vamasa

Brighten your future...

EZEREK PARLATMA | SOYMA PARLATMA | DERIN EZME
TAKIM VE MAKINELERI

Copyright © 2018



YAMASA LTD.

Metal isleri 3. cad. no.157
35476 kisikkoy - izmir / TR
Tel 1490232 257 53 35
Fax 1490232 257 53 36
E-mail :info@yamasa.com.tr

www.yamasa.com.tr

yamasa

Brighten your future...



1958’den Beri

Firmamiz 1958 yilindan beri faaliyet gostermektedir. YAMASA Ezerek parlatma, soyma-parlatma ve derin ezme takimlari Gretimi
konusunda uzmanlasmistir.

Kurulusumuz, yillar icindeki ¢cok yonli gelisimini stirdirmektedir. Sutrekli gelistirdigi teknolojisi ve uzman kadrosu ile rln
yelpazesini arttirmakta ve dinamik olarak her gecen giin daha da buylmektedir. Sektorde Uretici olarak hizmet veren en biytk
kuruluglardan biri olan YAMASA, diinya genelindeki musterilerine ideal ¢oziimler sunmaktadir.

Uriinlerimiz hassas boru tretimi, Hidrolik pnématik, otomotiv yan sanayi, ucak enddistrisi , her tiirlii makine imalati, zirai araclar,
deniz araclari, rayl tasima araclari, hafif motorlu araclar, agir is makineleri, 1sitma-sogutma, beyaz esya ve savunma gibi degisik
sanayi sektorlerinde kullanilmaktadir. Tim bu sektorlerdeki musterilerimizin mevcut ihtiyaglarini sundugumuz hizmet-Griin
kalitesi ve uyguladigimiz istikrarli fiyat politikasi ile karsilamaktayiz.

YAMASA'yi1 ideal bir ¢6ziim ortagi yapan o6zellikler;

- Kaliteli, hizl, standart ve 6zel Gretim.
- Kaliteli, hizli teknik servis ve destek.
« Genis Urln yelpazesi.

 Ekonomik fiyatlar.

« Yuksek stok kapasitesi.

« Zamaninda teslim.

Misyonumuz

« Mdsterilerimizin ihtiya¢ ve beklentilerini, beklediklerinden
daha kaliteli hizmet ile karsilamak.

- Insana ve teknolojiye siirekli yatirim yapmak.

- Dogal kaynaklarimizin kiymetini bilip verimli bir sekilde
kullanarak gelecegimize deger katmak.

Vizyonumuz

« Mdsterilerimizin kosulsuz memnuniyeti.

- Is birligi icinde calistigimiz kisi ve kuruluslar nezdinde

glvenirliligimizi kanitlamis olarak her zaman tercih edilen firma olmak.

« Herkesin kalitesini ve istikrarli yiikselisini onayladigi bir firma olmamizi
saglayan degerlerimizi gelistirerek, ylizey isleme teknolojisi alaninda lider
olma 6zelligimizi stirdirmek bugiin oldugu gibi gelecekte de en biyiik
vizyonumuz olacaktir.
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Ezerek Parlatma Teknolojisi

YAMASA Ezerek Parlatma teknolojisi, on Uretimden ge¢mis is parcalarini plirlizsiiz ve sert hale getiren olduk¢a ekonomik, hizli ve
pratik bir ylzey isleme yontemidir. Bu teknoloji ile Ra=0,02um (Rz=0,17pum) a kadar siiper finis ylizeyler elde edilebilir. YAMASA
Ezerek Parlatmanin ayni zamanda kalibrasyon 6zelligi vardir. Bu sayede standart ve tam olcu elde edilebilmektedir. Ezerek
Parlatma teknolojisi ile 42-45 °C Rockwell sertlige kadar olan her tiirli metalik materyali islemek mimkuindyir.

Ezerek parlatma teknolojisi, bu teknolojiye uygun olarak tiretilmis bilye veya bilyelerin hassas bir mekanizma yardimiile, is parcasi
ylzeyine temas etmesiyle gerceklesir. Bu temas gerceklestigi esnada is parcasi ya da takim belli bir hizda déner ve bilye ylizey
Uzerinde donerek ilerler. Ezerek parlatma isleminde, tek bir bilyenin is parcasi yluizeyine temas ettigi noktada gerceklesen etkiler
soyledir;

Bilyenin is parcasina temasi bir baskiile saglanir. Bu noktada is parcasinin yiizeyindeki cikintilar ezilirken ayni anda alttaki bosluklar
doldurulur. Plastik deformasyon olarak adlandirdigimiz bu islem; donme islemi, baski ve ilerleme devam ettigi stirece tekrarlanir
(sekil-1). Boylece purizsiz, kaygan ve parlak ylizeyler elde edilir.

is parcasina uygulanacak baski ve bilyenin ilerleme hiz, elde edilmek istenen yiizey piriizliiligiine gére belirlenir. Baskiyi arttirip,
ilerleme hizini azalttik¢a yuzey purizlilik degerleri diiser. Baskiyi azaltip, ilerleme hizini arttirdikga ytizey purizlulik degerleri
yukselir.

is parcasi islem sonrasi 6lciisel degisime ugrar. Bu degisim yiizeydeki puriizliiliik miktari kadardir. Bu durumda diyebiliriz ki, is
parcasinin sekil ve boyutunda meydana gelen degisim, plruzltlik sinirlari icerisinde kalir.

D6nme
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15 parcasi Sekil 1 - Ezerek parlatma islemi

Ezerek parlatma islemi icin 6n islem

is parcasinin ylizeyi ezerek parlatmaya uygun hale getirilmelidir. Bunun icin dn islem uygulamasi tavsiye edilir. On islem, ezerek
parlatma sonrasi standart ve iyi ylizey kalitesi elde edebilmek icin gereklidir. On islem olarak torna, rayba, taslama vb. islemlerden
biri uygulanabilir.

is parcasinda ezerek parlatma icin ezme payi birakilir. On islem bu pay hesap edilerek uygulanir. Ezerek parlatma yiizeyden parca
koparmaz, sadece ylizeydeki purizleri birbiri izerine yigar, bu baglamda genel olarak ezme payini piiriiz derinliginin belirledigini
soyleyebiliriz. Ezme payi, puriz derinligi (Rz) kadardir. Bu nedenle is parcasinda ptriiz derinligi kadar ezme payi birakilir.

On islem sonrasi piiriiz derinligi cap ve materyal cinsine gére Rz = 5-30 pm (max. 5-50 um) araliginda olmalidir.

Ezerek parlatma oncesi uygun ylizeyin saglanabilmesi icin, asagidaki tornalama formlini kullanabilirsiniz;

Devir basina ilerleme (mm/dev.) = 0.5 x kesici u¢ Radius'u (mm)

On islemi yapilmis is parcasi, ezerek parlatma operasyonu icin hazir hale gelir. Ezerek parlatma operasyonu tamamlanmasi ile
yuzeydeki purizler giderilir (sekil-2).
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islenebilen yiizeyler

Silindirik delikler, silindirik dis ytizeyler, i¢ ve dis konikler,
radyuslar, konturlar, oluklar, kanal aralar, kiiresel ve diiz
yuzeyler.

Parlatma oncesi

YAMASA ezerek parlatmanin avantajlar

« Rz< 1 um/Ra< 0,16 um siper finis ylizeyler elde
edilebilir.

- Olci toleransi kolay ve hizli yakalanr.

= == « Yizey tabakasi sertlesir. Yizeyin daha dayanikli, parlak
k I glar.
+Top|am yikseKlik ve kaygan olmasini saglar
e N ~ + Oldukca ekonomiktir, yedek parca sarfiyati cok
+ dusuktlr. Zaman, para ve enerji tasarrufu saglar.
X = merkez Gizgisi - Operasyon tek geciste tamamlanir. isleme siiresi cok
kisadir.
. - Talas, talas tozu ve artiklari birakmaz girilti ¢ikarmaz,
Sekil 2 - On igslem ve ezerek parlatma sonrasi yiizey profili cevreye zarar vermez.
+ Yaglama ve sogutma ihtiyaci cok azdir.
Ornek uygulama;
is parcasi Ezerek parlatma parametreleri
Cap 40,00 mm Devir 800 dev./dk.

Ezme boyu 60 mm ilerleme 0,9 mm/dev.

Materyal Gelik islem stiresi 5 saniye
Onisleme Torna Yiizey purizluligii
Parlatma oncesi Parlatma sonrasi
Mitutoyo — EmETENED Mitutoyo  EmTrRESRERT
DATE  27-92—2006 [E 27-02-2 0
1 :18:31 :19:
MEMO: AMASA MEMO :
Ezerek
MO R—PROF IL I
parlatma | R-PROFILE |
EVA-L 1.25mm EVA-L 1.25mm
islemi Ac 0.25mmX5 Ac 0.25mmX5
Ra .054m Ra 0.03um
Rz 0.21
R ilgéﬂﬁ Rt 0.26%m
= : EVA-L 1.25
P I 20=0.25mmXx5
x 1K x 1K
%100 %100
Ver. 10.0um/,
Ver. 10.0um/cm er. 3 Onmlﬁ

Hor. 100.0um/cm Hor, 100.

Parlatma oncesi

Parlatma sonrasi

Sekil 3 - Ezerek parlatma 6ncesi ve sonrasi ylizeyler Sekil 4 - Yiizey profilleri



Derin Ezme Teknolojisi

YAMASA Derin ezme metodu yliksek basing veya yiik altinda dinamik zorlamaya
maruz kalan pargalarin yorulma dayanimini arttirir, gerilme ve asinmadan
dolayl meydana gelebilecek catlaklari kirilmalari 6nler veya azaltir.

Basing Yuk tasiyan ya da yuke maruz kalan parcalar (makine elemanlari, mil, aks vb.)
/X gerilimi Uzerinde ani kesit degisiklikleri ve kdseli yapi sebebi ile cismin mukavemet
»/ X glict azahr. Bunun 6nline ge¢cmek icin Radius gibi yuvarlak hatlar kullanilir.

Kritik kesit blylk oranda ¢entik etkisi olan bu bdlgelerde bulunur. Malzemeler
genellikle bu bolgelerden catlar veya kirilir. Derin ezme metodunun amaci
centik etkisini azaltmak ve yorulma dayanimini arttirarak catlama ve kirilmalarin
oniline ge¢mektir.

Derin ezme, metal bilesenlerin dayanimini arttiran en uygun ve en hizli mekanik
Sekil 5 - Derin ezme sonrasi olusan metal isleme metodudur. Bu metodun basarisi, ¢ ayri fiziki etkinin ayni anda
basing gerilimi meydana gelmesi ile saglanmaktadir.

1 - islem sonrasi, malzeme yiizeyinde kalan basing gerilimi ile (bu gerilim hicbir zaman azalmaz).
2 - Malzeme mukavemetini arttirarak.
3 - Yizeyi puruzsuz hale getirerek (taslama vb. islemlerin gideremedigi mikro puiriizleri diizelterek.)

Derin ezme isleminde basarili olmak icin dogru isleme parametrelerinin kullanilmasi gerekir. Bu baglamda devir, ilerleme ve ezme
glicli ayarlari cok 6nemlidir.

Derin ezme isleminde, derin ezme bilyesi, is parcasinin ylizeyine temas ettirilerek bastirilir. Bu islem materyalin Ust tabakasini
plastiklestirir ve ylizeyin mikro yapisini degistirir. Derin ezme bilyesinin ylizeye temasi noktasinda olusan derin ezme kuvveti,
materyalin kenar bolgesinde Hertzian temas kuvveti olusturur. Eger bu kuvvet materyalin cekme mukavemetinden yiksek ise,
materyal yiizeyin yanindan akmaya baslar. islemden sonra kalan basinc gerilimi, materyalin yorulma dayanimini arttirarak bu
bolgede kalr.

Oda sicakhginin altinda veya yeniden kristallesme derecesinin altinda plastik deformasyon olursa, buna “soguk ¢alisma” denir.
Uretilen soguk calismanin miktari ezme giiciine, ilerleme hizina, derin ezme bilyesinin ve is parcasinin sekline ve materyalin
dzelliklerine baghdir. Ezme giicii ve ilerleme hizi degisken parametrelerdir. Ornegin, diisiik ezme giicti, diisiik miktarda soguk
calismaya neden olur.

Karakteristik kazanimlar soguk ¢alismanin miktarina ve materyalin niteliklerine bagli olarak elde edilir. Derin ezme islemi sonrasi
olusan baski geriliminin derinligi degiskendir.

Ornegin; diisiik ezme giicii veya kiiciik derin ezme bilyeleri kullanildiginda diisiik degerler ortaya cikar. Ayni sekilde, yliksek ezme
glicti veya buyuk derin ezme bilyeleri kullanildiginda dalma derinligi veya basing gerilimi derinligi artar.

Derin ezmenin avantajlari

Ezme giicii kontrolii - Dinamik calisan is parcalarinin ¢entik etkisini azaltir, yorulma dayanimini yikselterek
catlama ve kirilmalari 6nlemenin en etkin yontemidir.
Ezme glicii, soguk calisma mik-

tarini ve derin ezme sonucun « Derin ezilmis is parcalarin strekli dayaniklihgi %400 oranina kadar artmaktadir.

da is parcasi yiizeyinde olusan

basing gerilimini énemli lcii- + Derin ezme metodu, soguk islem stirecinde, is pargasi ylizeyini parlatip ylksek

de etkiler. Bu nedenle uygun ylizey kalitesi elde eden ve ayni anda atik basing gerilimi saglayan tek metal isleme

ezme kuvveti parametrelerini yontemidir.

uygulayip, kontrol etmek isle-

min guivenilirligini arttinr. « YAMASA Derin ezme ile yapilan soguk calisma, yiizey sertligini arttirir ve parlatma

yaparak tiim mikro ¢entikleri purizleri ortadan kaldirr, korozyonu guglestirir.

+ Derin ezme digindaki proseslerde, mikro ¢entik ve purizler is parcasinda kalarak her
zaman germe-asinma catlaklari olusturabilir. Ayrica, bilye firlatma gibi prosesler
yuzeyde centik olusturur ve yiizey puriizlilGguni arttirir. Bu nedenle ylzeyin ikinci bir
operasyonla taslanmasi gerekir. YAMASA Derin ezme, centik ve plrtzleri gidermek icin
yapilan taslama gibi uzun zaman alan diger islemlerin ihtiyacini da ortadan kaldirr.



Derin Ezme Teknolojisi
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« YAMASA Derin ezme, tornalama isleminin hemen arkasindan tek ayarda geceklestirilebilir.
« Derin ezme, yorulma dayanimi arttirma ve ylizey parlatma sistemlerinin en gelismisi ve en tasarruflusudur.
« Bugtine kadar ki uygulamalar arasinda en giivenilir isleme metodudur.

+ Her makineye uygun minyattr takimlar blyuk isler basarir.

- Is parcasinda kullanilan malzemeden ve agirhigindan tasarruf saglar.

« Isil islemden tasarruf saglar.

Derin ezme operasyonu

Bu metot genel olarak radyus R<4 mm olan dar ve erisilmesi
glic yuzeylerin islenmesinde uygulanir. Ezme guci, profil
derin ezme bilyeleri kullanilarak, metal yorgunluguna maruz
kalacak bolge olan radyus’a uygulanir. Ayarlanabilir derin
ezme bilyeleri, is parcasinin egimine otomatik olarak hizalanir.
Son derece glivenilir olan bu islem {iretim toleranslarini hesaba
katar ve kalan baski gerilimini tam olarak istendigi gibi dagitir.

Operasyon 2 hareket ile gerceklesir;
1. Hareket; Dénme: is parcasi doner.

2. Hareket; Dalma: Radyus profiline gore 6zel olarak tretilmis derin
ezme bilyesi dnceden belirlenen kuvvet ile radyus'a bastirilir.

Sekil 6 - Derin ezme islemi

/ Dalma hareketi

Derin ezme bilyesi

Is parcasi

Sekil 7 - Dalma islemi



Soyma-Parlatma Teknolojisi

Kombine soyma-parlatma takimlari, hidrolik-pnématik silindir ve borularin i¢ ylzeylerinin finis islemi icin kullanilir. Takimlar
talas kaldirma ve parlatma operasyonunu tek geciste tamamlar. Bu teknoloji ile hizli ve ekonomik olarak yiiksek kalitede boru
Uretilebildigi icin seri Gretimlerde honlama metodu yerine tercih edilmektedir.

Ezerek parlatiimis ylzeyler, honlanmis yiizeylere oranla ¢cok daha diistik ylzey purizlGligine sahiptir, bu sayede diisiik asinma
degerleriortayacikar.Bunabagholaraksilindiricerisinde calisan contalar cok daha azasinarak uzun 6murli olur. Ayrica sizdirmazlik
icin gerekli olan optimal ylizey ptiriizligu de saglanmis olur. Bu teknoloji ile ylizey kalitesi ve sertligi arttirilmis asinma dayanimi
yuksek borular Gretilir, islem sireleri fevkalade kisalir, masraflar azalir.

Soyma-parlatma Operasyonu

YAMASA CEO takimlari dakikada 5 metre hiza varan isleme kapasitesine sahiptir. ilaveten CEO takimlari Soyma-parlatma islemini
eszamanli gergeklestirir. Bu ultra hizli takimlar sayesinde isleme stireleri muthis kisadir;

Operasyon genellikle derin delme makinesinde gerceklesir. Makine is parcasi ¢capina uygun ekipman ve takim ile donatilip
ayarlanir.

Soyma bashgindaki bicaklar hidroligin devreye girmesi ile aktif olur. Takim yiiksek hizda borunun icerisine dogru ilerletilir. Kilavuz
pedleri boruyu yataklar. Bicaklara monteli 6n kesiciler kaba talasi soyarken arkadaki kesiciler finis capi ve toleransi belirler. Her
bicak borudan ayni miktarda talas kaldinr. Cikan talaslar arkadan gelen yuksek basingli sogutma yagi ile 6ne dogru ittirilir.
Boylelikle 6ndeki soyma kafasi fazla talasi ayarlandigi capa kadar soyarak parlatma islemi icin optimal 6lci ve yizeyi hazirlamis
olur (Rz 5-20um).

Arkada bulunan ezme bashgi parlatma islemini gerceklestirerek yiizeydeki pirizleri giderir ve son finis 6l¢liyl saglar. Destek
pedler bitmis ylzeyde ilerler.

Bicaklar ve ezme basligi hidrolik olarak kapatihr.

Takim, hizla geri cekilir ve operasyon islenmis ylizeye zarar vermeden tek gegiste tamamlanir.

-

Kilavuz ped On kesici Arka kesici Ezme bashd Destek ped
Is parcasi Talas N\ /
Z 77707 R 7 5
H = 7 ==
i € 4
IIKL\\ b R e i
\\\ o o olls llerlizme
A yoni
Vi & %
- ; N e |l o
I'I' = | H{‘.=l
Z 7 77777757 - 74
\_Ham yiizey \ Soyulmus ylizey \ Parlatilmis yiizey

Sekil 8 - Es zamanli soyma parlatma operasyonu

YAMASA Soyma-parlatma teknolojisi size bir¢cok avantaj saglar;

Sarf malzemeden tasarruf edeceksiniz!

+ Uzun 6murlu sarf malzeme, sarfiyatinizi mithis oranda disurtr!

- Sarf malzeme icin harcadiginiz para muthis oranda azalir!

+ Yedek parca degisimi herkesin yapabilecedi kolayliktadir, profesyonellik gerektirmez.

Zamandan tasarruf edeceksiniz!

- Indikatorlii cap ayari zaman tasarrufu ve kolaylik saglar.

« Yiksek kesme performansi isleme sirelerini minimize eder.

« Sarf malzemenin daha uzun araliklarla degisimi makine durma siiresini kisaltir.
+ Minimize edilmis degistirme sliresi zaman tasarrufu saglar.

6



Soyma-Parlatma Teknolojisi

Her kosulda yiiksek kalitede borular iireteceksiniz!

« Makineden kaynaklanan hizalama-eksen hatalari ve sallantiyr elimine ederek kaliteli borular tretir.
« Tek geciste mikemmel ylizey kalitesi elde eder (Rz< 1 um /Ra < 0,1 um).

- Daireselligi 0,01 mm'ye kadar azaltarak iyilestirilmis silindirik formlar saglar.

« Rippling'i azaltir ya da tamamen yok eder.

- Buytk diizensizlikteki borulari tek operasyonda isleyebilir.

« Yuksek kesme derinligi, sicak ¢ekilmis borular tek geciste isleme imkani sunar.

yamasa

Uretim maliyetleriniz miithis oranda azalacak!

« YAMASA CEO yeni nesil kombine-soyma parlatma takimlar kullanilmaya baslandigi andan itibaren sarf malzeme ihtiyaci ve
maliyetlerindeki azalis hemen fark edilir.

+ Operasyon ve makine durma surelerindeki azalis, tGretim miktarindaki artis Gretim maliyetlerini pozitif yonde etkiler.

Ana tank kapasitesi
ve pompalarin sevk glicl yeterlimi?

RETRAC igin
Hidrolik Unite mevcut mu?

Basing bashg, kilavuz
ve gikig kovanlari uygun mu?

t Yilksek basing pompast

zﬁ ;P-P". Hidrolik tinite /
Ana tank N Jﬂi\ ; \
j—'—/‘(— = '?sg;\

) Spindle moloru
,,\-:"{\ \ T i
_,__:> \ \\\_ Spindle 3 \
SN :
N J |

)

- m_

Dinlenme tank:

Delme borusu lineti
Easing baghgl
I5 pargas: sabitleyici

Is parcas: destedi

Talag feneri

Spindle motor giicl(kW),
devir ve ilerleme hizlan yeterli mi?

Uzun borular igin
is pargasi sabitliyeci mevecut mu?

Uzun borular igin
delme borusu lineti mevcut mu?

ilk kez kullanacaklar icin!

Mevcut makinenizin soyma-parlatma sistemine uygun olup olmadiginin kontroll, uygun hale getirilmesi icin gerekli revizyon
veya ilavelerin tespiti icin bize danisabilirsiniz. Bdyle bir talebiniz olmasi durumunda litfen bizimle kontaga geciniz. Teknik
personelimiz size gerekli yardimi ve bilgileri saglayacaktir.
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Aciklamalar

Delik Ezerek Parlatma Takimlari

S-S B B A

& Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz <Tum /Ra <0,16 um

Uygulama

« Takimlar, acik delik, kor delik ve yari kapali delikleri parlatmak icin kullanihr.

+ Yuksek ylizey kalitesinin yanisira ytizey sertligi ve kalibrasyon (6lct tamlidi) saglar.

« Takimlar, CNC ve Universal torna makinelerinde, isleme merkezi, freze, matkap vb. her cesit talash imalat makinesinde ve
Uretim hatlarinda kullanilabilir.

- On islem ve parlatma operasyonu ayni makinede veya farkli makinelerde miimkiindiir. On islem sonrasi parlatma
operasyonu tek geciste tamamlanir.

-

_ i oi _
F | ]
a
DIN 1835 DIM 1835
MK FORM B ] | h FORM A n
(optional)

YA A® D

SF(1) MFT (2) MFB (3)
Agik delik - Kendi geker Agik delik - Makine beslemeli Kor delik - Makine beslemeli
Helix Helix yok Helix yok

vy

Takim versiyonlari

YAMASA DX modeli delik parlatma takimlarinin isleme sekline

gore 3 versiyonu vardir.

Versiyon 1: Acik delik kendi ceker (SF)

« Arkasi acik olan delikleri parlatir.

- Universal torna, matkap, freze gibi makinelerde kullanilir.

« Takim, ilerlemeyi makineden bagimsiz olarak kendi saglar.
llerleme hiz, devir arttikca orantili olarak artar.

Versiyon 2: Acik delik makine beslemeli (MFT)
« Arkasi acik olan delikleri parlatir.
« Her turld talash imalat makinesinde kullanilabilir.
+ llerleme hizi = Bilye bagina 0,05 - 0,3 mm/dev.

Versiyon 3: Kor delik makine beslemeli (MFB)
« Kor delikleri dibe kadar parlatir. Acik ve yari kapali deliklerde

de kullanilabilir.
« Her turli talash imalat makinesinde kullanilabilir.
« llerleme hizi = Bilye basina 0,05 - 0,3 mm/dev.

- Ayar aralig Olgiiler
Govde Capslol . . Aciklamalar
@D Mors konik Silindirik-@ixh SF MFT MFB
005,00 -0,05/+0,10 | -0,05 /40,10 - Diger ezme
DX1.1| 006,00 - 008,00 -0,05 /40,20 | -0,05 /+0,20 | -0,05 / +0,20 146 boyu
secenekleri
009,00 - 014,00 MK2 -0,10/+0,40 | -0,10 /+0,40 | -0,05/+0,40 Standart ezme icin takim
015,00 - 021,00 veya 7520-320h6x50 785 | 146 | 34 | boyu50mm. secim
DX1.2 MK1 tablolarina
022,00- 031,00 (opsiyonel) 140 bakiniz.
032,00 - 034,00 140 )
DX1.3 Ozel durumlar
035,00 - 049,00 0,10 /+0,90 | -0,10 / +0,40 | -0,05 / +0,40 143,5 icin sorunuz.
DX2 | 050,00 - 080,00 MK3 2525-@25h6x56 98 [177,5| 48 | Siirsizezme okl
arkh sa
DX3 | 081,00-160,00 MK4 7532-@332h6x60 123 | 195 | 62 boyu. se;eneklgri
DX4 | 161,00- 350,00 MK5 Z540-040h6x70 155,5(272,5| 89 icin sorunuz.

Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker

MFT(2): Agik delik - makine beslemeli

8

MFB(3): Kor delik - makine beslemeli




DX Serisi | silindirik delikler icin

Delik Ezerek Parlatma Takimlan

DX Serisi

Gelistirilmis Sistem

0,01 mm doniis
hassasiyeti

Gelistirilmis kolay
ayar sistemi «
Ozel kontra sistemi ile

» ayar degismesine karsi
ekstra giivenlik

Ekstra dayanikl

» ezme bashg:

1 um bilye hassasiyeti

Teknik 6zellikler

« Tum versiyonlar icin kesme hizi (Vc) = max.
250 m/dk.

« Ayar kapasitesi cap ve versiyona gore
0,15 - 1 mm arasinda degisir.

« Gelistirilmis ayar mekanizmasi kademeli olarak
0,002 mm hassasiyette ayar yapmayi saglar.

« Tekayar ile H8 - H9 toleransa kadar olan
delikleri parlatabilir.

- Cekme mukavemeti 1400 N/mm?, sertligi
max. 42 - 45 HRC' ye kadar olan tiim metalik
materyalleri tek gegiste parlatabilir.

+ Kurulumu kolaydir, uzun d6mdarliddr, yedek
parca sarfiyati dugtktlr. Tamirati mimkindur
ve her tiirli yedek parcasi tedarik edilebilir.

Takim yapisi

+ Takimlar hassas ayar mekanizmasina sahip bir
govde ve ezme bashgindan olusur.

« Ezme bashg, kafes, konik mil ve bilyelerden
olusur. Bunlar ayni zamanda sarf
malzemelerdir.

+ Ayni model gévdeye farkli capta ezme
basliklari monte etmek mimkiinddr.

+ Makineye baglanti icin silindirik ve mors konik
sap secenekleri mevcuttur (bknz. tablo).




DX Modeli | @5 - 14 mm arasi

Delik Ezerek Parlatma Takimlari

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

|_Ezmeboyu | e | ¢ |

20 (23%) 27 74,5
50 (58%) 62 84
100 (108*) 112 84
150 (158%) 162 84
*Kor delik takim icin max. ezme boyu
e f - 78,5
D34 ﬁg
©) (1 ) (3) / )
X' _
T
= I =
Acik delik - SF veya MFT
DIN 1835 FORM B
X /
I
1 =
z5
@_l_ ) Q
Kér delik - MFB 1- Konik mil
Cap araligi x'/sk | x/mer | x2/mFB ) 3- Kafes
05,00 2,4 2,4 - 13- Sap
06,00 - 14,00 2,6 2,6 0,8 X?: Dibe yanasma daha kiiciik miimkiindiir. Ozel durumlar icin sorunuz. /‘

Onerilen isleme parametreleri

Cap aralig Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme pay! Onislem On islem Sodutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Gerigekme  Onyiikleme  piiriizliigi ' ofu
05,00 1000 0,30 300 CCW (M3) 0,02mm’ye kadar Ravba veva Yag veya

06,00 - 07,00 1000 0,45 450 Rz=5-15um ’t'oma y i 3;n

08,00 - 14,00 1000 0,60 600 Hizli (GO)  |0,05mm'ye kadar y

Uriin segimi
- b are [ D H
Cap Versiyon Ezme Cap Versiyon Ezme | Cap Versiyon Ezme Kod
Govde Sap Mik.
@-mm | SF |MFT|MFB| boyu @-mm | SF |MFT|MFB| boyu |@-mm | SF |MFT|MFB| boyu | SF | MFT | MFB
20 20 20
5,00 - 5,00 . 5,00 - |500115|500115| -
50 50 50
3
600 20.50 6,00 20.50] %% 20.50
7,00 100 7,00 100 | 7,00 100 |500100|500100|500308
8,00 MK2 | zs20 | 800 8,00
veya | veya
DX1.1] 00 | 1| 2 | 3 o | Mt | za20 900 | 1| 2| 3 , 000 | 1 | 2| 3 o
10,00 . | lops.) | (ops.) | 10,00 . 10,00 . |500108| 50108 | 500300
50 50 50
11,00 . 11,00 . 11,00 - 4
100 100 100
12,00 : 12,00 - 12,00 -
150 150 150
13,00 13,00 13,00 500102 |500102| 500301
14,00 14,00 14,00

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| DX1.1-12,00-1-50-MK2 Parlatma Takimi | 12,00-1-50 DX Kafes | 12,00-1-50 DX Konik | 500102 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker  MFT(2): Acik delik - makine beslemeli MFB(3): Kér delik - makine beslemeli
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DX Modeli I @15 - 21 mm arasi

Delik Ezerek Parlatma Takimlari
yamaga

|__Ezmeboyu | e

50 (64*) 69 77
100 (114%) 119 78,5
150 (164*) 169 78,5
200 (214%) 219 78,5
250 (264%) 269 78,5
*Kor delik takim icin max. ezme boyu
e f B 78,5
~ - . e
MECENORNO, 3
I ]‘, = ; “\
— wo

Agik delik - SF veya MFT
DIN 1835 FORM B

X /
T —
I=i - E
a g
I / &l
Kér delik - MFB 1= Konikmil
50 2- Bilye
3 Kafes
Cap aralig | x/se | x/mer | x2/mrs 13- %ap
15,00 - 21,00 I 6,2 I 35 I 0,8 X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiind(ir. Ozel durumlar i¢in sorunuz. /

Onerilen isleme parametreleri

Cap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi Oniglem Onislem Sodutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Gerigekme  Onyiikleme  piiriizligi '¥ ofu
CCW (M3)  |0,02mm'ye kadar
15,00 - 21,00 1000 0,75 750 Rz=5-15um Ra‘;g‘;’n‘:ya et:?_ll‘;?’:n
Hizli (GO)  |0,05mm'ye kadar 4
Uriin secimi
- ) are » 0
Cap Versiyon Ezme Cap Versiyon Ezme | Cap Versiyon Ezme Kod
Govde Sap Mik.
@-mm | SF | MFT|MFB| boyu @-mm | SF_|MFT|MFB| boyu |@-mm | SF |MFT|MFB| boyu | SF | MFT | MFB
15,00 15,00 15,00
16,00 16,00 16,00
500129/500111{500310
17,00 0 17,00 50 17,00
100 | MK2 | Z520 100
: veya | veya : )
DX12| 1800 | 1| 2 | 3 | 1s0 | | 001800 | 1| 2 | 3| 150 (1800 | 1 | 2 | 3 5
200 | (ops.) | (ops.) 200
19,00 250 19,00 250 | 19.00
20,00 20,00 20,00 500130/500112|500311
21,00 21,00 21,00
Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| DX1.2-15,00-2-50-Z520 Parlatma Takimi | 15,00-2-50 DX Kafes | 15,00-2 DX Konik | 500111 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek par¢alarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun i¢in istediginiz tirtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker  MFT(2): Acik delik - makine beslemeli MFB(3): Kér delik - makine beslemeli
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DX Modeli | @22 - 31 mm arasi
Delik Ezerek Parlatma Takimlari

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

|_Ezmeboyu | e | ¢ |

50 (59%) 63,5 76,5
100 (109%) 113,55 78
150 (159%) 163,5 78
200 (209%) 2135 78
250 (259%) 263,5 78
300 (309%) 3135 78
*Kor delik takim icin max. ezme boyu
=] f 78,5
Ny = 2y @34 =~
X2 0 Kg_/ O _/] I\_ / ;- G}J
—j=— - | - |
L NN . o, i r
) =
: R 8 wo
' @ a e |
— bn +
Kor delik - MFB Acik delik - SF veya MFT
DIN 1835 FORM B
//
[ 1- Konikmil
=
Cap arahigr X'/SF X'/MFT | X*>/MFB %J Z5 ,g 2- E”}’e
22,00 - 27,00 7,7 55 038 § 3 Kafes
13- Sap
28,00- 31,00 9,3 55 0,8 I. 50 n
X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiind(ir. Ozel durumlar iin sorunuz. /‘

Onerilen isleme parametreleri

Gap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi Onislem Sn islem Sodutma
{mm) iEsvick) (mm/dev) (mm/dk)  Gericekme  Onyiikleme piriizligii s ogu
CCW (M3)  |0,03mm'ye kadar Ravba veya Ya§ veya
22,00 - 31,00 1000 0,75 750 Rz=5-20um ’t'oma y i 5;n
Hizll (GO)  |0,06mm'ye kadar Y
Uriin secimi
: 1) L) D H
Cap Versiyon Ezme Cap Versiyon Ezme | Gap Versiyon Ezme Kod
Govde Sap Mik.
@-mm | SF |MFT |MFB| boyu @-mm | SF |MFT |MFB| boyu [@-mm | SF |MFT|MFB| boyu SF MFT | MFB
22,00 22,00 22,00
23,00 23,00 23,00 500130{500112|500311
24,00 24,00 24,00
50
25,00 : 25,00 25,00
9% | vz | zs2
26,00 150 veva | vo g 26,00 26,00 500131{500113|500312
DX1.2 11213 - M;'] zas;zo 11213 - 1123 - 5
27,00 200 27,00 27,00
- | (ops.) | (ops.)
28,00 250 28,00 28,00
300
29,00 29,00 29,00
500128|500109|500307
30,00 30,00 30,00
31,00 31,00 31,00
Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| DX1.2-22,00-3-50-Z520 Parlatma Takimi | 22,00-3 DX Kafes | 22,00-3 DX Konik | 500311 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
SF(1): Acik delik - kendi ceker

Olciiler mm dir.

MFT(2): Acik delik - makine beslemeli
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MFB(3): Kor delik - makine beslemeli



DX Modeli I @32 - 34 mm arasi

Delik Ezerek Parlatm kimlari

| Ezmeboyu | e | ¢ |

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%) 313,55 78

*Kor delik takim icin max. ezme boyu

e f 78,5
' ™
X x| (2 @ ® 234 §

wo [

'DIN 1835 FORM B

/

Kér delik - MFB Agik delik - SF veya MFT

° 1- Konik mil
1 1 2 S| 3- Kafes
Cap araligi | x/se | x/mrr | x2/mrs e
32,00 34,00 | o3 | 55 | o8 50
X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiind(ir. Ozel durumlar i¢in sorunuz. /

Onerilen isleme parametreleri

Cap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi Oniglem G
{mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Geri cekme On yiikleme pliriizliigi
CCW (M3)  |0,03mm'ye kadar
32,00 - 34,00 950 0,75 710 Rz=5-20pum Rﬂ’t'sfn‘;eya eﬁil‘;?’:n
Hizli (GO)  |0,06mm'ye kadar 4
Uriin secimi
. L) are » 0
Govde| P Versiyon Ezme sa Cap Versiyon Ezme | Cap Versiyon Ezme Kod Mik
@-mm | SF |MFT|MFB| boyu P @-mm | SF |MFT|MFB| boyu | @-mm | SF |MFT|MFB| boyu | SF MFT | MFB )
32,00 32,00 32,00
50
100
- | MKk2 | zs20
150
ox13( 3300 [ 1| 2 | 3 | [V TR 3300 | 1 | 2 | 3| - |3300| 1| 2|3 | - [500128/500109|500307| 5
200 1| za20
. (ops.) | (ops.)
250
300
34,00 34,00 34,00
Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| DX1.3-32,00-1-100-MK2 Parlatma Takimi | 32,00-1 DX Kafes | 32,00-1 DX Konik | 500128 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek par¢alarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun igin istediginiz tiriine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker  MFT(2): Acik delik - makine beslemeli  MFB(3): Kér delik - makine beslemeli
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.. ?/ .. .. .. | ]va l. l, 1 7 v// DX MOdeIi | @35 - 49 mm arasl

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um De I i k Eze rek Pa I'|atm kl m Ia ri

143,5 78,5

=

Kor delik - MFB Acik delik - SF veya MFT DIN 1835 FORM B

- . 1- Konik mil

&
| 3.

Cap araligi | x/sF | x/mrr | x2/mrB AL é g:fes

35,00 - 49,00 | o3 | 55 | os 50 | .

X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiind(ir. Ozel durumlar iin sorunuz. /‘

Onerilen isleme parametreleri

Gap aralig Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi Onislem w
- = e P Onislem Sogutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Geri cekme On yiikleme plriazligu
35,00 - 40,00 800 0,90 720 CCW (M3)  [0,03mm’ye kadar Rayba veya Yag veya
Rz =15-20um S
41,00 - 49,00 650 0,90 580 Hizl (GO)  |0,06mm'ye kadar torna emiilsiyon
Uriin segimi
: i L) ate L) 0 .
Gévde Cap Versiyon Ezme boyu sa Gap Versiyon Cap Versiyon Kod Mik
@-mm | SF |MFT|MFB| SF | MFT | MFB - @-mm | SF |MFT|MFB|@-mm | SF [MFT|MFB| SF | MFT | MFB )
35,00 35,00 35,00
36,00 stand. | stand. | stand. 36,00 36,00
37,00 U=128 | U=132 | U=137 37,00 37,00
38,00 38,00 38,00
uzun uzun uzun
39,00 200 | 200 | 200 39,00 39,00
40,00 . ) i 40,00 40,00
41,00 0] 20 | 20 1 mk2 | 7520 [49,00 41,00
Dx13[ 4200 | 1| 2 | 3 | 300 [ 300 | 300 | M| TVE 4200 | 1| 2 | 3 [4200] 1 | 2 | 3 [500128|500109(500307| 6
43,00 350 | 350 | 350 |(ops) | (ops) | 43.00 43,00
44,00 400 400 400 44,00 44,00
45,00 aso | 450 | 450 45,00 45,00
46,00 : + . 46,00 46,00
47,00 200 | 300 | %0 47,00 47,00
48,00 550 | 550 | 350 48,00 48,00
49,00 49,00 49,00
Nasil siparis verilir | Siparis 6rnekleri
| DX1.3-35,00-2-U-Z520 Parlatma Takimi 3500-2 DX Kafes |  35,00-2 DX Konik | 500109 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker  MFT(2): Acik delik - makine beslemeli  MFB(3): Kér delik - makine beslemeli
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DX Modeli I @50 - 80 mm arasl

Delik Ezerek Parlatma Takimlan

yamasa

177,5 98

SN

X2 X! (2)

- AT T, Ny
I |

(R (O = N\ SO \ /
| .
al f ——
§ [ {3 TN i J/il
. |
| B | | g
= ) = =
| / DIN 1835 FORM B
Kor delik - MFB Acik delik - SF veya MFT
1- Konik mil
Gap arahg: | xsse | x'/mer | x2/mF S 3-Kafes
50,00 - 80,00 | o3 | 55 | os8 56 13 e
X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiind(ir. Ozel durumlar iin sorunuz. //

Onerilen isleme parametreleri

Cap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi Oniglem Bnislem S et T
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Geri gekme On yiikleme piiriizliigi #

50,00 - 60,00 530 1,20 630 CCW (M3) 0,04mm'ye kadar Ravba veya Yag veya

61,00 - 70,00 450 1,20 540 Rz=5-30um ’t'oma y el ’;n

71,00 - 80,00 400 1,20 480 Hizli (GO) 0,07mm'ye kadar Y

Uriin se¢imi

Yedek parga segimi

Takim secimi (komple)

DX Kafes
Gap Versiyon Ezme boyu Gap Versiyon Gap Versiyon Kod
Govde Sap Mik.
@-mm | SF [MFT|MFB| SF | MFT | mFB @-mm | SF [MFT|MFB|@-mm | SF [MFT|MFB| SF [ mFT | mFB
50,00 50,00 50,00
stand. | stand. | stand.
U=163 [U=167 | U=173
55,00 55,00 55,00
uzun uzun uzun
210 | 210 | 210
60,00 . . . 60,00 60,00
250 | 250 | 250 7595
DX2 | 6500 | 1 | 2 | 3 | 300 | 300 | 300 | mk3 | ORI 6s00 | 1 | 2 | 3 /6500 1| 2| 3 |500128/500109|500307| 8
350 | 350 | 350 (0ps)
70,00 400 | 400 | 400 70,00 70,00
450 | 450 | 450
75,00 o0 | 500 | 500 75,00 75,00
550 | 550 | 550
80,00 80,00 80,00
Nasil siparis verilir | Siparis 6rnekleri
| DX2-52,00-3-U-Z525 Parlatma Takimi 52,00-3DXKafes | 52,003 DXKonik | 500307 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek par¢alarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun igin istediginiz tiriine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker  MFT(2): Acik delik - makine beslemeli  MFB(3): Kér delik - makine beslemeli
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A K- B I

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um De I i k Eze rek Pa I'|atm kl m Ia ri

t"@ ]
oy i
S g MK
nt> B
b ]
] +
LY I
I_ 195 L 123
Kor delik - MFB Agik delik - SF veya MFT DIN 1835 FORM B
AN
(lmm | 1- Konik mil
™~ =
]]"L = 3- Kafes
Gap aralign | x/se | x/mrr | x2/mrB 13- Sap
081,00 - 160,00 | 29 | 77 | 16 60
X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiind(ir. Ozel durumlar i¢in sorunuz. /‘
Onerilen isleme parametreleri
Cap araligi Devir ilerleme  ilerleme Gap aralig Devir (N S Donme yonil CCW (M3)
(mm) (dev/dk) hizi (mm/dk) (mm) (dev/dk) hizi (mm/dk) Ee“ ¢ekme g';! [GO-'I DR
081,00-090,00 | 350 1,20 420 121,00- 140,00 | 230 150 340 L O o2 TInYe Regar
Takim on yiiklemesi | 0,1 mm've kadar
091,00- 100,00 | 320 1,20 380 141,00- 150,00 | 210 1,50 310 Sn islem plriizluliga] Rz = 5 - 30 pm
101,00-120,00 | 260 1,20 310 151,00- 160,00 | 200 1,80 360 Bn islem Rayba veya torna
_— .. Sogutma Yag veya emulsiyor
Uriin se¢imi
- ) ate ) D =
Gévde Cap Versiyon Ezme boyu sa Gap Versiyon Cap Versiyon Kod Mik
@-mm | SF |[MFT|MFB| SF | MFT | MFB ? @-mm | SF |MFT|MFB|@-mm | SF |[MFT|MFB| SF | MFT | MFB )
081,00 81,00 81,00
090,00 stand. | stand, | stand, 90,00 90,00
100,00 U=177 | U=182 | U=150 100,00 100,00 8
110,00 uzun | uzun | uzun 110,00 110,00
250 | 250 | 250
120,00 . . . 120,00 120,00
300 | 300 | 300 iziaz —
DX3 [12100| 1| 2 | 3 | oo | g0 | g5 | MK4 |05 (12100 1| 2 | 3 12100 1 | 2 | 3 |500132|500107(500306
130,00 400 | 400 | 400 (ops) | 130,00 130,00
X . X 10
140,00 450 | 450 | 450 140,00 140,00
150,00 500 | 500 | 500 150,00 150,00
151,00 550 | 550 | 550 151,00 151,00
12
160,00 160,00 160,00
Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| DX3-85,00-3-U-Z532 Parlatma Takimi |  85003DXKafes |  8500-3DXKonik | 500306 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait ézellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker MFT(2): Acik delik - makine beslemeli  MFB(3): Kér delik - makine beslemeli
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DX Modeli I @161 - 350 mm arasl

Delik Ezerek Parlatma Takimlan

yamasa

FSFINEA
&
& —— 09000 —— —

[ 2725 1 155,7 A
Kor delik - MFB Acik delik - SF veya MFT v Rl a0 LY
1- Konik mil
\ s Z| 3- Kafes
Gap arahign | xt/sF | x'/mrT | x2/mrB S5 sap
161,00 - 350,00 | 134 | 8.2 | 16 ] =
X?:Dibe yanasma daha kiigiik mimkdindir. Ozel durumlar icin sorunuz. /‘
Onerilen isleme parametreleri
Cap araligi Devir ilerleme  ilerleme Gap aralig Devir ilerleme  ilerleme [REAilUIRTLT CCW (M3)
(mm) (dev/dk) hizi (mm/dk) (mm) (dev/dk) hiz (mm/dk) Se“ ¢ekme g';g [GO-'I o
161,00-170,00 | 190 1,80 340 261,00-280,00 | 110 3,00 330 P2 o T e
Takim on yiiklemesi | 0,1 mm've kadar
171,00 - 200,00 160 2,10 330 281,00 - 310,00 100 3,30 330 Bn islem plrtzIaluga] Rz = 5 - 30 um
201,00 - 260,00 140 2,40 330 311,00 - 350,00 95 3,60 340 Bn islem Rayba veya torna
- .. Sogutma Yag veya emllsiyor
Uriin se¢imi
: 1) atre L] D H
Gévde Cap Versiyon Ezme boyu sa Cap Versiyon Cap Versiyon Kod Mik
@-mm | SF |MFT|MFB| SF | MFT | MFB g @-mm | sk |[MFT|MFB| @-mm | sf [MFT|mMFB| sF | mFT | MFB )
161,00 161,00 161,00 i,
170,00 170,00 170,00
171,00 171,00 171,00 i
200,00 stand. | stand. | stand. 200,00 200,00
201,00 U=254 | U=259 | U=266 201,00 201,00 6
230,00 230,00 230,00
231,00 uzun | Uzun | uzun 7540 | 231,00 231,00
260,00 350 | 350 | 350 veya | 260,00 260,00 ®
DX4 : 11213 . : | MKs : 11213 : 1| 2| 3 |500132|500107|500306 ——
261,00 400 | 400 | 400 ZA40 | 261,00 261,00 20
280,00 450 | 450 | 450 (ops.) | 280,00 280,00
281,00 : . - 281,00 281,00
500 | 500 | 500 22
310,00 . . . 310,00 310,00
311,00 550 | 550 | 550 311,00 311,00 2
330,00 330,00 330,00
331,00 331,00 331,00 2%
350,00 350,00 350,00
Nasil siparis verilir | Siparis rnekleri
| DX4-161,00-3-U-Z540 Parlatma Takimi | 161,003DXKafes | 161,00-3 DX Konik | 500306 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun i¢in istediginiz tirtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Acik delik - kendi ceker  MFT(2): Acik delik - makine beslemeli MFB(3): Kér delik - makine beslemeli

17



77 T Aciklamalar
' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um Mil Ezerek Parlatma Ta klm|al’l

Uygulama

« Takimlar, diiz ve kademeli milleri parlatmak icin kullanilir.

« Yuksek ylizey kalitesinin yanisira ylizey sertligi ve diisiik oranda kalibrasyon (6l¢ti tamhgi) saglar.

« Takimlar, CNC ve iniversal torna makinelerinde, isleme merkezi, freze, matkap vb. her cesit talasl imalat makinesinde ve
Gretim hatlarinda kullanilabilir.

« Onislem ve parlatma operasyonu ayni makinede veya farkli makinelerde miimkiindiir. On islem sonrasi parlatma
operasyonu tek geciste tamamlanir.

-

ok _
’. @m
T
Pi

/  ——

4
DIN 1835 S DIN 1835
FORM A zu FORM B 7S h

- e (), Q0B e

o

VEmASS

/ Y
1
SF(1) MEFB (3)
Diiz mil - Kendi ceker Diiz ve kademeli mil - Makine beslemeli
Helix Helix yok /

Takim versiyonlari

YAMASA MX modeli parlatma takimlarinin isleme sekline gore 2 versiyonu vardir.

Versiyon 1: Diiz mil kendi ¢eker (SF) Versiyon 3: Diiz ve kademeli mil makine beslemeli (MFB)
« Duiz milleri parlatir. « Duz ve kademeli milleri dibe kadar isler.
- Universal torna, matkap, freze gibi makinelerde kullanilir. « Her tirli talash imalat makinesinde kullanilabilir.
- Takim, |Ierlemey| makineden bagimsiz olarak kendi saglar. « ilerleme hizi = Bilye basina 0,05 - 0,3 mm/dev.
IIerIeme hizi, devir arttik¢a orantili olarak artar. Tum versiyonlar icin kesme hizi (Vc) = max. 250 m/dk.
ap aralig ap Avar aralig O =
YT oD Mors konik | Silindirik-@ixh Silindirik-BkxSx@m SF MFB a b c| e | n
MX1 | 001-014 MK2 7520-@20h6x50 | ZU25-@25h6x60x@15 78,5 | min.095 - max.105 | 54 20 44
MX2 | 015-024 MK3 Z525-@25h6x56 | ZU40-@40h6x70xD26 98 | min.100-max.110 | 74 | 20 | 62
MX3 | 025-049 A 2640-B40h6x70 ZUB0-@80h6x90x@50 123 m!n.i‘lg— max.129 | 106 | 30 | 94
MX4 | 050 -085 ZU110-@110h6x110x@87  |-0,40/+0,10(-0,40/+0,05| 123 | min.128 -max.138 | 149 | 30 | 138
MX5 | 086-110 ZU150-@150h6x120x@3112 155,5| min.141 -max.151 | 193 | 37 | 177
MX6 | 111-160 MK5 Z550-@50h6x80 | ZU180-@180h6x140x@143 155,5| min.155-max.165 | 237 | 37 | 222
MX7 | 141-160 ZU190-@190h6x150x@163 155,5| min.159 -max.169 | 267 | 37 | 252

Olciiler mm dir.  SF(1): Diiz mil - kendi ceker  MFB(3): Diiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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MX Serisi | Silindirik miller icin

Mil Ezerek Parlatma Takimlan

A

yamasa

Teknik ozellikler

- Ayar kapasitesi cap ve versiyona gore
0,45 - 0,50 mm arasinda degisir.

« Gelistirilmis ayar mekanizmasi 0,001 mm
hassasiyette ayar yapmayi saglar.

MX SeriSi - Tek ayar ile h7 toleransa kadar olan milleri

e e e parlatabilir.
Gelistirilmis Sistem

« Cekme mukavemeti 1400 N/mm?, sertligi
max. 42 - 45 HRC' ye kadar olan tim metalik
0,01 mm déniis materyalleri tek geciste parlatabilir.
hassasiyeti
+ Kurulumu kolaydir, uzun d6mdrliddr, yedek
parca sarfiyati diistktir. Tamirati mimkandur
ve her tiirli yedek parcasi tedarik edilebilir.

» Gelistirilmis
kolay ayar Takim yapisi

sistemi

Ekstra dayanikh «

govde

« Takimlar hassas ayar mekanizmasina sahip
3 yénlii kilit sistemi bir gévde ve ezme bashdindan olusur.
» Ke:‘l'a:(d;g'w:s:";ﬁ( « Ezme bashg, kafes, konik mil ve bilyelerden
arst ekstragtve olusur. Bunlar ayni zamanda sarf
malzemelerdir.

« Ayni model gévdeye farkli capta ezme
basliklari monte etmek miumkunddr.

» Ekstra dayanikli « Makineye baglanti icin silindirik ve mors
» ezme bashg konik sap secenekleri mevcuttur. Silindirik
ve mors konik sap tercihlerinde ezme boyu
1 um bilye sinirhdir. Sinirsiz ezme boyu icin ZU Sap tercih
hassasiyeti ediniz (bknz. tablo).
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v/ ?/ MX Modeli I @1 -14 mm arasl

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um M il Eze rek Pa I'|atm klm |aI’I

Cap araligi X'/SF | X*/MFB
001,00 - 004,00 3.2 0,8
005,00-014,00 7,2 0,8

X?: Dibe yanasma daha kiiciik miimkiindiir. Ozel durumlar icin sorunuz.

(M2 (3) @54
v W@ 4
POYANANY Q)
: N
AN < .
4 g i' i
ol [ g
3¢ R §
~ | )
0l
© ¢ | 785
Diiz mil-SF
min. 95 - max. 105 83,5
XZ
S 'm DIN 1835 FORM B n DIN 1835 FORM A
I s ) o
y f .
| L — | 2 77 gy
| \ o |
| \ | v
i zs S i ZU S
| |
| - | 777777777777
/ / 50 J / 60
/ L A
Diiz ve kademeli mil - MFB
1- Konik mil 2- Bilye 3-Kafes 11-Sap

Onerilen isleme parametreleri

Gap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme pay! Onisglem Bn islem Sodutma
{mm) SO (mm/dev) (mm/dk)  Gerigekme  Onyiikleme piiriizliigii is ogu
01,00 - 08,00 1000 0,45 450 CCW (M3) 0,015mm'e kadar Torna veya Yag veya
09,00 - 11,00 1000 0,60 600 Rz=5-15um o Iam: i 5;n

12,00 - 14,00 1000 0,75 750 Hizli (GO)  |0,04mm'ye kadar ¥ 4

Uriin segimi

Yedek parca segimi

Takim segimi (komple) MX Kafes MX Konik

Govde Gap Versiyon Ezme boyu sap Cap Versiyon Gap Versiyon Kod Mik.
@-mm | SF MFB |MK/ZS| ZU @-mm | SF MFB | @-mm | SF MFB SF MFB
1,00 1,00 1,00
2,00 2,00 2,00
3,00 3.00 3.00 500102 | 500301
4,00 4,00 4,00 3
5,00 5,00 5,00
6,00 6,00 6,00
MX1 7,00 1 3 75 UNL MK2 | Z520 | ZU25 7,00 1 3 7,00 1 3
(sinirsiz)
8,00 8,00 8,00
9,00 9,00 9,00 500130 | 500311
10,00 10,00 10,00 4
11,00 11,00 11,00
12,00 12,00 12,00
14,00 14,00 14,00 >

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MX1-14,00-3-75-MK2 Parlatma Takimi | 1400-3MxXKafes |  14,00-3 MX Konik 500311 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Diiz mil - kendi ceker MFB(3): Diiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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MX Modeli | @15 - 24 mm arasi
Mil Ezerek Parlatma Takimlan

yamasa

Cap arahig | x'/sk | X*/mrB
01500-02400 | 77 | o8
X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiind(ir. Ozel durumlar i¢in sorunuz.

e/
=)

= ]
B N :
dlag g g L
g8 DR § -
m |
LA
(i H |
;, 98
]
Diiz mil - SF /
min. 100 - max. 110 103
)(Z
7 Z> 'm DIN 1835 FORM B I DIN 1835 FORM A
r /, A | l ‘/—
| | 7 777 7777 o T
| | N | ol o
\.Iz zs g IT zu S| &
|
II| | | A 77 w7 ‘o 1
!.' L 56 | / 70 |

Diiz ve kademeli mil - MFB
1- Konik mil 2- Bilye 3- Kafes 11-Sap

s

Onerilen isleme parametreleri

Gap aralig Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme pay Oniglem Snislem Sodutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Gerigekme  Onyiikleme  piiriizliigii I ofju
15,00-17,00 1000 0,75 750 CCW (M3) 0,02mm'ye kadar Torna veva Yag veya
18,00 - 21,00 1000 0,90 900 Rz=5-20um o lama" e ’;n

22,00 - 24,00 1000 1,05 1050 Hizli (GO)  |0,05mm'’ye kadar i Y

Uriin se¢imi

Yedek parga segimi

Takim segimi (komple) MX Kafes MX Konik

Gévde Cap Versiyon Ezme boyu Sap Cap Versiyon Cap Versiyon Kod Mik.
@-mm| SF | MFB |MK/ZS| ZU @-mm| SF | MFB [@-mm | SF | MFB SF MFB
15,00 15,00 15,00
16,00 16,00 16,00 5
17,00 17,00 17,00
18,00 18,00 18,00
19,00 UNL 19,00 19,00

MX2 20,00 1 3 75 (sinirsiz) MK3 | Z525 | ZU40 2000 1 3 2000 1 3 500130 | 500311 6
21,00 21,00 21,00
22,00 22,00 22,00
23,00 23,00 23,00 7
24,00 24,00 24,00

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MX2-15,00-1-UNL-ZU40 Parlatma Takimi | 1500-1MXKafes |  15,00-1 MX Konik 500130 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun i¢in istediginiz tirtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Diiz mil - kendi ceker MFB(3): Diiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

Cap araligi

| x'/sF | x>/ mFB

038

MX Modeli | @25 - 49 mm arasi

Mil Ezerek Parlatm kimlari

02500-04900 | 88
X2: Dibe yanasma daha kiiciik miimkiindiir. Ozel durumlar icin sorunuz.

-

(D2 () @106
w WG P
L. /1_\\
/ U
< s 4
AN = 1
=5
4 g i' i
o ldc—— 2
3¢ R §
- |
1
© ¢ | 123
Diiz mil-SF
min. 119 - max. 129 128
XZ
7S 'm DIN 1835 FORM B n DIN 1835 FORM A
s ) o
/ | e
| - — | 7 v AN )
| \ o \ 22
' \Iz zs g v v o
| | :
| - | 7777
/ 'L 70 J / a0
Diiz ve kademeli mil - MFB
1- Konik mil 2- Bilye 3-Kafes 11-Sap

Onerilen isleme parametreleri

Gap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme pay! Oniislem Bn iclem Sogutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Geri cekme On yiikleme piirizliigii ¥

25,00 - 31,00 1000 1,05 1050 CCW (M3) 0,02mm'ye kadar Torna veya Yag veya

32,00 - 38,00 840 1,05 880 Rz=5-20um taslama emlsiyon

39,00 - 49,00 650 1,35 870 Hizli (GO)  0,06mm'ye kadar

Uriin segimi

Takim segimi (komple)

Yedek parca secimi

MX Konik
Govde GCap Versiyon Ezme boyu Sap Cap Versiyon Cap Versiyon Kod Mik.
@-mm | SF | MFB |MK/ZS| ZU @mm| SF [ MFB |@-mm| sF [ mFB | sF MFB
25,00 25,00 25,00
26,00 26,00 26,00
27,00 27,00 27,00
28,00 28,00 28,00
29,00 29,00 29,00 ,
30,00 30,00 30,00
MX3 | 32,00 | 1 3 100 (ﬂﬁ?‘r;z} MK4 | zs40 | zuso | 32,00 | 1 3 3200 1 3 | 500128 | 500307
34,00 34,00 34,00
36,00 36,00 36,00
38,00 38,00 38,00
39,00 39,00 39,00
45,00 45,00 45,00 9
49,00 49,00 49,00
Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MX3-25,00-3-100-2540 Parlatma Takimi | 2500-3MxXKafes |  25,00-3 MX Konik 500307 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.

Olciiler mm dir.

SF(1): D4z mil - kendi ¢eker

MFB(3): Duiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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MX Modeli | @50 - 85 mm arasl
Mil Ezerek Parlatma Takimlan

yamasa

Cap aralhig | x'/sF | x>/ mFB
050,00-08500 | 93 | 08
X2:Dibe yanasma daha kiiciik miimkiindiir. Ozel durumlar icin sorunuz.
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Diiz ve kademeli mil - MFB
1- Konik mil 2- Bilye 3-Kafes 11-Sap

s

Onerilen isleme parametreleri

Cap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi Onislem o
- — e On iglem Sogutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Geri ¢cekme On yiikleme plriazligu
50,00- 51,00 620 1,35 830 CCW (M3)  |0,02mm’ye kadar Torma veva Yag veya
52,00 - 69,00 460 1,65 760 Rz=5-20 um ol emilsion
70,00 - 85,00 370 1,95 720 Hizli (GO)  |0,06mm'ye kadar ¥ y

Uriin se¢imi

Yedek parca segimi

Takim segimi (komple) MX Kafes MX Konik

Govde Gap Versiyon Ezme boyu sap Cap Versiyon Gap Versiyon Kod Mik.
@-mm | SF MFB |[MK/ZS| ZU @-mm | SF MFB | @-mm | SF MFB SF MFB
50,00 50,00 50,00 9
51,00 51,00 51,00
52,00 52,00 52,00
54,00 54,00 54,00
56,00 56,00 56,00
58,00 58,00 58,00 11

MX4 | 60,00 1 3 100 (SIE'I::Z} MK4 | Z540 | ZU110| 60,00 1 3 60,00 1 3 500128 | 500307
65,00 65,00 65,00
69,00 69,00 69,00
70,00 70,00 70,00
75,00 75,00 75,00 13
80,00 80,00 80,00
85,00 85,00 85,00

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MX4-50,00-3-100-2540 Parlatma Takimi | 55003MXKafes |  50,00-3 MX Konik 500307 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Diiz mil - kendi ceker MFB(3): Diiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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| Fc/ v/ MX Modeli | @86 - 110 mm arasi

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um M il Eze rek Pa I'|atm klm |aI’I

Cap aralig: | x'/sF | x>/ mFB
086,00-11000 | 129 | 16
X2: Dibe yanasma daha kiiciik miimkiindiir. Ozel durumlar icin sorunuz.

D
(_\-_\_é ]
- E | '
s
s @% g MK
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¢ | 150,5
Diiz mil-SF
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Diiz ve kademeli mil - MFB
1- Konik mil 2- Bilye 3-Kafes 11-Sap

Onerilen isleme parametreleri

Gap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme pay! Onisglem Bn islem Sogutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Geri cekme On yiikleme plrizligi ¥
086,00 - 095,00 330 135 440 CCW (M3)  |0,03mm'ye kadar Torna veya Yag veya
Rz=5-30pm S
096,00 - 110,00 290 1,65 480 HiZi (GO)  |0,08mmiye kadar taglama emillsiyon

Uriin segimi

Yedek parca segimi

Takim segimi (komple) MX Kafes MX Konik

Govde Gap Versiyon Ezme boyu sap Cap Versiyon Gap Versiyon Kod Mik.

@-mm | SF MFB |MK/ZS| ZU @-mm| SF | MFB | @-mm | SF MFB SF MFB

086,00 086,00 086,00

088,00 088,00 088,00

090,00 090,00 090,00 9
092,00 092,00 092,00

095,00 095,00 095,00

096,00 096,00 096,00

MX5 | 098,00 1 3 115 (slﬁ{::z} MKS | Z550 | ZU150 | 098,00 1 3 098,00 1 3 500132 | 500306

100,00 100,00 100,00

102,00 102,00 102,00 1
104,00 104,00 104,00

106,00 106,00 106,00

108,00 108,00 108,00

110,00 110,00 110,00

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MX5-86,00-3-115-2550 Parlatma Takimi | 86,00-3 MX Kafes l 86,00-3 MX Konik 500306 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Diiz mil - kendi ceker MFB(3): Diiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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MX Modeli | @111 - 160 mm arasl
Mil Ezerek Parlatma Takimlan

yamasa

Cap aralhig | x'/sF | x>/ mFB
111,00-16000 | 129 | 16
X2:Dibe yanasma daha kiiciik miimkiindiir. Ozel durumlar icin sorunuz.
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Diiz ve kademeli mil - MFB
1- Konik mil 2- Bilye 3-Kafes 11-Sap
*MX7 (&141-160) takim gdvdesine gore boyutlar. /'

Onerilen isleme parametreleri

Cap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi Oniglem Bnislem G
{(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Geri gekme On yiikleme pliriizligi ¥
111,00- 120,00 270 1,65 445 CCW (M3) 0,03mm'ye kadar Torna veya Yag veya
121,00 - 140,00 230 1,95 448 Rz=5-30um o lama’" el ’;n
141,00 - 160,00 200 1,95 390 Hizli (GO)  |0,08mm'ye kadar 7 Y

Uriin se¢imi

Yedek parca segimi

Takim segimi (komple) MX Kafes MX Konik

Govde Gap Versiyon Ezme boyu sa Cap Versiyon Gap Versiyon Kod Mik
@-mm | SF MFB |[MK/ZS| ZU . @-mm | SF MFB |@-mm | SF MFB SF MFB )
111,00 111,00 111,00
n
120,00 130 UNL 120,00 120,00
121,00 (simvrsiz) 121,00 121,00
MX6 1 3 MK5 | ZS50 | ZU180 1 3 1 3 500132 | 500306
140,00 140,00 140,00
13
141,00 141,00 141,00
100 100
160,00 160,00 160,00
141,00 UNL 141,00 141,00
MX7 1 3 135 (sinirsiz) MK5 | ZS50 | ZU190 1 3 1 3 500132 | 500306 13
160,00 160,00 160,00

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MX6-140,00-1-UNL-ZU 180 Parlatma Takimi | 140,00-1 Mx Kafes |  140,00-1 MX Konik 500132 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek par¢alarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun i¢in istediginiz tirtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  SF(1): Diiz mil - kendi ceker  MFB(3): Diiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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7 j I IIT W TSI SIS TS, MDX SeriSi I @5 - 14 mm arasi

A2 | B I 2
' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um Mikro Delik Pal'|atm Taklm|al’l
KOMPAKT DiZAYN

CNC Kayar otomat ve ¢cok milli CNC torna tezgahlari igin.

Kesme hizi (Vc) = max. 250 m/dk.
llerleme hizi = Bilye basina 0,05 - 0,3 mm/dev.
Islenebilir sertlik = max. 42 - 45 HRC
Ayar hassasiyeti = 0,0025 mm

-

Takim uzuniugu (b) | e |

30 (25%) I 50 I 32
50 (45%) | 70 | 52
*Acik delik takim icin ezme uzunlugu
Takim boyu (b)
. . @35 |
s = 22 fon )
WS \f/l '\E/'

@ 6 O
|

|
XX

M
Tﬂ:

L I
J Lx‘ Acik delik - MFT

FSEFUEA
B
[t}
|
MTT1TTTT
SZ00'0
L &_ |
=
(=2

| e
x!
s .
[=)
G| L. \\
Kor delik - MFB 1- Konik mil
Ayar aralig) 2-Bilye
Cap arahgi X'/ MFT | X*/ MFB Cap arahgi MFT MFB i E:fes
05,00 2,4 o 05,00 -0,05/+0,10 & P
5- Ayar kovani
06,00 - 14,00 2,6 0,8 06,00 - 08,00 -0,05/+0,20 | -0,05/+0,20
X2: Dibe yanasma daha kiiciik miimkiindiir. Ozel durumlar icin sorunuz. 09,00 - 14,00 -0,10/+0,40 | -0,05/+0,40 /‘

Onerilen isleme parametreleri

Gap araligi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme ydnii Ezme pay! Oniislem

(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Gericckme  Onyilkleme  piiriizligi Oniglem SSoe
05,00 1000 0,30 300 CCW (M3) 0,02mm’ye kadar Ravba veya Yag veya
06,00 - 07,00 1000 0,45 450 Rz=5-15um ’t'oma y ool ’;n
08,00 - 14,00 1000 0,60 600 Hizli (GO)  0,05mmye kadar y
Uriin secimi
: L) are ) H
Govde Cap | Versiyon | Ezmeboyu |Silindiriksap| Cap | Versiyon | Ezme boyu Gap | Versiyon | Ezme boyu Kod Mik
@-mm | MFT|MFB| MFT | MFB | ZA(@ixh) |@-mm |MFT MFB| MFT | MFB |@-mm |MFT|MFB| MFT | MFB | MFT | MFB )
5,00 ZA19,05x76 | =200 5,00 500115 -
6,00 ZA19,05x115| 6,00 6,00 3
7,00 ZA20x76 7,00 7,00 500100 | 500308
8,00 ZA20x115 | 8,00 8,00
9,00 25 | 30 |ZA22x76 9,00 25 30 | 9.00 25 30
MDX 2 |3 0 e 2|3 - . 2 |3 0 .
10,00 45 | 50 [zA22x115 | 10,00 45 50 | 10,00 45 50 | 50108 | 500300
11,00 ZA25x76 11,00 11,00 4
12,00 ZA25x115 12,00 12,00
13,00 ZA2540x76 | 13,00 13,00 500102 | 500301
14,00 ZA2540x115| 14,00 14,00

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MDX-6,00-3-30-ZA20x76 Parlatma Takimi | 6,00-3-30 MDX Kafes 6,00-3-30 MDX Konik 500308 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz tirtine ait ézellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  MFT(2): Acik delik - makine beslemeli  MFB(3): Kor delik - makine beslemeli
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MXS Serisi | @1 - 14 mm arasi ®

Mikro Mil Parlatma Takimlari

KOMPAKT DIZAYN - icten su vermeli
CNC Kayar otomat ve ¢cok milli CNC torna tezgahlari igin.
Kesme hizi (Vc) = max. 250 m/dak.
ilerleme orani = Bilye basina 0,05 - 0,3 mm/dev.
Islenebilir sertlik = max. 42 - 45 HRC
Ayar hassasiyeti = 0,0025 mm
4 —a g
V8 iz
o R PR L
s l\l) @ Q \i J o35 < Ulagilabilir yiizey piirtizliligii Rz<1 um /Ra<0,16 um
X 7
[ o
7 Nj > =)
7 ¥ L 2/
/] ZA v
7 /|| < . | / [
1 1
i A T .
2 8[ P %% g @ih6 @m Ok he
|| m P .
i @] + - '
1 S
o
= *Farkl sap secenekleri icin liitfen sorunuz.
39 h *ZA sap seceneginde, ezme boyu 37 mm dir.
Diiz ve kademeli mil - MFB *Sinirsiz ezme boyu icin ZU sap tercih edin.
1- Konik mil
2- Bilye
Cap arahigi | x2/mFB Caparahyi | mrB g: g;‘;ata
01,00- 14,00 | os 01,00-014,00 [-0,10/+0,05
X2:Dibe yanasma daha kii¢iik miimkiindtir. Ozel durumlar i¢in sorunuz. /

Onerilen isleme parametreleri

Cap arahigi Devir ilerleme hizi ilerleme Dénme yonii Ezme payi On iglem On islem Sodutma
(mm) (dev/dk) (mm/dev) (mm/dk) Gerigekme  Onyiikleme  piiriizliigi ¥ 9
01,00 - 05,00 1000 0,45 450 CCW (M3)  |0,015mm’e kadar Torna veya Yag veya
06,00 - 08,00 1000 0,60 600 Rz=5-15um mlam: il );n
09,00 - 14,00 1000 0,75 750 Hizl (GO)  0,04mm'ye kadar y
Uriin se¢imi
Gévde Gap |Versiyon Ezme boyu Silindirik Sap* Cap |Versiyon| Cap |Versiyon| Kod Mik
@-mm | MFB |ZA-ict. sogutma ZU ZA(@ixh) | ZU(@kxSx@m) | @-mm | MFB |@-mm | MFB MFB '
1,00 7U19,05x76x12 | 1190 1,00
2 : 2 2
00 2019,05x115x12 |22 0 3
3,00 ZA12x40 |- 3,00 3,00
4,00 .ZM 60 'ZUZOx?Gx'I 2 4.00 2,00
. ZU20x115x12
500 UNL ZA19,05x40 | * 500 >.00
6,00 (sinirsiz) . ZU22x76x12 6,00 6,00 4
MXS1 3 37 ZA20x40 |- 3 3 500301
7,00 2200 ZU22x115x12 7,00 7,00
x :
8,00 Srsag | 2V2X76X15 8,00 8,00
X :
300 . 2025x115x15 |00 200
10,00 ZA2SA0XA0 |5 e | 1000 10,00 5
A0x76x
11,00 ZU25 veya 25,4 sap'ta UNL. . 11,00 11,00
14,00 Diger ZU saplar 37 mm. Z2U25,40x115x15 [744 09 14,00

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
| MX51-2,00-3-37-ZA20x40 Parlatma Takimi | 2,00-3 MXS Kafes | 2,00-3 MXS Konik| 500301 Bilye |

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun icin istediginiz trtine ait ézellikleri yan yana siralayiniz.
Olciiler mm dir.  MFB(3): Diiz ve kademeli mil - makine beslemeli
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Aciklamalar

& Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz <Tum /Ra <0,16 um KO ] i k'D ﬁz Yﬁ Zey Pa I'|atma Ta kl m Ia ri

Uygulama
KOMPAKT DIZAYN . « YAMASA K Serisi takimlar, i¢-dis konikler ve diiz (alin)
CNC Kayar otomat ve cok milli CNC torna ylzeyleri ezerek parlatmak amagh kullanilr.
tezgahlariicin. - Yizey sertligi ve kalibrasyon (dlcti tamligi) saglar.

« Takimlar, CNC ve Universal torna makinelerinde, isleme
merkezi, freze, matkap vb. her cesit talagh imalat makinesinde
ve (iretim hatlarinda kullanilabilir.

« Parlatma islemi, is parcasinin dlciilerine gore 6zel olarak
hazirlanmis ezme bashginin, is parcasina belli bir kuvvetle
temasi ile gergeklesir.

- Onislem ve parlatma operasyonu ayni makinede veya
farkli makinelerde miimkiindiir. On islem sonrasi parlatma

isleme parametreleri operasyonu birkag saniyede tamamlanir.

MKI Mikro ezerek parlatma takimi

Kesme hizi (Vc) max.40 m/dk. .
ilerleme hizi 0,1-0,3 mm/dev. Teknik zellikler
Ezme payi 0,01 mm'ye kadar o . o
. _ - Takimlarda herhangi bir ayar mekanizmasi mevcut degildir.
Islenebilen malzeme sertligi max. 42 - 45 HRC . . X X .
P R —— « Takim gdvdesi 6zel bir yay sistemi ile donatiimistir.
On islem purizlaluga Rz=5-20pum . . Lol . I
— Yay sistemi, ezme glicliniin is parcasina istenildigi kadar
On Islem Torna veya rayba . .

- - = uygulanmasina olanak verir, ayrica standart ve milkemmel
Sogutma Yag veya emilsiyon yiizey kalitesi elde edilmesini saglar.

« Yay sistemi her takim icin 6zel
olarak tasarlanir. Takimin is parcasina
her seferinde ayni kuvveti uygulamasina
olanak verir, bu sayede standart ve
hassas 6lci elde edilir.

« Yay sistemi ayni zamanda takima
glvenlik mesafesi saglar. Guvenlik
mesafesi operasyonun yapildigi
makineye ve is parcasina fazla yik
binmesini engeller.

« Takimlar cekme mukavemeti
1400 N/mm? ve sertligi maksimum
42 - 45 HRC' ye kadar olan tim metalik
materyalleri isleyebilir.

i

¢ konik yiizey Dis konik yiizey Diiz yiizey
KI modeli KD modeli KA modeli
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K Serisi I ic-dis Konikler ve diiz yiizeyler icin N

Konik-Diiz Yiizey Parlatma Takimlari

yamasa

Takim yapisi

YAMASA K Serisi takimlar bir gévde ve ezme basligindan olusur. Takim gévdesi, basingl yay sistemi ile donatilmis son derece
hassas bir kovan ve ayni hassasiyette takimi makineye baglamaya yarayan bir saptan olusur. Govdeye yerlestirilen 6zel yay sistemi
ise uygun olarak tasarlanir. Ezme bashgi, kafes, mil ve bilyelerden olusur. Bunlar ayni zamanda sarf malzemelerdir. Ezme basliklari
is parcasinin boyutlarina gére dzel olarak tasarlanip tretilir. ise 6zel Giretilmesi nedeni ile cok cesitli olan bu basliklari stokta tutmak
mumbkdin degildir. Takimlar tercihe gore mors konik veya silindirik sap ile teslim edilir (bknz. tablo).

-

oi _ @i _
a
MK
DIN 1835
FORMB | Z5 h Eé’;;ff ZA h
(opsiyonel)
| |
b b
yEmaDS VNS S
@c_| L
® ]
e (ezme bashgi)

7 o
7 % Z
. -

KD KA
ic konik Dis kenik Diiz yiizey /‘
Uriin se¢imi
Takim segimi (komple) Olgiiler
* Sap
Takim modeli Cap SRR 8 Sap Govde | Silindirik a b 4 e (Ezme bashgi)
@D ad o . MK
(@ixh)
MK K1 @20h6 X 50 | MK2 785 62 33
. is parcasimin ve islenecek
Kl KD | KA %,%X X, %X X Z5 K2 @25h6 X 56 | MK3 98 85 48 ylzeyin boyutlarina gére
) deqisir.
ZA K3 @32h6 X 60 | MK4 123 93 65

* Sadece Kl ve KD takimlari icin. Ol¢iiler mm dir.

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun igin

KI-35,00-15,00-30°-ZA Parlatma Takimi istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.

Takim gévdesi secimi is parcasinin materyal ézellikleri ve 6iciilerine uygun  Takim konfigiirasyonu icin gerekli bilgiler

olarak YAMASA tarafindan yapilir. Ezme basliklariise is parcasinin 6l¢iilerine o

uygun olarak tasarlanir. » Malzeme cinsi
« Malzeme sertligi (HRC vb.)

Sectiginiz Urdndn siparis kodunu ¢ikardiktan sonra asagidaki bilgilerle | naizeme cekme mukavemeti (N/mm?)

beraber bize géndermeniz yeterlidir. Sonrasinda isiniz icin uygun takim

konfiglirasyonunu tarafiniza bildirecegiz. + s parcasi teknik cizimi
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Silindirik dis yiizeyler,
diiz ylizeyler, konikler ve delikler

Uygulama

YAMASA SX serisi takimlar kademeli-diiz milleri, konikleri, diiz ylizeyleri ve delikleri parlatma amacli kullanilir. Takimlar, parlatma
isleminin yani sira ylzey sertligi ve diisiik oranda kalibrasyon (6l¢t tamligi) saglar. Takimlarin kendine has yiiksek isleme giicii ve
hizi sayesinde sagladigi zaman tasarrufu seri Gretimler icin tercih sebebidir.

Teknik ozellikler ve avantajlar

+ Ayni takim ile degisik capli is parcalar parlatilabilir.

« Seri Uretimde h9 - h11 gibi genis toleransli is parcalarini ayni
program ile isleyebilir.

« CNC ve Universal torna makinelerinde kullanihr.

« Takim tasarimi, sag ve sol el calismaya izin verir.

« Ayar gerektirmez, makine lizerine takildigi an kullanima
hazir hale gelir.

- Ozel dizayni ve yay sistemi, tutarli ezme kuvveti uygular.
Bu sayede yiksek kalitede ve standart is akisi saglar.

- Ezerek parlatma gticli ayarlanabilir, bu sayede kaliteli ylizey
ve standart purizlilik degerleri elde edilir.

- Cekme mukavemeti 1400 N/mm? ve sertligi max. 42 - 45 HRC'ye
kadar olan tiim metalik materyalleri isleyebilir.

+ Yedek parca degisimi kolaydir.

. Isleme siiresi kisadir.

SX-8-1-VDI30
Tek bilyeli parlatma takimi

Delik isleme

Takim modeli min. cap (mm) Delik derinligi (mm) « Az miktarda yaglama yeterlidir (yag veya emdilsiyon).
@51 <20 - Talas kaldirmaz.
SX5
@104 >20
@53 <20
SX8
@106 >20

-

ZA - DIN 1835 Form A SL or SLA
1-Kafes < /K
2—D.estek rulmani T D
9-Bilye
18-Takim gdvdesi Ok
19-Gosterge (IP67)
* su gegirmez H 0
- darbeye dayanikli Ly
- l{-_\-\'
27-Sap (18) &7) VDI - DIN 68880
\__/\ ! P
f
| 0
(5]
. \ ]
() —-—'——|
-
m -
Z5- DIN 1835 Form B 0
T—r (weldon)
|
) 5T
N . @k -
I\E_,)- . (I:I‘—’/ "-q._?__H L ’j,f-
\ _’,I-,__/ - 1
m ]

Takim yapisi

« SX Serisi takimlar, baglanti sapi, hassas govde, ezme bashdi ve parlatma kuvvetini gosteren 6l¢cme saatinden olusur.
« Baski gostergesi IP67 korumalidir, su gecirmez ve darbeye dayanikli yapidadir.
« Takimlar tercihe gore kare, silindirik veya VDI sap ile teslim edilir. Tim saplar sokiiltp takilabilir.
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SX Serisi | sx5ve sx8 modelleri O

Tek Bilyeli Parlatma Takimlari

SX5 isleme parametreleri SX8 isleme parametreleri
Calisma arahgi @=10 (@80 mm’ye kadar) Calisma araligi @=12 (@200 mm’ye kadar)
Kesme hizi (Vc) max. 150 m/dk. Kesme hizi (Vc) max. 150 m/dk.
ilerleme hizi max. 0,6 mm/dev. ilerleme hizi max. 0,6 mm/dev.
Ezme payi 0,02 mm'ye kadar Ezme payi 0,02 mm'ye kadar
Ezme glcu max. 5000 Newton Ezme glicu max. 5000 Newton
On islem yiizey purizliliga Rz=5-20pum On islem yiizey puriizlilugi Rz=5-20pym
Onislem Torna veya taslama Onislem Torna veya taglama
Sogutma Yag veya emdlsiyon Sogutma Yag veya emdilsiyon
. i n_ m i P Sel e LLL .
8 FHE e
L9 ,1 T -
j | -
/ol o -
..t"—-. —_""; ""‘
Versiyon 2 - Punta tarafi, alin ylizey
w n m

Versiyon 3 - Aynadan puntaya, silindirik dis yiizey Versiyon 4 - Ayna taraf, alin yiizey

Boyutlar
’ al|b*lg|h|i|l]j]|x|p|lg|lr|[s|t|u|lv | iw|]y|z]|n '
ox 5 43150 11560 | 88 | 22 |[113| 80 (120| 22 |144| 66 | 64 | 89 |113|113|55 | 80| 15 b
8 11863 | 88| 25 (113 81 [123| 25 (147| 66| 67 | 92 |[113(113| 55 | 80| 15
. * @40 mm VDI ve silindirik sapl takimlar icin b= 60 mm. '
Urlin segimi Kare sapli takimlarda “n” 6l¢tist yoktur.
o Yedek par¢a segimi
Takim seciml (komple) Kafes Destek rulmam
Sap
Mod Versil VDI Silindirik Kare Mod Versi
el [P yon| DiN69880 | DIN1835A | DIN1835B SL SLA el |PZaYn| op | Model | Dizayn| Model | Dizayn
(@k x m) (@k x m) @k x m) (dxexf) (dxexf)
'_I VDIEO{@ZUX@} ZAZG[QZUXSU) 7_520(Q20x5l]] SL16{16:.(3DX'I20} 5LA16[16_)€60X120) 1
s > | 2 |VDI25(@25x48) | ZA25(@25%56) | ZS25(@25x56) [SL20(20x30x120) | SLA20(20%60x120) sx |2 x > s >
8 § VDIBO{@BO}(SS) ZA32[q32x60} 2532(9_32)(60] SL25(25)53D;(120) SLAZS[ZS_XGOXUO] 8 3 8 8
4 |VDI40(@40x63) | ZA40(@40x70) | Z540(@40x70) |SL32(32x30x120)| SLA32(32x60x120) 4

. . - . A <. Olgiiler mm dir.
Nasil siparis edilir | Siparis ornegi i

| SX-8-1-Z525 Tek bilyeli parlatma takimi ‘ SX-8-1 Kafes SX-8 Destek rul. SX-8 Bilye

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun i¢in istediginiz tirtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
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Silindirik dis yiizeyler,
diiz ylizeyler, konikler ve delikler

[sleme merkezinde delik veya
mil parlatma uygulamasi

e
SX-14-1-VDI40
Tek bilyeli parlatma takimi
icten sogutmali
ZA - DIN 1835 Form A SLorSLA
1-Kafes (1 g) £ /
2-Destek rulmani f ‘ e
9-Bilye |I {:a_/:> -
15-Rondela I Ok
18-Takim gdvdesi P | [ }
19-Gosterge (IP67) \l
- su gecirmez L O
. ki
. Rﬂfr:qzenye dayanikh @) VDI - DIN 68880
27-Sap l = @\ f
0
) — Z5-DIN 1835 Form B @
N , ‘ L A
oN - ." | s
~ /—Ai N I D [ @k T
/N 1) .
= L |
20 | |
- m -

Delik isleme

Takim modeli min. cap (mm) Delik derinligi (mm)
2110 <30

SX 14 @151 <80
2160 Sinirsiz

Delik parlatma uygulamasi
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SX Serisi I SX14 modeli

Tek Bilyeli Parlatma Takimlari

SX14 isleme Parametreleri

Calisma arahgi @=30 (35000 mm'ye kadar)

Kesme hizi (Vc) max. 200 m/dk.

Ezme glict

yamasa

max. 10000 Newton

On islem yiizey pirizliligu

Rz=5-20 pm

ilerleme hizi max. 1 mm/dev. On islem Torna veya taslama
Ezme payi 0,03 mm'ye kadar Sogutma Yag veya emdilsiyon
} i N m ) p N m
4 .\\\
. L~
1% g
S h |
Versiyon 1 - Puntadan aynaya, silindirik dis yiizey Versiyon 2 - Punta tarafi, alin ylizey
) . noom . w n...m
) ] f
ok A=k
r
z
u
Versiyon 3 - Aynadan puntaya, silindirik dis yiizey
Boyutlar
00 O - - = = L) = . O 0 -
alb*lg|lh|i|lagl|lj|l!l]|p|lr|s|t|lu|lv]|w]|x]z]|n = - 1
TumQ | 56 | 72 |154| 68 |145| 32 |129| 44 (170{171]|122| 98 |134|165[122|158(129| 15 {0 ——
VDI4 111 o f
sx | 14 240 |83 : - I~ P
VDIS0 100 134] 49 - | ek J
VDIGO 123 165 139| 54 |177 L !
Kare sapli takimlarda “n” 6l¢tsi yoktur.
Uriin se¢imi
Tak — . Yedek parga segimi
CLTmEsd il Enpl Kafes Destek rulmani Bilye
Sap
Mod Versiyo VDI Silindirik Kare
ol Dizayn . DINGOS80 DIN1S35 A DIN1835 8 o SIA Model | Dizayn | Model | Dizayn | Model | Dizayn
(@k x m) (@k x m) (@kxm) (dxexf) (dxexf)
1 |VDI30(@30x55)| ZA32(@32x60) | £532(@32x60)
x 14 g VDI40(§?40X63}I Z.F\40(E?40x?0) 2540(9'5.40)(?0) SL25[25)_:30x130) SL&ZS(ZS.KGO;(BO} sx 14 ox 14 Sx 14
3 |VDISO(@50X78)| ZAS0(@50x80) | ZS50(@50x80) |SL32(32x30x130)| SLA32(32x60x130)
4 |VDI60(@60x94) | ZA63(@63x90) | Z563(D63x90)

Nasil siparis edilir | Siparis ornegi

Ol¢iiler mm dir.

SX-14-1-VDI40 Tek bilyeli parlatma takimi

| sx-14Kafes [SX-14 Destek rul] SX-14 Bilye |

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun i¢in istediginiz tirtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
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Sinirlh boy delikler, miller
ve i¢-dis konikler

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

Tek kurulumda delik ve
mil parlatma operasyonu ... o ) o

Isledigi yuzeyler Delikler, miller, i¢ ve dis

konikler*

Calisma arahg @=35

Kesme hizi (Vc) max. 150 m/dk.

ilerleme hizi max. 0,6 mm/dev.

Ezme payi (i¢ ylizey/dis ylizey) | 0,03 /0,02 mm'ye kadar

Ezme glicu max. 5000 Newton

On islem yiizey pirizlilugi Rz=5-20pum

SX-35M-1-50-2532

On islem

Torna veya rayba

Sogutma

Yag veya emdlsiyon

Tek bilyeli parlatma takim  *Konik islem icin konik ayar yapilmalidir.

1-Kafes
2-Destek rulmani el - L L
9-Bilye
11-Ezme ba"§||g| tfi§|y|C| - e )
18-Takim gévdesi 55 Ay A N Z5 - DIN 1835 FORM B
19-Gésterge (IP67) - Gy —
* SU gegirmez N 08 o /
- darbeye dayaniki ~OW ©_00 = Eﬂ ok
27-Sap )T ] o 7//;////4% | e —
\ L
Z{/A o] | 1 l_]_l 58
/7/’7 ’éé’ min. @35 zlﬂ
7 ] ,% < |1 - | '
427 o’ (1)
0.8 o

SX-35D isleme parametreleri

isledigi ylizeyler

Delikler ve i¢ konikler*®

Calisma arahg

©>35

Kesme hizi (Vc)

max. 150 m/dk.

ilerleme hizi max. 0,6 mm/dev.
Ezme payi 0,03 mm'ye kadar
Ezme glicu max. 5000 Newton

On islem yiizey purizliligu

Rz=5-20pum

On islem

Torna veya rayba

Sogutma

Yag veya emdilsiyon

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

* Konik islem icin konik ayar yapilmalidir.

1-Kafes
2-Destek rulmani
9-Bilye
11-Ezme bashgi tasiyici
18-Takim govdesi
19-Gosterge (IP67) 105
* su gecirmez i
- darbeye dayanikli ~(9)(1)
27-Sap 2)7 7
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SX Serisi | sx-35M, 5X-35D, SX-52D modelleri O
Tek Bilyeli Parlatma Takimlari

SX-52D-1-150-ZA40

Tek bilyeli parlatma takimi

isledigi yiizeyler

SX-52D isleme parametreleri

Delikler ,Miller i¢ ve dis
konikler*

Calisma araligi

©?=52

Kesme hizi (Vc)

max. 150 m/dk.

ilerleme hizi

max. 0,6 mm/dev

Ezme payi (i¢ yuizey/dis ylizey)

0,04 /0,02 mm'ye kadar

Ezme glicu

max. 10000 Newton

On islem yiizey puiriizliliga

Rz=5-20pum

Onislem

Torna veya taslama

Sogutma

Yag veya emdilsiyon

* Konik islem icin konik ayar yapilmalidir.

1-Kafes i 291 _n_ m _
2-Destek rulmani SL or SLA
9-Bilye i
11-Ezme baslidi tasiyici 157 ZA - DIN 1835 = =1
18-Takim goévdesi " FORM A
19-Gosterge (IP67) -
5 i A 0
su gegirmez /// S
- darbeye dayanikli 123 2§/45///4{{
27-Sap —— o — — f
[ 7 fl
TR %= )
i g;/  min@52 | L 5
1 -« 0
) 7 I — 0
T N M
(2) L ) v/
~— I\ TIII IS I IIZ. — =
13 Le|d. Y.
Delik isleme Boyutlar
Delik derinligi (mm) = T
=40 | =60 | <80 |<=100(<125| <1503 n L I al
35M | 35 | 35 | 35 [ 35 | 35 | 35 | min. 35M | 43|50 15 :mo I/ g lp,
SX | 35D 35 36 | 365| 37 |375| 38 | delik SX | 35D |43|50]|15 ~_ ©
52D 52 53 | 535 | 54 55 56 |@-mm 52D |56 (72|15 !

* @40 mm VDI ve silindirik sapl takimlar icin b= 60 mm (SX-35M / SX-35D).

* @40 mm VDI sapl takimlar icin b= 83 mm (SX-52D).

Uriin secimi

*@50 mm VDI sapli takimlar igin b= 100 mm (5X-52D).

*@60 mm VDI sapli takimlar igin b= 123 mm (5X-52D)
Kare sapli takimlarda “n” él¢tisi yoktur.

Takim secimi (komple) Yedek parg¢a secimi
Kafes Destek rulm. Bilye
Sap
Mod T Versi| Ezme VDI Silindirik Kare Mod Dizayn Mod e Mod BT
el yon| boyu | DIN69880 | DINI835A | DIN1835B sL SLA el el el
(@k x m) (@k x m) (@k x m) (dxexf) (dxexf)
VDI20(@20x40) | ZA20(@20x50) | Z520(@20x50) |SL16(16x30x120)|SLA16(16x60x120)
35M VDI25(@25x48) | ZA25(D25x56) | Z525(@25%56) |SL20(20x30x120)| SLA20(20x60%120) 35M 35M 35M
35D 50 [VDI30(@30x55)| ZA32(832x60) | ZS32(B32x60) |SL25(25x30x120)| SLA25(25X60x120) 350 35D 35D
o | oo [VDM40(@40x63)| ZA40(@40x70) | 7540(@40x70) |SI.32(32x30x120)|SLA32(32x60x120)| o o
. |VDI30(@30x55) | ZA32(@32x60) | ZS32(@32x60)
52D 150 VDI4U{@40X63] ZA4D[;2§!4OX7U] 2540(3:40)(?0) 5L25(25{(30X130} SLﬂ25(25.X502‘|3m 52D 53D 520
VDIS0(@50X78)| ZAS0(@50x80) | ZS50(850x80) |51 32(32x30x130)| SLA32(32x60x130)
VDI60(@60x94) | ZA63(63x90) | ZS63(D63x90)

Olciiler mm dir.

Nasil siparis edilir | Siparis ornegi
| SX-35M-1-50-2532 Tek bilyeli parlatma takimi

|SX-35M Kafes|SX-35M D.rul.| SX-35M Bilye |

[ 5X-35D-1-100-VDI30 Tek bilyeli parlatma takimi [ SX-35D Kafes | $X-35D D.rul. | SX-35D Bilye |

[ SX-52D-1-150-ZA40 Tek bilyeli parlatma takimi | SX-52D Kafes | $X-52D D.rul.| SX-52D Bilye |

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun i¢in istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
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' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

Uygulama

« YAMASA RX serisi takimlar, Radyus dahil silindirik dis ytzeyleri,
klresel ytzeyleri, konturlari, konik ve diiz ylizeyleri tek geciste parlatir.
« Parlatma isleminin yani sira ytizey sertligi ve diisiik oranda
kalibrasyon (6l¢u tamhgi) saglar.

RX-45-1-R2,5-Z540
Tek bilyeli parlatma takimi
icten sogutmali

RX-45 isleme parametreleri

isledigi ylizeyler

Silindirik, alin ylzey dahil radyuslar

Radyuslar, konturlar,

kiiresel ve diiz yuizeyler

+ Yiksek isleme glicii ve hizi, zaman tasarrufu saglar.
+ Yedek parca degisimi kolaydir.
- Isleme siiresi kisadir. Talas kaldirmaz.

+ Az miktarda yaglama yeterlidir (yag veya emdilsiyon)

RX-45H-1-R2,5-Z540
Tek bilyeli parlatma takimi
icten sogutmali

RX-45H isleme parametreleri

isledigi ylizeyler

Silindirik ve 75° ye kadar radyuslar

isledigi materyaller

disik ve orta sertik

isledigi materyaller

Yiiksek sertlik

Kesme hizi (Vc)

max. 300 m/dk.

Kesme hizi (Vc)

max. 300 m/dk.

ilerleme hizi max. 1 mm/dev. ilerleme hizi max. 1 mm/dev.
Ezme payi 0,03 mm'ye kadar Ezme pay!i 0,03 mm'ye kadar
Ezme glicu max. 4000 Newton Ezme glicl max. 10000 Newton
On islem yiizey pirizlilugi Rz=5-30pum On islem yiizey purizliliga Rz=5-30pum

Sogutma

Yag veya emdilsiyon

Sogutma

Yag veya emdilsiyon

-

1-Bilye Unitesi

135

11-Bilye tasiyici f
18-Takim govdesi
19-Gosterge (IP67)

* su gecirmez

- darbeye dayanikl
27-Sap

%13

/ZS -DIN 1835 FORM B

/ZA -DIN 1835 FORM A

SL or SLA
/
<

Derin ezme uygulamalari icin RX takimlari mevcuttur. Liitfen sorunuz.

Teknik 6zellikler ve avantajlar .

« Ayni takim ile degisik capli is parcalari parlatilabilir.

« CNC, Universal ve kopya sistemli torna makinelerinde :
kullanilir.

- Takim tasarimi, sag ve sol el calismaya izin verir. :

« Ayar gerektirmez, makine lizerine takildigi an kullanima ~ *

hazir hale gelir.

Ozel dizayni ve yay sistemi, tutarli ezme kuvveti uygular. Bu
sayede yiiksek kalitede ve standart is akisi saglar.

Ezerek parlatma glicu ayarlanabilir, bu sayede kaliteli ylizey ve
standart purazltlik degerleri elde edilir.

Ezme islemini dip-kenar noktalara kadar yapabilir.

Cekme mukavemeti 1400 N/mm? ve sertligi max. 42-45 HRC'ye
kadar olan tiim metalik materyalleri isleyebilir.
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RX Serisi I RX-45 ve RX-45H modelleri ®

Tek Bilyeli Parlatma Takimlari

Takim Yapisi
« RX Serisi takimlar, baglanti sapi, hassas govde, ezme bashgi ve parlatma kuvvetini gosteren 6lgme saatinden olusur.

yamasa

« Baski gOstergesi IP67 korumalidir, su gecirmez ve darbeye dayanikli yapidadir.
- Takimlar tercihe gore kare, silindirik veya VDI sap ile teslim edilir. Tim saplar sokiilip takilabilir.

) i n_. m . [ ST PRSI 11—
5 7\
. 2 ’\>\\
[ -5 I
// 4&;)&':* N
NSO, — —
9 | 8?\)\% @ O | () (] e
= N/ == =
LR q
,br:?
to—
Versiyon 1 - Puntadan aynaya
. 5 ___I'l___ m
f
%]
'a'*"q “\o
¢ &
Versiyon 3 - Aynadan puntaya Versiyon 4 - Ayna tarafi &
Boyutlar
a|b*|g|lh]i|laglj|l]|p|f|ls|t|lu|lv|w|x|z]|y]|n
Tumi | 56 | 72 [163| 77 |157| 41 |134/ 49 [172|171(122| 98 |134/170(122|125|133( 97 | 15 =1
45 VDI40 83 - | -
RX * — | b
45H VDIS0 1100 || | L (! 1
VDI60 123 165 177 129 2 i | |
. Kare sapli takimlarda “n” 6l¢tisii yoktur.
Uriin se¢imi
Takim se¢imi (komple) Yedek bilye iinitesi
Sap
Bilye VDI Silindirik Kare Bilye
Model | Dizayn |Versiyon Model | Dizayn
y YoM radyusu| DIN69880 | DINIB35A | DIN18358B S SLA Y | radyusu
(R*) (@k x m) (@k x m) (@k x m) (dxexf) (dxexf) (R¥)
08 0.8
45 1 1'2 VDI30(@30x55) | ZA32(@32x60) | Z532(@32x60) 45 1'2
RY 1 1:6 VDI40(@40x63) | ZA40(@40x70) | Z540(@40x70) | SL25(25x30x130) |SLA25(25x60x130) RX 1:5
45H 2 25 | VDISO(@50X78) | ZAS0(@50x80) | ZS50(@50x80) | SL32(32x30x130) [SLA32(32x60x130) 45H 25
3 40| vDiso(@60x94) | ZA63(@63x90) | Z563(263x90) 40
4 6,0 6,0
RX-45 modeli icin bilye radyusu max. R4,0 miimkiindtir. Olciiler mm dir.
Nasil siparis edilir | Siparis ornegi
| RX-45H-1-R2,5-VDI40 Tek bilyeli parlatma takimi | RX-45H-R2,5 Bilye (initesi

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun igin istediginiz trtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
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Kiiresel yiizeyler,
radyuslar, konturlar,

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

RXS-45-1-R2,5-Z532
Tek bilyeli parlatma takimi

Z5 - DIN 1835 FORM B

1 @k
A

" 1-Bilye Unitesi
53 11-Bilye tastyici
16-Takim govdesi
17-Gosterge (IP67)
- su gegirmez
- darbeye dayanikli
24-Sap

24 VDI - DIN 68880

— & N

e

1-Bilye Unitesi
83 11-Bilye tastyici
16-Takim govdesi
17-Gosterge (IP67)
- su gegirmez
- darbeye dayanikli

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

38

24-Sap /

kanal aralari ve kanallar

RXS-45 isleme parametreleri

isledigi ylizeyler Silindirik, alin ylizey dahil

radyuslar

isledigi materyaller disuk ve orta sertik

max. 300 m/dk.

Kesme hizi (Vc)

ilerleme hizi max. 0,8 mm/dev.
Ezme payi 0,02 mm'ye kadar
Ezme glici max. 4000 Newton

On islem puriizlGliga Rz=5-20pum

Yag veya emdlsiyon

Sogutma

Uygulama

+ YAMASA RXS serisi takimlar kiiresel ytizeyleri,
konturlari, radyus dahil silindirik dis ytizeyleri,
kanal aralarini, kanallari, konik ve diiz
yuzeyleri parlatir.

« On islem sonrasi parlatma operasyonu tek
geciste tamamlanir.

« Parlatma isleminin yani sira yiizey sertligi ve
diistik oranda kalibrasyon (6l¢t tamhgi) saglar.

Teknik 6zellikler ve avantajlar

« Ayni takim ile degisik capli is parcalari
parlatilabilir.

« CNC, Uiniversal ve kopya sistemli torna
makinelerinde kullanilir.

« Takim tasarimi, sag ve sol el calismaya izin
verir.

+ Ayar gerektirmez, makine tzerine takildigi an
kullanima hazir hale gelir.

- Ozel dizayni ve yay sistemi, tutarli ezme
kuvveti uygular. Bu sayede yiiksek kalitede ve
standart is akisi saglar.

«+ Ezerek parlatma gticli ayarlanabilir, bu sayede
kaliteli yuzey ve standart purizltlik degerleri
elde edilir.

« Ezme islemini dip-kenar noktalara kadar
yapabilir.

+ Cekme mukavemeti 1400 N/mm? ve sertligi
max. 42-45 HRC'ye kadar olan tim metalik
materyalleri isleyebilir.

+ Yedek parca degisimi kolaydr.

« Isleme suiresi kisadir.

« Az miktarda yaglama yeterlidir (yag veya
emidilsiyon).

- Talas kaldirmaz.

RXS-90 isleme parametreleri

isledigi ylizeyler Kuresel ytizey ve konturlar

isledigi materyaller diistik ve orta sertik

max. 300 m/dk.

Kesme hizi (Vc)

ilerleme hizi max. 0,8 mm/dev.
Ezme payi 0,02 mm'ye kadar
Ezme glici max. 4000 Newton

On islem purizliliga Rz=5-20pum

Yag veya emdilsiyon

Sogutma




RXS Serisi | rRxs-45, RX5-90, RXS-90P modelleri

Tek Bilyeli Parlatma Takimlari

isledigi ytzeyler

®

yamasa

RXS-90P isleme parametreleri

Kiresel/konik delikler, kanal

aralan

isledigi materyaller

dusuk ve orta sertik

Kesme hizi (Vc)

max. 150 m/dk.

ilerleme hizi

max. 0,4 mm/dev.

Ezme payi

0,02 mm'‘ye kadar

Ezme glcu

max. 4000 Newton

On islem puriizlGliga

Rz=5-20pm

RXS-90P-1-8x20-ZA32 Sogutma Yag veya emiilsiyon
Tek bilyeli parlatma takimi
SLorSLA
) m ) _ 1.
ZA-DIN 1835
FORM A 0

1-Bilye Unitesi
11-Bilye tasiyici
16-Takim govdesi

s

L1 24 45 0 17-Gosterge (IP67)
i | « su gecirmez
iR
¢ - darbeye dayanikli

. k/

24-Sap
/
Takim yapisi
« RXS Serisi takimlar, baglanti sapi, hassas govde, ezme basligi ve '
parlatma kuvvetini gosteren 6lgme saatinden olusur. [ 43|
« Baski gostergesi IP67 korumalidir, su gecirmez ve darbeye dayanikli ]
150 (60%)

yapidadir.
« Takimlar tercihe gore kare, silindirik veya VDI sap ile teslim edilir. Tim
saplar sokulup takilabilir.

1

. 60*: @40 mm VDI ve silindirik sapl takimlar igin
Uriin se¢imi

Takim segimi (komple) Yedek bilye iinitesi
Sap
Bilye VDI Silindirik Kare Bilye
Model | Dizayn |Versiyon Model | Dizayn
4 Yo radyusu| DING9880 DIN1835 A DIN1835 B SL SLA Y | radyusu
(R¥) (@k x m) (@k x m) (@k x m) (dxexf) (dxexf) (R¥)
08 08
45 1.2 45 1.2
116 VDI20(@20x40) | ZA20(@20x50) | Z520(@20x50) | SL16(16x30x120) |SLA16(16x%60x120) 1:5
25 | VDI25(@25x48) | ZA25(@25x56) | ZS25(@25x56) | SL20(20x30x120) |SLA20(20x60x120) 25
RXS 90 1 4 . . . . . RXS 90 i
4,0 VDIZ0(@30x55) | ZA32(@32x60) | Z532(@32x60) | SL25(25x30x120) |SLA25(25x60x120) 4,0
(@dxl) | VDI40(@40x63) | ZA40(@40x70) | ZS40(@40x70) | SL32(32x30x120) |SLA32(32x60x120) (@dxl) |
90P 08x20 0P | 08x20
11x30 11x30

Olciiler mm dir.

Nasil siparis edilir | Siparis ornegi

| RXS-45-1-R2,5-2532 Tek bilyeli parlatma takimi | RXS-45-R2,5 Bilye iinitesi |

| RXS-90-1-R2,5-VDI30 Tek bilyeli parlatma takimi | RX5-90-R2,5 Bilye iinitesi |

| RXS-90P-1-8x20-ZA32 Tek bilyeli parlatma takimi | RXS-90P-8x20 Bilye initesi |

Tabloya bakarak takim ve yedek parcalarin siparis kodunu olusturabilirsiniz. Bunun igin istediginiz tirtine ait 6zellikleri yan yana siralayiniz.
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LA LIS

v

VLS LLL LS LIS

Aciklamalar

Kombine Soyma Parlatma Takimlari

R . L .

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

Teknik ozellikler

YAMASA CEOS kombine soyma-parlatma takimlari soyma ve parlatma islemini ayni anda ve tek geciste gerceklestirir. Takimlar
soguk cekilmis ve sicak haddelenmis borulari isleyebilir. Takimlar @38 - 400 mm araliginda ve standart olarak 2 veya 3 bicakl
olarak Uretilmektedir. Kesme derinligi capta 3 mm'ye kadar miimkiinddr.

Takimlar cap ayarhdir, ayar kapasitesi 0,3 - 0,8 mm arasinda degismektedir. Soyma ve ezme bashgi birbirinden bagimsiz olarak
ayarlanir, kademeli olarak 0,01 mm hassasiyette ayar yapilabilir.

CEOS modeli kombine soyma parlatma takimlari, kaba-finis isleyebilen yliksek hassasiyetli bicak sistemi sayesinde tek ayar ve tek
geciste H7 toleransa kadar bitmis borular Uretebilir. Gelistirilmis entegre ezme bashdi borunun i¢ ylizeyini ezerek sertlestirir ve
Ra<0,1 um purizlllikte ayna gibi parlatir.

Takimlarda cift yonli retrac sistemi mevcuttur. Retrac sonrasi asla ¢izme problemi yasanmaz. CEOS modeli kombine soyma-
parlatma takimlarinda hizalama, eksen hatalari ve sallantiyi elimine eden sistemler mevcuttur. Takimlar ile 0,4 - 20 metre
uzunlugunda borular Gretmek mimkiindir. Takimlar uzun émurliidir, asinmadan kaynaklanan 6l¢t degisiklikleri olmadan uzun
stire kullanilabilir.

4 .

e

8| | ©le_olo

J_=_|—|
@D @d International Europe Soyma bashdi Ezme bashg a b c
038-049 33 IR033 BTA Female ER033 BTA Female Nominal@ +0,15 Nom.@ +0,25/-0,1 438 154 47
050 - 064 43 IR043 BTA Female ER043 BTA Female Nominal@ +0,25 Nominal@ +0,25 439 154 47
065 -079 56 IR056 BTA Female ERD56 BTA Female Nominal@ £0,25 Nominal@ +0,25 444 163 47
CEOS 080 - 099 68 IR068 BTA Female ERD68 BTA Female Nominal@ +0,25 Nominal@ +0,25 464 165 47
100-139 82 IR082 BTA Female ERD82 BTA Female Nominal@ +0,40 Nominal@ +0,40 573 193 60
140-179 118 IR118 BTA Female ER118 BTA Female Nominal@ +0,40 Nominal@ +0,40 573 193 60
180- 209 142 IR142 BTA Female ER142 BTA Female Nominal@ +0,40 Nominal@ +0,40 573 193 60
210-300 178 IR178 BTA Female ER178 BTA Female Nominal@ +0,40 Nominal@ +0,40 588 193 60

* Farkh 6l¢ti delme borulari igin takimlar retmek mimkdindiir.

Takim baglantisi ve hidrolik kontrolii

Olciiler mm dir.

Takimlarda BTA baglanti sistemi mevcuttur. Takim, delme borusuna tek hareketle baglanir ve sokulir. Takimlarda piyasadaki

mevcut ihtiyaci karsilayan iki tip kontrol sistemi vardir.

1-) International sistem

« Aktivasyon silindiri takima entegredir.

« Takim, hidrolik ya da pndmatik her iki sistemde de kontrol edilebilir.

« Sistem 40-100 bar hidrolik basing ile calisir.

2-) Europe sistem

« Aktivasyon silindiri delme borusuna entegredir.

+ Kontrol delme borusundan saglanir.
- Sistem yaklasik 20 bar basing ile ¢aligir.
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CEOS Serisi I Hidrolik silindir ve hassas boru tretimi icin

Kombine Soyma Parlatma Takimlari

Gelistirilmisg sistem

yamassa

YAMASA CEOS yeni nesil kombine soyma parlatma takimlari bircok yenilik sunmaktadir. CEOS alisagelmis takimlar ile yasanan
bircok problemi elimine eden en yiiksek performansh takim unvanina sahiptir. CEOS uretim maliyetlerini minimize eden son
derece rekabetci takimlardir.

Pratik bicak ayari icin gelistirilmis
dial indikator'lu
Ol¢clim sistemi

Entegre aktivasyon silindiri
ile kolay ve hizli baglanti

Gelistirilmis ezme
bashgi ayar sistemi *

Hizli ve kolay degisebilen “

kafes konik

Bilye

Yeni teknoloji
destek pedler

Ekstra dayanikli ve
uzun dmdrli ezme bashgi

0.001 mm
bilye hassasiyeti

b

Tek hareket ile

* * ayrilabilen soyma bashgi

Pratik ayar icin
gelistirilmis hassas Bicak demonte edilmeden

bicak ayar mekanizmasi degisebilen kesici uclar

« Minimum isleme siresi (Vc=300m/dk. f=5mm/devir'e kadar).

« Capta 3 mm’ye kadar kesme derinligdi, yliksek kesme performansi,

- Entegre edilmis donistiirme sistemi ile pndmatik ve hidrolik kontrol,

« Mikemmel yag akisi saglayan dizayn, maksimum sogutmal!

- Gelistirilmis bicak mekanizmasi, retrac sonrasi cizik problemlerini ortadan kaldirir.

« Gelistirilmis soyma teknolojisi ile 0,01 mm dairesellik, H7 tolerans, minimum boylamsal dalgalanma,
+ Azaltilmis veya yok edilmis rippling,

- Duzensiz delikleri tek geciste isleyip diizelten miikemmel bicak sistemi...

« Kolay ve hizli yedek parca degisimi! Minimum zaman kaybi!
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IISIITSISTII H
B CEOS Modeli | @38 - 49 mm arasi
' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um Kombine Soyma Pal'|atm klm|al’l

5- Kilavuz ped (6n)
7- Kilavuz ped (arka)
10- Soyma ucu

18- Sap

19- Konik

21- Destek ped

26- Kafes

30- Bilye

Onerilen isleme parametreleri

Cap arahg: Devir ilerleme Sivi akigi Kesme derinligi Tork Motor giicii Ulasilabilirlik

@-mm dev/dk mm/dev L/dk @-mm Nm kw Tolerans H7'ye kadar
38-40 1500 2 120-160 0,5 (max.1,5 ops.) 40 20 Dairesellik 0,01 mm'ye kadar
41 -49 1200 2 150-200 0,5 (max.1,5 ops.) 50 Yiizey puruzluligu | Ra<0,1/Rz<Tum

Uriin secgimi

Takim secimi Yedek parca se¢imi
Komple takim Baglant: sistemi Soyma ucu Kilavuz ped Destek ped
@-mm Kod |International [Europe| Kod |[Ad| Kod |Ad| Kod |Ad| Kod |Ad| Kod |Ad| Kod |Ad
38,00 C10501 C11781 C11349 €10925
39,00 C10503 C11783 C11351 €10927
40,00 C10505 C11785 C11353 C10929
41,00 C10506 C11786 C11354 €10930
42,00 C10508 C11788 C11356 €10932
43,00 C10510 IR033 ER033 c1177365) | 2 | €117% C11358 C10934
BTA BTA | Cl11886 | 8 | C11883 | 2 4 1 1
44,00 C10511 Female | Female 77a@ | 2 | cnron C11359 10935
45,00 C10513 C11793 C11361 €10937
46,00 C10514 C11794 C11362 €10938
47,00 C10516 C11796 C11364 C10940
48,00 C10518 C11798 C11366 €10942
49,00 C10519 C11799 C11367 €10943

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
Siparis etmek istediginiz iriiniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6iciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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CEOS Modeli | @50 - 64 mm arasl O
Kombine Soyma Parlatma Takimlari

yamasa

5- Kilavuz ped
10- Soyma ucu
18- Sap

19- Konik

21- Destek ped
26- Kafes

30- Bilye

Onerilen isleme parametreleri

Cap araligs Devir ilerleme Sivi akasi Kesme derinligi Tork Motor giicii Ulasilabilirlik

@-mm dev/dk mm/dev L/dk @-mm Nm kw Tolerans H7'ye kadar
50-57 | 1100 (max.1700) | 2 (max4) | 170-230 0,7 (max.2 ops.) 60 20-30 Dairesellik 0,01 mm'ye kadar
58-64 1000 (max.1500) | 2 (max.4) 190 - 260 0,7 (max.2 ops.) 65 Yuzey purtzlGligi | Ra<0,1/Rz<Tum

Uriin se¢imi

Takim segimi Yedek parca secimi
Komple takim Baglant si i Soyma ucu Kilavuz ped Destek ped

@-mm Kod International | Europe Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad
50,00 C10521 C11801 C11369 C10945
51,00 C10523 C11803 C1137 C10947
52,00 C10524 C11804 C11372 C10948
53,00 C10526 c11806 C11374 C10950
54,00 C10528 c11808 C11376 C10952
55,00 C10529 C11809 C11377 C10953
56,00 C10531 IR043 ERD43 c11811 C11379 C10955
57,00 C10532 BTA BTA 11887 8 C11883 4 C11775 4 c11812 4 C11380 1 C10956 1
58,00 C10534 Female  [Female C11814 C11382 C10958
59,00 C10536 c11816 C11384 C10960
60,00 C10537 c11817 11385 C10961
61,00 C10539 C11819 C11387 C10963
62,00 C10541 c11821 C11389 C10965
63,00 C10542 c11822 C11390 C10966
64,00 C10544 c11824 C11392 C10968

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
Siparis etmek istediginiz (ir(iniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6lciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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VSISIITI IS H
- CEOS Modeli | @65 - 79 mm arasi
' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um Kombine Soyma Pal'|atm klm|al’l

5- Kilavuz ped
10- Soyma ucu
18- Sap
19- Konik
21- Destek ped
26- Kafes
30- Bilye
Onerilen isleme parametreleri
Cap arahg: Devir ilerleme Sivi akigi Kesme derinligi Tork Motor giicii Ulasilabilirlik
@-mm dev/dk mm/dev L/dk @-mm Nm kw Tolerans H7'ye kadar
65-72 900 (max.1400) |2,5(max.4)| 210-290 1 (max.3 ops.) 75 30- 40 Dairesellik 0,01 mm'ye kadar
pEl= T 800 (max.1200) |2,5(max.4)| 240-320 1 (max.3 ops.) 80 Yiizey purtzluligu | Ra<0,1/Rz<1um

Uriin secgimi

Takim secimi Yedek parca se¢imi
Komple takim Baglant: sistemi Soyma ucu Kilavuz ped Destek ped

@-mm Kod International | Europe Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad
65,00 C10545 C11825 C11393 C10969
66,00 C10547 c11827 C11395 C10971
67,00 C10549 C11829 C11397 C10973
68,00 C10550 11830 C11398 10974
69,00 C10552 C11832 C11400 C10976
70,00 C10554 €11834 C11402 C10978
71,00 C10555 IRO56 ERO56 C11835 11403 C10979
72,00 C10557 BTA BTA c11887 10| C11884 4 C11776 4 C11837 4 C11405 1 C10981 1
73,00 €10558 Female | Female €11838 C11406 C10982
74,00 C10560 C11840 C11408 C10984
75,00 C10562 11842 C11410 C10986
76,00 C10563 C11843 C11411 C10987
77,00 C10565 C11845 C11413 C10989
78,00 C10567 C11847 C11415 C10991
79,00 C10568 C11848 C11416 C10992

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
Siparis etmek istediginiz iriiniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6iciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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CEOS Modeli | @80 - 99 mm arasi
Kombine Soyma Parlatma Takimlari

yamasa

5- Kilavuz ped
10- Soyma ucu
18- Sap
19- Konik
21- Destek ped
26- Kafes
30- Bilye
Onerilen isleme parametreleri
Cap arahig: ilerleme Sivi akasi Kesme derinligi Tork Motor giicii Ulasilabilirlik
@-mm dev/dk mm/dev L/dk @-mm Nm kW Tolerans H7'ye kadar
80-89 700 (max.1100) | 3 (max4) | 270-360 1 (max.3 ops.) 90 30-40 Dairesellik 0,01 mm'ye kadar
90-99 640 (max.1000) | 3 (max4) | 300-400 1 (max.3 ops.) 100 Yiizey plrizlalugi  fRa<0,1/Rz<Tum

Uriin segimi

Takim secimi Yedek parca secimi
Komple takim Baglant si i Kilavuz ped Destek ped Konik

@-mm Kod International | Europe Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad
80,00 C10570 C11850 C11418 C10994
81,00 C10572 C11852 C11420 C10996
82,00 C10573 C11853 C11421 C10997
83,00 C10575 C11855 C11423 C10999
84,00 C10576 C11856 C11424 C11000
85,00 C10578 C11858 C11426 C11002
86,00 C10580 IR068 ERO68 C11860 11428 C11004
87,00 C10581 BTA BETA C11887 12| C11884 4 C11776 4 C11861 4 C11429 1 C11005 1
88,00 €10583 Female [ Female 11863 C11431 C11007
89,00 C10585 C11865 C11433 C11009
90,00 C10586 C11866 C11434 C11010
91,00 C10588 C11868 C11436 C11012
92,00 C10589 C11869 C11437 C11013
95,00 C10594 C11874 C11442 C11018
99,00 C10601 C11881 C11449 C11025

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
Siparis etmek istediginiz (iriiniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6lciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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i CEOS Modeli | 6100- 139 mm aras
' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um Kombine Soyma Pal'|atm Taklm|al’l

5- Kilavuz ped
10- Soyma ucu
~& 18- Sap
L= 19- Konik
- A\
Ulasilabilirlik 21- Destek ped
26- Kafes
Tolerans I H7'ye kadar 30- Bilye
Dairesellik I0,0] mm'ye kadar
Yiizey piiriizliligi | Ra<0,1/Rz<Tum /’
Onerilen isleme parametreleri
Cap araligs Devir S akigi Tork Cap arahig: Devir Sivi akisi Tork ilerleme (mm/dev.) |3,5 (max.4)
@-mm dev/dk L/dk Nm @-mm dev/dk L/dk Nm Kesme der. (3-mm) |1 (max.3 ops.)
100-109 | 580 (max.900) 330- 440 180 120-129 | 500 (max.750) 390-520 220 Motor giicii (kW) 40-50
110-119 530 (max.800) 360 - 480 200 130-139 450 (max.700) 420 - 560 230

Uriin secgimi

Takim secimi Yedek parca se¢imi
Komple takim Baglant: sistemi Soyma ucu Kilavuz ped Destek ped

@-mm Kod International | Europe Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad
100,00 C10602 C11450 C11026
105,00 C10610 10 c11777 C11458 C11034
108,00 c10616 C11464 C11040
110,00 C10618 C11466 C11042
115,00 C10626 IRD82 EROB2 C11474 €11050

BTA BTA C11888 c11884 6 3 c11882 4 1 1
120,00 C10634 Female Female 11482 C11058
125,00 10642 12 11778 C11490 C11066
130,00 C10649 C11497 c11073
135,00 C10658 C11506 C11082
139,00 C10664 C11512 c11088

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
Siparis etmek istediginiz iriiniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6iciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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CEOS Modeli | @140 - 179 mm arasl O
Kombine Soyma Parlatma Takimlari

yamasa

5- Kilavuz ped
10- Soyma ucu
b 18- Sap
) Tt 19- Konik
Ulasilabilirlik 21- Destek ped
26- Kafes
Tolerans H7'ye kadar 30- Bilye
Dairesellik 0,01 mm'‘ye kadar
Yiizey plriizliligi | Ra<0,1/Rz<Tum /
Onerilen isleme parametreleri
Cap araligs Devir S akigi Tork Cap arahig: Devir Sivi akisi Tork ilerleme (mm/dev.) |3,5 (max.4)
@-mm dev/dk L/dk Nm @-mm dev/dk L/dk Nm Kesme der. (3-mm) |1 (max.3 ops.)
140-149 | 430 (max.650) 450 - 600 250 160-169 | 380 (max.570) 510- 680 285 Motor giicii (kW) 40-50
150-159 400 (max.600) 480 - 640 270 170-179 360 (max.540) 540-720 300

Uriin se¢imi

Takim segimi Yedek parca secimi
Komple takim Baglanti sistemi Soyma ucu Kilavuz ped Destek ped
@-mm Kod International | Europe Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad
140,00 C10666 C11514 C11090
145,00 C10674 12 C11778 C11522 C11198
149,00 C10680 C11528 C11104
150,00 C10682 C11530 C11106
155,00 C10690 R118 ER118 11538 c11114
160,00 C10698 BTA BTA C11888 14 [ C11884 6 3 c11882 4 C11546 1 c11122 1
Female Female
165,00 C10706 C11554 C11130
c11779
169,00 C10713 C11561 C11137
170,00 c10715 C11563 Cc11139
175,00 c10723 16 C11571 C11147
179,00 C10729 C11577 C11553

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
Siparis etmek istediginiz iiriiniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6lciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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CEOS Modeli | 2180-209 mm arasi
Kombine Soyma Parlatma Takimlari

' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

5- Kilavuz ped

10- Soyma ucu

18- Sap

19- Konik
Ulasilabilirlik S

26- Kafes
Tolerans I H7'ye kadar 30- Bilye
Dairesellik I0,0] mm'ye kadar

Yiizey purizluligu IRa<0,1 /Rz<Tpm

/

Onerilen isleme parametreleri

Cap arahds Devir S akisi Tork Cap arahgi Devir Sivi akisi Tork ilerleme (mm/dev.) |4 (max.5)
@-mm dev/dk L/dk Nm @-mm dev/dk L/dk Nm Kesme der. (@-mm) |1 (max.3 ops.)
180-184 350 (max.520) 550-740 310 190-199 | 320 (max.480) 600 - 800 335 Motor giicii (kW) 40-50
185-189 | 340 (max.510) 570-760 320 200-209 | 310 (max.460) 630 - 840 350

Uriin secgimi

Takim secimi Yedek parca se¢imi
Komple takim Baglant: sistemi Soyma ucu Kilavuz ped Destek ped

@-mm Kod International | Europe Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad
180,00 C10731 C11579 C11155
185,00 C10739 C11587 C11163
190,00 C10747 16 C11595 ann
195,00 C10755 IR142 ER142 C11603 c11179

BTA BTA C11888 c11884 6 C11779 3 c11882 4 1 1
199,00 C10762 Female Female C11610 C11186
200,00 C10763 11611 c1nis7
205,00 C10772 18 C11620 C1119
209,00 C10778 c11626 c11202

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri
Siparis etmek istediginiz iriiniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6iciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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CEOS Modeli | 2210-300 mm arasi
Kombine Soyma Parlatma Takimlari

yamasa

5- Kilavuz ped

10- Soyma ucu

18- Sap

19- Konik
Ulasilabilirlik =

26- Kafes
Tolerans H7'ye kadar 30- Bilye
Dairesellik 0,01 mm'‘ye kadar

Yuizey purizlGligu | Ra<0,1/Rz<Tum

v

Onerilen isleme parametreleri

ap arahié De 3 . Cap arahi@ Devir Sivi akist Tork ilerleme (mm/dev.) |4 (max.5)

@-mm dev/dk L/dk Nm @-mm dev/dk L/dk Nm Kesme der. (@-mm) |1 (max.3 ops.)
210-229 | 280 (max.420) 690 - 920 380 250 - 269 240 (max.360) 810- 1080 445 Motor giicii (kW) 40-50
230-249 260 (max.390) 750 - 1000 410 270-300 210 (max.320) 900 - 1200 490

Uriin se¢imi

Takim segimi Yedek parca secimi
Komple takim Baglant: sistemi Soyma ucu Kilavuz ped Destek ped
@-mm Kod International | Europe Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad Kod Ad
210,00 C10780 C11628 C11204
215,00 C10788 C11636 c11212
220,00 C10796 C11644 C11220
225,00 C10804 C11652 C11228
18 6 C11779 3 4 1 1
230,00 10811 C11659 C11235
235,00 C10820 C11668 C11244
24000 | C10828 IR178 ER178 11676 11252
BTA BTA 11888 C11884 c11882
245,00 C10836 Female Female C11684 C11260
250,00 C10844 C11692 C11268
260,00 C10859 C11707 c11283
270,00 C10876 C11724 C11300
20 6 C11780 3 4 1 1
280,00 C10892 C11740 C11316
290,00 C10908 C11756 C11332
300,00 C10924 C11772 C11348

Nasil siparis verilir | Siparis ornekleri

Siparis etmek istediginiz iiriiniin kodunu ve miktarini belirtmeniz yeterlidir (Ornegin C11883 x 8 pc). Tablolarda yer almayan ara 6lciileri icin sorunuz. Europe baglanti
sistemi seciminde komple takim kodunun sonuna “E” harfi ilave edilir (C10501E gibi).
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Hidrolik silindir ve hassas boru liretimi icin CX Serisi | CX-R CX-CS. DX modelleri

Soyma & Parlatma Takimlari

Uygulama

CX modeli soyma takimlari, DX modeli parlatma takimlari ile hidrolik silindir ve borulari iki ayri operasyonda isler. ilk operasyonda,

CX soyma takimi silindiri soyar; ikinci operasyonda DX takimi ylzeyi parlatir.

Takimlar, islem sonlaninca ¢aptan diser ve ylizeye zarar vermeden hizla geri cekilir.

Operasyon sonucu silindire bagh olarak, H7 - H8 cap toleransi ve Rz <1 ym (Ra<0,16 ym) ylizey kalitesi elde edilir. Kisa islem siiresi

zaman tasarrufu saglar.

Takimlar hassas ¢ap ayarina sahiptir. Yedek parcalar kolayca degistirilebilir. Soyma uglari bicaklar sékmeden degistirilebilir.
Takimlar makineye hizlica baglanip sokilebilir.

CX-R Soyma takimi - distan sogutmali
Kisa ve uzun silindirler igin

CX-CS Soyma takimi - icten sogutmali
Torna makinesinde kisa silindirleri islemek icin

DX Parlatma takimi - icten veya distan sogutmali
Kisa ve uzun silindirleri parlatmak icin

50

CX-R isleme parametreleri

Kullanildigr makineler

Derin delme makineleri

isleme uzunlugu <20m

Kesme hizi (Vc) 70 -300 m/dk.
ilerleme hizi 1-5mm/dev.
Ulasilabilir tolerans H7'ye kadar
Ulasilabilir dairesellik 0,01 mm'ye kadar
Ulasilabilir ylizey purtzltligli JRz=5-30pm

Sogutma

Yag veya emdilsiyon

CX-CS isleme parametreleri

Kullanildigi makineler

CNC ve Universal torna,
isleme merkezi

isleme uzunlugu L/@< 15

Kesme hizi (Vc) 70 - 300 m/dk.
ilerleme hizi 1-5mm/dev.
Ulasilabilir tolerans H7'ye kadar
Ulasilabilir dairesellik 0,01 mm'ye kadar
Ulasilabilir ylizey purtzluligi  JRz=5-30 um

Sogutma

Yag veya emdilsiyon

DX isleme parametreleri

Kullanildigr makineler

Derin delme, CNC ve Uni-
versal torna, isleme merkezi

isleme uzunlugu

<20m

Kesme hizi (Vc)

max. 250 m/dk.

ilerleme hizi (bilye basina)

0,05-0,3 mm/dev.

Ulasilabilir tolerans

Hé6'ya kadar

Ulasilabilir dairesellik

0,001 mm’ye kadar

Ulasilabilir ylizey pirtzltltigi

Rz <1/Ra<0,16 yum

Sogutma

Yag veya emilsiyon



UX Serisi | Kademeli ve eksenel delikler icin

Cok Baglikli Parlatma Takimlari

isleme parametreleri

max. 250 m/dk.
0,1-0,3 mm/dev.
Rz=5-20 pm

Kesme hizi (Vc)

ilerleme hizi (bilye basina)

On islem yiizey puriizlilug

On islem Rayba veya torna
Sogutma Yag veya emdilsiyon
& A- ,_._..&.I...'“'-"_K\"-

v Elde edilebilir yiizey piiriizliiligii
Rz<1um/Ra<0,16 um

Takim yapisi

UX modeli takimlar, ¢ift ayar mekanizmali bir gévde ve coklu
ezme bashgindan olusur. Takim govdesi, ezme basliklarinin
birbirinden bagimsiz olarak ayar yapilabilmesine olanak veren
Ozel bir mekanizmaya sahiptir. Ezme bashgi, kafes, konik mil ve
ezme bilyelerinden olusur. Ezme baslidy, is-parcasinin l¢iilerine
gore Ozel olarak tasarlanir. Takimlar, tercihe gére mors konik
veya silindirik sap ile teslim edilir.
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Uygulama

YAMASA UX Modeli takimlar iki farkli captaki deligi ayni
anda isler, bunun yani sira iki ayni veya farkh captaki
deligin eksenelligini koruyarak hassas olcli ve ylizey
kalitesi saglamak amach kullanihr. Takimlar parlatma
isleminin yani sira ylizey sertligi ve kalibrasyon (6lcu
tamhgi) saglar. Takimlarin kendine has yiiksek isleme giici
ve hizi sayesinde sagladigi zaman tasarrufu, seri Gretimler
icin tercih sebebidir.

Teknik 6zelikler ve avantajlar

« Rz<1um (Ra<0,2um) yiizey kalitesi elde edebilir.

- Ayni ayarla H8 delik toleransina kadar isleyebilir.

« Cekme mukavemeti 1400 N/mm? sertligi max. 42-45
HRC'ye kadar olan tiim metalik materyalleri isleyebilir.

« Universal ve CNC kontrollii torna makinelerine, isleme
merkezlerine, freze, matkap vb. makinelerin yani sira
Uretim merkezlerine ve manuel kontrollii makinelere
baglanip kullanilabilir.

- Ezerek parlatma giicli ayarlanabilir, bu sayede kaliteli
yluzey ve standart purizlilik degerleri elde edilir.

- Cap ayarlari birbirinden bagimsizdir.

« Operasyon sirasinda takim veya is parcasi donebilir.

« Ezme islemini dip-kenar noktalara kadar yapabilir.

« Takim geri ¢ekilirken otomatik olarak captan diser, bu
sayede islenmis ylizeye zarar vermez.

- Yedek parca degisimi kolaydr.

- Kisa islem siiresi, zaman tasarrufu saglar.

« Ikinci veya Gctincii takim, makine ve eleman ihtiyacini
oradan kaldirir.

- Az miktarda yaglama gerektirir (yag veya emiilsiyon).

- Talas ve talas tozu ¢ikarmaz.

Ezme boyu

Ezme boyu ve kademe artisi 6zel olarak is parcasi boyutlarina
gore tasarlanmaktadir. Bir is parcasini islerken, birden fazla
takim kullanimini ortadan kaldirmak ve zaman tasarrufu
saglamak amacli olan bu takimlarin ezme bashklari, maksimum
3 kademeyi isleyebilecek sekilde dizayn edilebilir.



' Ulagilabilir yiizey piiriizliiligii Rz< 1 um /Ra<0,16 um

Uygulama

YAMASA MXM Modeli makineler silindirik kademeli ve diiz
milleri parlatma amach kullanilir. Makineler parlatma isleminin
yani sira ylzey sertligi ve disik oranda kalibrasyon (6lci
tamhgi) saglar. Makinelerin kendine has yiksek isleme giict ve
hizi zaman tasarrufu saglar. Seri tretimler icin tercih edilir.

Teknik Ozellikler

YAMASA MXM ezerek parlatma makineleri tek ayarla h7
toleranslar dahilinde olan tiim is parcalarini isleyebilmektedir.
Makineler cekme mukavemeti 1400 N/mm’ ve sertligi
max. 42-45 HRC' ye kadar olan tim metalik materyalleri
isleyebilir. Ra<0,02 um'a kadar stiper finis yiizeyler elde etmek
mimkindr.

MXM Modeli parlatma makineleri, tolerans ayarini ve ilerlemeyi
otomatik olarak yapar. Is parcasini alip parlatma islemini
bitirdikten sonra disari atar. Otomatik ilerleme sistemi sayesinde
cok seri Uiretim yapar. Her turli seri tretim icin imalat hatlarina
entegre edilebilir. Ayrica makinelere otomatik ylkleme sistemi
entegre edilebilir.

MXM Modeller, 6zellikler ve parametreler

MXM Serisi | silindirik miller igin
Ezerek Parlatma Makineleri

Dizayn ve fonksiyon

MXM Ezerek parlatma makineleri, Ezme basliklari degistirilmek
suretiile @3-@40 mm arasindaki her capiisleyebilir. Her nominal
cap icin bir ezme bashgi kullanilir. Her bir baslik 0,5 mm ayar
kapasitesine sahiptir. Ezme basligi, nominal cap -0,40 ve +0,10
Olculeri arasinda ayarlanabilir.

Avantajlari

+ Gok hizl tGretim yapar.

« Zaman, para ve enerji tasarrufu saglar.

« Ezme basliklari kolay ve kisa zamanda degistirilir.

« Gelistirilmis ayar mekanizmasi hassas ve hizli ayar imkani
saglar.

- Talas, talas tozu ve artiklar birakmaz.

MXM Modeli DVH-1 DVH-2 DPH-1 DPH-2 NC-1 NC-2
Calisma arahgi (@-mm) 1-20/25* | 1-40 1-20/25* | 1-40 1-20/25* | 1-40
Kontrol paneli Dijital Dijital Sayisal kontrol(NC)

Sogutma sistemi Manuel veya puskirtme

Surekli yaglama - icten sogutma

Sogutma Yag Yag veya emdilsiyon

Sogutma tank kapasitesi 30 Litre (filtre dahil)

Elektrik baglantisi 400V 50 Hz MXM DPH-1 L
: I " . Ezerek parlatma makinesi
Islenebilir yiizeyler Diz ve kademeli miller . - )

: - icten sogutmali sistem
Isleme uzunlugu Sinirsiz

Devir 0-1400 dev./dk (hiz kontroll() .. .

. Uygulama ornekleri

llerleme hizi 0,9 - 3 mm/dev.

On islem piriizltlagi Rz=5-20 ym Amortisor milleri, Pnomatik silindir

Ezme pay! 0,02 mm'ye kadar milleri, HDD milleri, bobin, motorlu dis
* Opsiyonel l ——ea fircasi tahrik milleri, yazicr kilavuz milleri,
® s Havali el aleti parcalari, klima milleri,
MXM DVH-1 pompa milleri, motor milleri, fotokopi
Ezerek parlatma makinesi .. '—/ optik dram mili, tel vb...
Manuel yaglama veya '
minimum sprey yaglama sistemi Lv-\f
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MXM Serisi | bvH, DPH, NC modelleri

Ezerek Parlatma Makineleri

MXM Multi serisi
Piston rodlari ve uzun milleri islemek igin

MXM NC-2
Ezerek parlatma makinesi
icten sogutmali sistem



