarrufu sağlar.

Takımlar hassas çap ayarına sahiptir. Yedek parçalar kolayca değiştirilebilir. Soyma uçları bıçakları sökmeden değiştirilebilir. 
Takımlar makineye hızlıca bağlanıp sökülebilir.
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Çok Başlıklı Parlatma Takımları

UX Serisi  |  Kademeli ve eksenel delikler için

Ezme boyu

Ezme boyu ve kademe artışı özel olarak iş parçası boyutlarına 
göre tasarlanmaktadır. Bir iş parçasını işlerken, birden fazla 
takım kullanımını ortadan kaldırmak ve zaman tasarrufu 
sağlamak amaçlı olan bu takımların ezme başlıkları, maksimum 
3 kademeyi işleyebilecek şekilde dizayn edilebilir.

Takım yapısı 

UX modeli takımlar, çift ayar mekanizmalı bir gövde ve çoklu 
ezme başlığından oluşur. Takım gövdesi, ezme başlıklarının 
birbirinden bağımsız olarak ayar yapılabilmesine olanak veren 
özel bir mekanizmaya sahiptir. Ezme başlığı, kafes, konik mil ve 
ezme bilyelerinden oluşur. Ezme başlığı, iş-parçasının ölçülerine 
göre özel olarak tasarlanır. Takımlar, tercihe göre mors konik 
veya silindirik sap ile teslim edilir.

Elde edilebilir yüzey pürüzlülüğü
Rz<1 μm / Ra<0,16 μm

Uygulama

YAMASA UX Modeli takımlar iki farklı çaptaki deliği aynı 
anda işler,  bunun yanı sıra iki aynı veya farklı çaptaki 
deliğin eksenelliğini koruyarak hassas ölçü ve yüzey 
kalitesi sağlamak amaçlı kullanılır. Takımlar parlatma 
işleminin yanı sıra yüzey sertliği ve kalibrasyon (ölçü 
tamlığı) sağlar. Takımların kendine has yüksek işleme gücü 
ve hızı sayesinde sağladığı zaman tasarrufu, seri üretimler 
için tercih sebebidir.

Teknik özelikler ve avantajlar

• R z<1µm (Ra<0,2µm) yüzey kalitesi elde edebilir.
• Aynı ayarla H8 delik toleransına kadar işleyebilir.
• Çekme mukavemeti 1400 N/mm² sertliği max. 42-45  
 HRC'ye kadar olan tüm metalik materyalleri işleyebilir.
• Üniversal ve CNC kontrollü torna makinelerine, işleme  
 merkezlerine, freze, matkap vb. makinelerin yanı sıra  
 üretim merkezlerine ve manuel kontrollü makinelere  
 bağlanıp kullanılabilir.
• Ezerek parlatma gücü ayarlanabilir, bu sayede kaliteli  
 yüzey ve standart pürüzlülük değerleri elde edilir.
• Çap ayarları birbirinden bağımsızdır.
• Operasyon sırasında takım veya iş parçası dönebilir.
• Ezme işlemini dip-kenar noktalara kadar yapabilir.
• Takım geri çekilirken otomatik olarak çaptan düşer, bu  
 sayede işlenmiş yüzeye zarar vermez.
• Yedek parça değişimi kolaydır. 
• Kısa işlem süresi, zaman tasarrufu sağlar.
• İkinci veya üçüncü takım, makine ve eleman ihtiyacını  
 oradan kaldırır. 
• Az miktarda yağlama gerektirir (yağ veya emülsiyon).
• Talaş ve talaş tozu çıkarmaz.

İşleme parametreleri

Kesme hızı (Vc) max. 250 m/dk.

İlerleme hızı (bilye başına) 0,1 - 0,3 mm/dev.

Ön işlem yüzey pürüzlülüğü Rz = 5 - 20 μm

Ön işlem Rayba veya torna

Soğutma Yağ veya emülsiyon
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Ezerek Parlatma Makineleri

MXM Serisi  |  Silindirik miller için

MXM DPH-1
Ezerek parlatma makinesi
içten soğutmalı sistem

MXM Modeller, özellikler ve parametreler

MXM Modeli DVH-1 DVH-2 DPH-1 DPH-2 NC-1 NC-2

Çalışma aralığı (Ø-mm) 1-20/25* 1-40 1-20/25* 1-40 1-20/25* 1-40

Kontrol paneli Dijital Dijital Sayısal kontrol(NC)

Soğutma sistemi Manuel veya püskürtme Sürekli yağlama – içten soğutma

Soğutma Yağ Yağ veya emülsiyon

Soğutma tank kapasitesi - 30 Litre (filtre dahil)

Elektrik bağlantısı 400 V 50 Hz

İşlenebilir yüzeyler Düz ve kademeli miller

İşleme uzunluğu Sınırsız

Devir 0-1400 dev./dk (hız kontrollü)

İlerleme hızı 0,9 - 3 mm/dev.

Ön işlem pürüzlülüğü Rz= 5 - 20 µm

Ezme payı 0,02 mm’ye kadar

* Opsiyonel

Uygulama 

YAMASA MXM Modeli makineler silindirik kademeli ve düz 
milleri parlatma amaçlı kullanılır. Makineler parlatma işleminin 
yanı sıra yüzey sertliği ve düşük oranda kalibrasyon (ölçü 
tamlığı) sağlar. Makinelerin kendine has yüksek işleme gücü ve 
hızı zaman tasarrufu sağlar. Seri üretimler için tercih edilir.

Teknik Özellikler

YAMASA MXM ezerek parlatma makineleri tek ayarla h7 
toleransları dahilinde olan tüm iş parçalarını işleyebilmektedir. 
Makineler çekme mukavemeti 1400 N/mm² ve sertliği 
max. 42-45 HRC' ye kadar olan tüm metalik materyalleri 
işleyebilir. Ra<0,02 µm'a kadar süper finiş yüzeyler elde etmek 
mümkündür.

MXM Modeli parlatma makineleri, tolerans ayarını ve ilerlemeyi 
otomatik olarak yapar. İş parçasını alıp parlatma işlemini 
bitirdikten sonra dışarı atar. Otomatik ilerleme sistemi sayesinde 
çok seri üretim yapar. Her türlü seri üretim için imalat hatlarına 
entegre edilebilir. Ayrıca makinelere otomatik yükleme sistemi 
entegre edilebilir.

Dizayn ve fonksiyon

MXM Ezerek parlatma makineleri, Ezme başlıkları değiştirilmek 
sureti ile Ø3-Ø40 mm arasındaki her çapı işleyebilir. Her nominal 
çap için bir ezme başlığı kullanılır. Her bir başlık 0,5 mm ayar 
kapasitesine sahiptir. Ezme başlığı, nominal çap -0,40 ve +0,10 
ölçüleri arasında ayarlanabilir.

Avantajları

• Çok hızlı üretim yapar.
• Zaman, para ve enerji tasarrufu sağlar.
• Ezme başlıkları kolay ve kısa zamanda değiştirilir.
• Geliştirilmiş ayar mekanizması hassas ve hızlı ayar  imkanı   
 sağlar.
• Talaş, talaş tozu ve artıkları bırakmaz.

Uygulama örnekleri

Amortisör milleri, Pnömatik silindir 
milleri, HDD milleri, bobin, motorlu diş 
fırçası tahrik milleri, yazıcı kılavuz milleri, 
Havalı el aleti parçaları, klima milleri, 
pompa milleri, motor milleri, fotokopi 
optik dram mili, tel vb…

Soğutma ünitesi

MXM DVH-1
Ezerek parlatma makinesi

Manuel yağlama veya
minimum sprey yağlama sistemi

Ulaşılabilir yüzey pürüzlülüğü Rz<1 μm / Ra<0,16 μm
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Ezerek Parlatma Makineleri

MXM Serisi  |  DVH, DPH, NC modelleri

MXM Multi serisi
Piston rodları ve uzun milleri işlemek için

MXM NC-2
Ezerek parlatma makinesi
içten soğutmalı sistem


