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Universal Kilavuz yeni bir kavram mi ?
Hayir, eski bir hayal !

Uretici firmalar, diinya pazarindaki iiriinlerinin daha rekabetgi olabilmesi icin son yillarda ok
yogun cabalar harcadilar

Maliyetleri diistirmek icin alinan ilk onlem, stok miktarlarini azaltmak ve hassas takimlarda
fazla cesitliligi sinirlamaktir. Bu davranig tarzina ozellikle kesici takim ticaretinde ok sik
rastlanmaktadir.

Bundan dolay iiniversal bir kilavuz mitkemmel ¢6ziim olabilirdi.

islenen cesitli malzemeler kendi biinyelerinde farkli metal isleme davranigi gosterirler.
Takim geometrilerinin ona gore belirlenmesi gerekmektedir. Bu nedenle diniversal takimlar
her islemde kullanilamaz.

Bu farklilik, islenen malzemenin degisik yapisinda, alagim elemanlarinin degisik davranisinda,
sogutma sivilarindaki gibi cesitli kullanim sartlarinda ortaya ¢ikmaktadir.

Dokme demir, yiiksek karbonlu celikler veya islah celikleri gibi malzemelerin islenmesi yiiksek
krom ve nikel iceren ¢eliklerden daha kolaydir.

Dis agmanin en ekonomik yolu eskiden oldugu gibi uygun yiizey islemli veya kaplamali en

| elverigli takim geometrisini kullanmaktir.

Acllan dis miktari ve kalitesi hedefiniz degil de, bilakis sadelestirilmis stok planiama ve
stoklamaysa, kullanici igin en kolay yol tek tip takimla yetinmektir. Ancak elde edilen sonug
beklentileri kargilamamaktadir.

EMUGE satis personeli ve dzellikle uygulama
teknikerlerimiz danismanlik ve satis goriismelerinde
ekonomik olan en uygun kilavuz tipini dnerirler.
Boylelikle miisteri memnuniyeti saglanir ve daima
on planda yer alrr.

Baslangicta sozii edilen migteri isteklerini yerine
getirmek tzere EMUGE her malzeme icin gegerli
olmasa da, ancak malzemelerin bilyik bir bollimiine ¢
hitap eden EMUGE MULTI Kilavuzu gelistirdi.

Kila




MULTI Kilavuzlar

Dis acma te

Over the last years, industrial manufacturers all over the world have made more and more
efforts to increase the competitiveness of their products on the world market.

One of the many measures taken in this sense has always been to reduce stocks and to
limit, wherever possible, the number of different types of precision tools used in production.
This development has, of course, been received with enthusiasm by the tool trade.

It is a known fact that a really universal tool for all work operations does not exist: modern
industry uses a broad range of different work materials with very different cutting characteristics,
and tool geometries have to be adjusted accordingly.

These cutting characteristics are determined by the grain structure of the individual material,
by the different properties of alloy components, by different cooling and lubrication methods
and so on.

Materials with an inflexible grain structure which cannot be displaced or deformed by the
cutting edge during work (like cast iron, or carbon construction and heat-treatable steels),
are much easier to machine than elastic materials with a high chrome/nickel content.

The most economical way of cutting threads is, and has always been, to use the most appropriate
cutting geometry, in combination with the proper surface treatment or hard coating.

What if number and quality of the finished threads

stop being the primary object, and are superseded

by the importance of simplifying purchasing procedures
and reducing stock costs? Of course it is easier for the
user if he can do his work with just one tool type, but
the result of such a development will not meet the
expectations.

Our EMUGE sales staff and our service technicians have
been at work for a long time, recommending the most
suitable tools and the most efficient and economical
working techniques to our customers; Their success
and satisfaction is, and has always been, the main
object of our production and sales policy.

In order to meet the requirements outlined at the beginning
of this brochure, EMUGE has developed a basic tap type
which does not, of course, cover all work materials, but is
at least suited for an unusually broad range of materials.
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M Metrik 1SO-Vida disi DIN 13
Delik tipi
Vida dig derinligi Dmaks. 3xdy 2,5 x dy
Teknik 6zellikler NT2 NE2, R35
Sogutma sivisi E/O/P E/Q/P
Kullanim alanlari 1.1-4,10-11 | 1.1-4,10-11
2.1-4 21-4
34 34
5.2-4 5.2-4
Tolerans ISO 2/6H ISO 2/6H
DIN-Form/Ug formu h= 4/“1?“ B/4-5 C/2-3
Takim kodu B5207300 B5503200
DIN 371
Katalog No. B313 B520
0 d p _Cap_ MULTI MULTI
1 olciisii | Rekord 1B 1 Enorm
mmoomm Iy I3 od O NT2 NE2
M 2 04 45 7 12 2,8 2,1 1,6 0020 o °
2,5 0,45 50 9 14 2,8 2,1 2,05 0025 ° °
3 0,5 56 11 18 81 2,7 2,5 0030 o o
3,5 0,6 56 12 20 4 3 2,9 0035 o o
4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 ) 0040 o o
5 0,8 70 15 25 6 49 4,2 0050 ° °
6 1 80 17 30 6 49 5 0060 o o
8 1,25 90 20 35 8 6,2 6,8 0080 ° o
10 1,56 100 22 39 10 8 8,5 0100 ° °
Takim kodu €5207300 5503200
DIN 376 Katalog No. C240 C466
0d p _Cap_ MULTI MULTI
1 olciisi | Rekord 2B 2 Enorm
mm mm l4 lo gdy O NT2 NE2
M 12 1,75 110 24 9 7 10,2 0112 o o
14 2 110 26 11 9 12 0114 ° °
16 2 110 27 12 9 14 0116 o o
18 2,5 125 30 14 11 15,5 0118 ° °
20 2,5 140 32 16 12 17,5 0120 ° o
22 2,5 140 32 18 14,5 19,5 0122 o (]
24 3) 160 34 18 14,5 21 0124 o o
27 3 160 36 20 16 24 0127 o o
30 35 180 40 22 18 26,5 0130 o o
NT2 = nitrasyonlu E = Emiilsiyon
NE2 = buhar menevisli 0 = Kesme yagi

R35 = yakl. 35° helis acili P = Kesme macunu
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Delik tipi T
n
Vida dig derinligi Dmaks. 3xdy 2,5xdq
Teknik ozellikler R35
Sogutma sivisi E/OQ/P E/O/P
Kullanim alanlari 1.1-4,10-11 | 1.1-4,10-11
21-4 21-4
34 34
5.2-4 5.2-4
Tolerans IS0 2/6H IS0 2/6H
DIN-Form/Ug formu Iy = 4/“15/“ B/4-5 C/2-3
Takim kodu B525A200 B565A200
= DIN 371
Katalog No. B708 B856
Gap MULTI MULTI
o P | | | th2 - olgiisii | Rekord 1B 1 Enorm
mm-mm- 2 3 1835-TIN 1835-TIN
M 3 0,5 70 6 18 6 49 2,5 0030 ° o
4 0,7 70 7 21 6 49 3,3 0040 o [ J
5) 0,8 70 8 25 6 49 4,2 0050 o o
6 1 80 10 30 6 49 5 0060 o °
8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,8 0080 o o
10 1,5 100 16 39 10 8 8,5 0100 o °
Takim kodu C525A200 C565A200
~ DIN 376 Katalog No. C758 C921
Gap MULTI MULTI
0 0y P | | @h((jiz - olciisii | Rekord 2B 2 Enorm
mm-mm 1 2 1835-TIN 1835-TIN
M 12 1,75 110 18 10 8 10,2 0112 ° o
16 2 110 22 12 9 14 0116 ° o
NT2 = nitrasyonlu E = Emiilsiyon
NE2 = buhar menevigli 0 = Kesme yag

R35 = yakl. 35° helis acili P = Kesme macunu
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M Metrik 1SO-ince vida digi DIN 13
Delik tipi
Vida dig derinligi Dmaks. 3xdy 2,5 x dy
Teknik 6zellikler NT2 NE2, R35
Sogutma sivisi E/O/P E/Q/P
Kullanim alanlari 1.1-4,10-11 | 1.1-4,10-11
214 214
34 34
5.2-4 5.2-4
Tolerans ISO 2/6H ISO 2/6H
DIN-Form/Ug formu h= 4/“1?“ B/4-5 C/2-3
Takim kodu B5207300 B5503200
DIN 371 Katalog No. B314 B521
0d p _Cap_ MULTI MULTI
1 olciisii | Rekord 1B 1 Enorm
mm mm l4 lo I3 gdy O NT2 NE2
M 4 x 05 63 10 21 45 34 8Io 0210 o °
5 x 05 70 11 25 6 49 45 0218 ° °
6 x 05 80 13 30 6 49 5,9 0228 o o
6 x 075 80 13 30 6 49 52 0229 o o
8 x 1 90 17 o 8 6,2 7 0251 o
10 x 1 90 18 35 10 8 9 0276 °
Takim kodu €5207300 €5503200
DIN 374 Katalog No. c241 C467
0d p _Cap_ MULTI MULTI
! olciisii | Rekord 2B 2 Enorm
mm mm l4 lo gdo O NT2 NE2
M 6 x 0,75 80 13 4,5 34 5,2 0229 o o
8 x 0,75 80 14 6 49 72 0250 ° °
8 x 1 90 17 6 49 7 0251 o o
10 x 0,75 90 18 7 55 9,2 0275 ° o
10 x 1 90 18 7 52 9 0276 ° o
12 x 1 100 18 9 7 11 0301 o o
12 x 15 100 22 9 7 10,5 0303 o o
14 x 15 100 22 11 9 12,5 0331 o o
16 x 15 100 22 12 9 14,5 0359 o o
18 x 15 110 25 14 11 16,5 0390 o o
20 x 1,5 125 25 16 12 18,5 0422 o o
22 x 1,5 125 25 18 14,5 20,5 0438 ° °
24 x 15 140 27 18 14,5 22,5 0452 o o
26 x 15 140 28 18 14,5 14,5 0464 ° °
28 x 15 140 28 20 16 16 0476 o o
30 x 1,5 150 28 22 18 18 0490 o ° /
NT2 = nitrasyonlu E = Emiilsiyon
NE2 = buhar menevisli 0 = Kesme yagi

R35 = yakl. 35° helis acili P = Kesme macunu




Kesme hizi v, m/dak. olarak

Kullanim Alanlari — Malzeme Gruplan

_ _ MULTI MULTI MULTI MULTI
W = ok uygun 0 = gartii uygun Rekord B Enorm Ve Rekord B Enorm Ve
NT2 NE2 m/dak. 1835-TIN 1835-TIN m/dak.
1 Gelik malzemeler
1.1 Soguk sekillendiriimeye uygun celikler, 2
Manyetik yumusak demir < 400 N/mm o o u u
1.2 Otomat celikleri, 2
Genel imalat celikleri < 600 N/mm
13 Otomat celikleri, insaat celikleri, 2
Alagimli celikler, celik dokim < 850 N/mm
1.4 Semantasyon celigi,
Islah celikleri, <1100 N/mm2 (] O
Nitrasyonlu celikler, soguk is takim celikleri
1.5 Islah Celikleri, nitrasyonlu celikler,
Sicak is takim celikleri, 2
44 HRC 'ye kadar sertiestirilmis celikler, <1400 N/mm
Soguk is takim celikleri
1.6 44 - 55 HRC arasinda sertlestirilmis celikler
1.7 55 - 60 HRC arasinda sertlestirilmis celikler
1.8 60 - 63 HRC arasinda sertlestirilmis celikler
1.9 62 - 66 HRC arasinda sertlestirilmis celikler
1.10 | Paslanmaz celikler, aside ve yiiksek isiya dayanikli celikler,
Aside dayanikli celikler, < 850 N/mm2
Yiiksek isiya dayanikli celikler
1.11 Paslanmaz celikler, aside ve yiiksek isiya dayanikli celikler < 1100 N/mm? O O
112 Paslanmaz celikler, aside ve yiiksek isiya dayanikh gelikler < 1400 N/mm?2
1.13 | Ozel gelik malzemeler <1400 N/mm2
2 Di_ikﬁm malzemeler
21 Dokme demir O o
22 Kiresel grafitli dokme demir O o
2.3 Vermikular grafitli dskme demir O O
2.4 Temper dokim O O
2.5 400 HB 'ye kadar sert dokiim
3 Bakir ve Bakir alagimlar ( Bronz, Piring )
3.1 Saf bakir ve az alasimli bakir < 500 N/mm2
3.2 | Bakr, Ginko alagimlari
(Uzun talas veren piring)
8] Bakir, Ginko alasimlari (kisa talas veren piring)
3.4 Bakir, Aliminyum alasimlari (uzun talas veren Al.bronz) O O
Bakir, Kalay alasimlari (uzun talas veren bronz)
3.5 | Bakir, Kalay alagimlar
(Kisa talas veren bronz)
3.6 | Q18 'e kadar 6zel bakir alasimlan
3.7 Q18 iizeri 6zel bakir alasimlari
4 Nikel ve Kobalt alagimlari
41 Nikel ve Kobalt, isiya dayanikli alagimlar < 850 N/mm2
4.2 Nikel ve kobalt, yiiksek Islya dayanikli alagimlar 850 - 1400 N/mm?2
4.3 Nikel ve kobalt, yiiksek i1siya dayanikli alagimlar > 1400 N/mm?2
5 Aliiminyum ve alasimlar
5.1 Saf aliiminyum
5.2 | Aliminyum dokiim alasimlari, Si < %5 O 0O
5.3 | Aliminyum dokim alagimlari, %5 < Si < %12 O O
5.4 Aliiminyum dékiim alagimlar, %12 < Si < %17 O O
6 Magnezyum ve alasimlar
6.1 Magnezyum
6.2 Magnezyum dokiim alasimlari
7 Titanyum ve Titanyum alasimlari
71 Saf titanyum, 2
Titanyum ve alagimlari < 800 N/mm
7.2 Titanyum ve alasimlari 900 - 1250 N/mm?2
8 Plastik malzemeler
8.1 Kisa talas veren duroplast
8.2 Uzun talas veren termoplast
8.3 Cam elyaf takviyeli plastikler
9 0zel kullanimh malzemeler
9.1 Grafit

Wolfram ve Bakir alagimlar

\9.2

Bu verilen bilgiler, kullamim sartlarina gére uygun olmasi gereken éneri degerlerini géstermektedir.
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EMUGE-FRANKEN Hassas Kesici Takim San. Ltd. S$ti.
Atatiirk Mah. Girne Cad. No:30 Kat:3 D.7 - 34764 Atasehir - istanbul - Tel. +90 (0) 216-455 1272 - Faks +90 (0) 216-455 6210

turkiye@emuge-franken.com - www.emuge-franken.com/tr

Bayilerimiz:

Ankara Bursa istanbul Anadolu izmir Kayseri

Bolge Bayisi: Bolge Bayimiz: Yakasi Bolge Bayisi: Bolge Bayisi: Bolge Bayisi:

Aktif Kesici Takim Sevketoglu Ticaret istanbul Kesici Takim Co6zim Kablo TEM Teknik

Tel.: 0312395 05 16 (Pbx)  Tel.: 0224 441 71 71 Tel.: 0216 394 80 03 Tel.: 0 232 457 53 06 Tel.: 0 352 321 37 87
Konya

Bolge Bayisi:

Ugur Hirdavat
Tel.: 0 332 345 40 55
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EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG : Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge
Nurnberger StraBe 96-100 - 91207 Lauf - ALMANYA- Tel. +49 (0) 9123 / 186-0 - Fax +49 (0) 9123 / 14313

FRANKEN GmbH & Co. KG - Fabrik fiir Prizisionswerkzeuge
FrankenstraBe 7/9a - 90607 Rickersdorf - ALMANYA - Tel. +49 (0) 911 / 9575-5 - Fax +49 (0) 911 / 9575-327

info@emuge-franken.com - www.emuge-franken.com - www.frankentechnik.de



