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RAYBALAR



M AKINA T AKIM ENDUSTRISI AS

Malzeme HSS Yuksek Hiz Celigi HSS-E Kobaltli Yiuksek Hiz Celigi KSM Komple Sert Metal
Material High Speed Steel High Speed Steel With Co Solid Carbide
Norm DIN DIN
Norm 9 8094
Tip W
Type
Ug Acisi . .
: I® & I®
Point Angle 1180 130° 140°
Vida Tipi

Thread Type

Vida Profil A
T;wzadroAlnglgeISI lkk kk

Hell_s Agisi Roe a5 e
Helix Angle

Kesme Yoni ca

Cutting Direction Kesme Yoni Kesme Yénu

Saft Tipi t | L a o

The Shank



MAKINA TAKIM ENDUSTRISI AS

Raybalar

Lutfen incelemek istediginiz Urlintin ismine tiklayiniz.

Urtin Tanimi

Sllindirik Sapl El Raybasi

1/50 Konik Pim Deligi Raybasi
Silindirik Saph Maklna Raybasi
Silindirik Sapli Makina Raybasi HSS-E
Mors Konik sapli Maklna Raybasi
Percin Delik Raybasi

Kalite

HSS
HSS
HSS
HSS -E
HSS
HSS

Standart

DIiN 206
DIN 9

DIiN 212/D
DIiN 212/D
DIN 208
DIiN 311

Sayfa No

89
91
92
93
94
95



< & M AKINATAKIMENDUSTRISIA.S

Rayba Toleransi

Raybalarin anma ¢apinin en alt ve en (st degerlerini gdsteren tablolar asagidadir.

Rayba anma ¢ap!i Rayba anma ¢api d1 in alt ve Gst 6l¢ileri (l¢tler pm)
dl (mm) _
den kadar Delik tolerans alanlan

(from) (to) A9  All B8 B9 B10 B11 C8 C9 C10 Cl1
8 +291  +321 +151 +161 +174 +191 +71 +81 +94  +111
L +282 +300 +146 +152 +160 +170 +66 +72 +80 +90
8 +295 +333 +155 +165 +180 +203 +85 +95 +110 +133
6 +284 +306 +148 +154 +163 +176 +78 +84 +93 +106
6 +310 +356 +168 +180 +199 +226 +98 +110 +129 +156
10 +297 +324 +160 +167 +178 +194 +90 +97 +108 +124
+326 +383 +172 +186 +209 +243 +117 +131 +154 +188
10 18 +310 +344 +162 +170 +184 +204 +107 +115 +129 +149
+344 +410 +188 +204 +231 +270 +138 +154 +181 +220
18 30 +325 +364 +176 +185 +201 +224 +126 +135 +151 +174
+362 +446  +203 +222 +255 +306 +153 +172 +205 +256
30 40 +340 +390 +189 +200 +220 +250 +139 +150 +170 +200
+372 +456 +213 +232 +265 +316 +163 +182 +215 +266
40 50 +350 +400 +199 +210 +230 +260 +149 +160 +180 +210
50 65 +402 +501 +229 +252 +292 +351 +179 +202 +242 +301
+376 +434 +212 +226 +250 +284 +162 +176 +200 +234
65 80 +422 +521 +239 +262 +302 +361 +189 +212 +252 +311
+396 +454  +222 +236 +260 +294 +172 +186 +210 +244
80 100 +453 +567 +265 +293 +339 +407 +215 +243 +289 +357
+422 +490 +246 +262 +290 +330 +196 +212 +240 +280
100 120 +483 +597 +285 +313 +359 +427 +225 +253 +299 +367
+452 +520 +266 +282 +310 +350 +206 +222 +250 +290
120 140 +545 +672 +313 +345 +396 +472 +253 +285 +336 +412
+510 +584 +290 +310 +340 +384 +230 +250 +280 +324
140 160 +605 +732 +333 +365 +416 +492 +263 +295 +346 +422
+570 +644 +310 +330 +360 +404 +240 +260 +290 +334
160 180 +665 +792 +363 +395 +446 +522 +283 +315 +366 +442

+630 +704 +340 +360 +390 +434 +260 +280 +310 +354



Rayba anma ¢api

< & M AKINATAKIMENDUSTRISIA.S

dl (mm)
den kadar
(from)  (to) H6

+5
1 (¢] +2
+6
o b +3
+7
6 10 +3
+9
10 18 +5
18 30 i1
+6
+13
30 50 +7
+16
50 80 +9
+18
120
& +10
+21
120 180 12
den kadar
(from)  (to) K6
1 3 ¢
-4
o 6 0
-3
10 0
° -4
10 18 0
-4
18 30 0
-5
0
30 50 6
+1
50 80 6
0
120
& -8
0
120 180
-9

H7

+8
+4
+10
+5
+12
+6
+15
+8
+17
+9
+21
+12
+25
+14
+29
+16
+34
+20

H8

+11

+6
+15

+8
+18
+10
+22
+12
+28
+16
+33
+19
+39
+22
+45
+26
+53
+30

H9

+21
+12
+25
+14
+30
+17
+36
+20
+44
+25
+52
+30
+62
+36
+73
+42
+85
+50

-12

Rayba Toleransi

Rayba anma capi d1 in alt ve ust dlguleri (8lctler pm)

H10

+34
+20
+40
+23
+49
+28
+59
+34
+71
+41
+85
+50
+102
+60
+119
+70
+136
+80

H11

+51
+30
+63
+36
+76
+44
+93
+54
+110
+64
+136
+80
+161
+94
+187
+110
+212
+124

Delik tolerans alanlan

H12

+85

+50
+102

+60
+127

+74
+153

+90
+178
+104
+212
+124
+255
+150
+297
+174
+340
+200

J6

+1
)
+3
0
+3
-1
+4
0
+6
+1
+7
+1
+10
+3
+12
+4
+14
+5

-18
-32

J7

+2
-2
+4
-1
+5
-1
+7
0
+8
0
+10
+1
+13
+2
+16
+3
+20
+6

-37

J8

-2
+7
0
+8
0
+10
0
+15
+3
+18
+4
+21
+4
+25
+6
+31
+8

JS6

JS7
+3

+4
1
+5
1
+6

+7
-1
+8

+10
-1
+12
-1
+14

N11

-13
-34
-12
-39
-14
-46
-17
-56
-20
-66
-24
-80
-29
-96
-33
-110
-38
-126

JS8

+
=
(2]

P6

-10
-11
-14
-14
-18
-17
-21
-20
-25
-24
-30
-29
-36
-34
-42
-40
-49

JS9

P7

-12
-10
-15
-12
-18
-14

-18
-26

-30
-26
-37
-30
-43
-34
-48

86
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Makina Raybalari icin Onerilen Calisma Degerleri

Malzeme

Celik
<500N/mm?2

Celik
500-700 mm2

Celik
700-900 N/mm2

Celik
900-1100 N/mm2

Celik Dokum
400-500 N/mm2

Celik Dokum
500-700 N/mm2

Gri Dokim
<200 HB

Gri Dokim
>200 HB

Temper D6kim
<450 N/mm2

Temper D6kim
450-600 mm2

Bakir

Piring - Yumusak

Piring - Sert

Hafif Metaller

Sllumin

Plastik - Sert

Plastik -
Yumusak

Vc: Kesme Hizi (m/dak)

10-12
0,1
700
8-10
0,1
572
6-8
0,1
445
4-6
0,08
318
6-10
0,1
510
4-6
0,07
318
8-10
0,18
572
4-6
0,12
318
8-10
0,18
572
6-8
0,15
445
8-12
0,15
636
10-12
0,2
700
12-14
0,2
828
15-20
0,15
1140
10-12
0,15
700
4-6
0,2
318
6-10
0,25
510

8

10-12
0,13
440
8-10
0,13
358
6-8
0,13
278
4-6
0,1
198
6-10
0,13
318
4-6
0,08
198
8-10
0,2
358
4-6
0,15
198
8-10
0,2
358
6-8
0,18
278
8-12
0,18
398
10-12
0,25
440
12-14
0,25
518
15-20
0,18
720
10-12
0,18
440
4-6
0,25
198
6-10
0,3
318

f: llerleme (mm/devir)

10

10-12
0,15
350
8-10
0,15
288
6-8
0,15
222
4-6
0,1
159
6-10
0,15
254
4-6
0,1
159
8-10
0,23
288
4-6
0,17
159
8-10
0,23
288
6-8
0,2
222
8-12
0,2
318
10-12
0,3
350
12-14
0,3
413
15-20
0,2
573
10-12
0,2
350
4-6
0,3
159
6-10
0,35
254

Rayba Anma Gapi - mm

15

10-12
0,2
232
8-10
0,2
191
6-8
0,2
148
4-6
0,15
106
6-10
0,2
170
4-6
0,13
106
6-10
0,25
191
4-6
0,2
106
8-10
0,25
191
6-8
0,2
148
8-12
0,25
212
10-12
0,35
232
12-14
0,35
276
15-20
0,25
382
10-12
0,25
232
4-6
0,35
106
6-10
0,4
170

20

10-12
0,25
176
8-10
0,25
143
6-8
0,25
111
4-6
0,2
80
6-10
0,25
127
4-6
0,18
80
8-10
0,3
143
4-6
0,25
80
8-10
0,3
143
6-8
0,25
111
8-12
0,3
158
10-12
0,4
176
12-14
0,4
207
15-20
0,3
288
10-12
0,3
176
4-6
0,4
80
6-10
0,45
127

n: Devir (dev./dak.)

25

10-12
0,25
137
8-10
0,25
115
6-8
0,25
89
4-6
0,25
64
6-10
0,25
102
4-6
0,18
64
6-10
0,3
115
4-6
0,25
64
8-10
0,3
115
6-8
0,3
89
8-12
0,3
127
10-12
0,4
137
12-14
0,4
166
15-20
0,3
225
10-12
0,3
137
4-6
0,45
64
6-10
0,5
102

30

10-12
0,3
115
8-10
0,3
95
6-8
0,3
74
4-6
0,3
53
6-10
0,3
85
4-6
0,22
53
8-10
0,35
95
4-6
0,3
53
8-10
0,35
95
6-8
0,35
74
8-12
0,35
106
10-12
0,45
115
12-14
0,45
132
15-20
0,35
189
10-12
0,35
115
4-6
0,45
53
6-10
0,55
85

40

10-12
0,35
88
8-10
0,35
72
6-8
0,35
56
4-6
0,35
40
6-10
0,35
64
4-6
0,25
40
8-10
0,4
72
4-6
0,35
40
8-10
0,4
72
6-8
0,4
56
8-12
0,4
80
10-12
0,5
88
12-14
0,5
104
15-20
0,4
144
10-12
0,4
88
4-6
0,5
40
6-10
0,6
64

50

10-12

0.4
71
8-10
0.4
58
6-8
0.4
45
4-6
0.4
32
6-10
0.4
51
4-6
0,3
32
8-10
0,45
58
4-6
0.4
32
8-10
0,45
58
6-8
0.4
45
8-12
0,45
54
10-12
0,6
71
12-14
0.6
83
15-20
0.4
117
10-12
0.4
71
4-6
05
32
6-10
0.6
51

Sogutma ve Kesme
Sivisi

Sinek Celik:
Boryad em{lsiyon,
Kesme Yagi

Takim Celigi:
Bitkisel yag

Alasimli Celik:
Bitkisel yag
Kesme yagi

Isiya dayanikl ve

paslanmaz gelik:

Kesme yagl

Bitkisel yag

Bitkisel yag

Kuru, Bitkisel yag

Kuru, Bitkisel yag

Kuru-
Boryag emdilsiyon

Kuru-

Boryag emdilsiyon

Boryag emdlsiyon

Kuru

Boryad emdulsiyon

Bitkisel yag

Mazot

Kuru, basingh hava

Kuru, basingh hava



< & M AKINATAKIMENDUSTRISIA.S

Olcul Araligi ve Paso Miktari (mm)

Raybalama islemleri igin ( On bosaltmalari yapilmis delikler) paso miktari olarak
asagida verilen degerlerin kullanilmasi tavsiye edilir.

Rayba Anma Gapi - mm

Malzeme 3-5 5-10 10-20 20-30 30 Uzeri
Celik <500N/mm?2 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Celik 700-1100 N/mm?2 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4
Celik D6kim 0,1-0,2 0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4
Gri Dokum 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Temper Dokim 0,1-0,2 0,2 0,3 0,4 0,5
Bakir 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Pirin¢c - Bronz 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4
Hafif Metal 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Plastik - Sert 0,1-0,2 0,3 0,4 0,4-0,5 0,5
Plastik - Yumusak 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4

Notlar

« Raybaya cok az paso birakildigindan, raybanin on tarafi korlenir. Arka yuzeyler sadece delik yan yuzeylerine
baskli yapar.

« On raybalama isleminde tablo degerleri %50 yiikseltilmelidir.

« Taslanmis ve takma uclu raybalarda, rayba talas pasosunun azaltilmis olmasi tavsiye edilir.

« Delik ylzey kalitesinin ¢ok iyi olmasi istendiginde 6zellikle sert malzemelerde raybalama 6n ve son

olarak yapilabilir. Bu durumda tabloda verilen degerler 6n ve son pasoyu ayrilarak kullaniimahdir.

88



< & M AKINATAKIMENDUSTRISIA.S

Silindirik Sapli El Raybasi » Hss BN TS W

Kullanim Yeri: Uzun kavrama agizli el raybasidir. Esit bolimli olmayan kesici agizlariyla tam L8° O
silindirik ve temiz ylzeyli raybalama islemi saglar. Delik toleransi H7 olan acik deliklerin
raybalanmasi icin idealdir. Koér deliklerde, uzun agizlama boyu sebebiyle sonuna kadar
raybalama yapilamaz. Butin celik tirlerinde, NE-metallerde ve plastik malzemelerde kullanilabilir.

0d1
« - i L2 N [ P
L1
Uriin kodu rg%n nI#n I_mzm mr|§1

B00301010200 2,0 50 25 1,60
B00301010250 2,5 58 29 2,10
B00301010300 3,0 62 31 2,24
B00301010350 3,5 71 35 2,70
B00301010400 4,0 76 38 3,15
B00301010450 4.5 81 41 3,55
B00301010500 5,0 87 44 4,00
B00301010550 55 93 47 4,50
B00301010600 6,0 93 47 4,50
B00301010650 6,5 100 50 5,00
B00301010700 7,0 107 54 5,60
B00301010750 7,5 107 54 5,60
B00301010800 8,0 115 58 6,30
B00301010850 8,5 115 58 6,30
B00301010900 9,0 124 62 7,10
B00301010950 9,5 124 62 7,10
B00301011000 10,0 133 66 8,00
B00301011050 10,5 133 66 8,00
B00301011100 11,0 142 71 9,00
B00301011150 11,5 142 71 9,00
B00301011200 12,0 152 76 10,00
B00301011250 12,5 152 76 10,00
B00301011300 13,0 152 76 10,00
B00301011350 13,5 163 81 11,20
B00301011400 14,0 163 81 11,20
B00301011450 14,5 163 81 11,20
B00301011500 15,0 163 81 11,20
B00301011550 15,5 175 87 12,50
B00301011600 16,0 175 87 12,50
B00301011650 16,5 175 87 12,50
B00301011700 17,0 175 87 12,50
B00301011750 17,5 188 93 14,00
B00301011800 18,0 188 93 14,00
B00301011850 18,5 188 93 14,00
B00301011900 19,0 188 93 14,00
B00301011950 19,5 201 100 16,00
B00301012000 20,0 201 100 16,00
B00301012100 21,0 201 100 16,00
B00301012200 22,0 215 107 18,00
B00301012300 23,0 215 107 18,00
B00301012400 24,0 231 115 20,00
B00301012500 25,0 231 115 20,00
B00301012600 26,0 231 115 20,00
B00301012700 27,0 247 124 22,40
B00301012800 28,0 247 124 22,40

ISTEK HALINDE FORM A (DUZ KANALLI), TIN KAPLAMALI VE FARKLI TOLERANSLARDA URETILIR

Siparislerinize Termin Verilecektir. Devami 90. sayfadadir.
m  Sipariglerinize Termin, Min. Adet ve Fiyat Verilecektir. *Fjygtve Temjin Sorunuz
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< & M AKINATAKIMENDUSTRISIA.S

Silindirik Sapli El Raybasi

Kullanim Yeri: Uzun kavrama agizli el raybasidir. Esit bolumli olmayan kesici agizlariyla tam
silindirik ve temiz ylzeyli raybalama islemi saglar. Delik toleransi H7 olan acik deliklerin
raybalanmasi icin idealdir. Koér deliklerde, uzun agizlama boyu sebebiyle sonuna kadar
raybalama yapilamaz. Butin celik tirlerinde, NE-metallerde ve plastik malzemelerde kullanilabilir.

Od1
K =———— 1

Uriin kodu r?\%n nl]_}n nl;ﬁq
B00301012900 29,0 247 124
B00301013000 30,0 247 124
B00301013200 32,0 265 133
B00301013300 33,0 265 133
B00301013500 35,0 284 142
B00301013600 36,0 284 142
B00301013800 38,0 305 152
B00301014000 40,0 305 152

* Fiyat ve Termin Sorunuz

ISTEK HALINDE FORM A (DUZ KANALLI), TIN KAPLAMALI VE FARKLI TOLERANSLARDA URETILIR

| Siparislerinize Termin, Min. Adet ve Fiyat Verilecektir.

L2

»

HSS

mm

22,40
22,40
25,00
25,00
28,00
28,00
31,50
31,50

DIN
206/B

O

TS
78/3

H7

90



< & M AKINATAKIMENDUSTRISIA.S

1/50 Konik Pim Deligi Raybasi » Hss DN TS

w0
Kullanim Yeri: 1/50 konik pimlerin, pim deliklerinin raybalanmasi i¢in uygundur. Butin celik
tirlerinde ve NE-metallerde kullanilabilir.

L3

0d2

Urtn kodu o mmmm e i mim i
B00300010200 2,0 1,9 2,86 68 48 5 2,40
B00300010250 2,5 2,4 3,36 68 48 5 2,40
B00300010300 3,0 2,9 4,06 80 58 5 3,00
B00300010350 3,5 3,4 4,66 87 63 5 3,40
B00300010400 4,0 3,9 5,26 93 68 5 3,80
B00300010450 4,5 4,4 5,80 97 70 5 4,30
B00300010500 5,0 4,9 6,36 100 73 5 4,90
B00300010550 5,5 5,4 7,18 118 89 5 6,20
B00300010600 6,0 5,9 8,00 135 105 5 6,20
B00300010650 6,5 6,4 8,60 140 110 5 6,20
B00300010700 7,0 6,9 9,40 160 125 5 7,00
B00300010800 8,0 7,9 10,80 180 145 5 8,00
B00300011000 10,0 9,9 13,40 215 175 5 10,00
B00300011200 12,0 11,8 16,00 255 210 10 11,00
B00300011600 16,0 15,8 20,40 280 230 10 14,50
B00300011800 18,0 17,8 22,80 310 250 10 14,50
B00300012000 20,0 19,8 24,80 310 250 10 18,00

* Fiyat ve Termin Sorunuz

ISTEK HALINDE FORM A (DUZ KANALLI), TIN KAPLAMALI VE FARKLI TOLERANSLARDA URETILIR

| Siparislerinize Termin, Min. Adet ve Fiyat Verilecektir.
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Silindirik Sapli Makina Raybasl| » HSS L W

Kullanim Yeri: Kisa agizlama boyu ve esit bélumli olmayan kesme agizlari ile yuvarlak ve
toleransina uygun raybalama saglar. Butun celik turlerinde, NE-metallerde, sert ve yumusak L8° O i |
plastiklerde, agik ve kor delikler Igin H7 delik toleranslarinda raybalama islemi icin kullanilir.

L2
L1
d2

Urtin kodu md%n g]‘ﬁ% ml_lm nl"zn
B00303010200 2 2 49 11
B00303010250 25 2.5 57 14
B00303010300 3 3 61 15
B00303010350 3.5 3.5 70 18
B00303010400 4 4 75 19
B00303010450 4.5 4.5 80 21
B00303010500 5 5 86 23
B00303010550 5.5 5.6 93 26
B00303010600 6 5.6 93 26
B00303010650 6.5 6.3 101 28
B00303010700 7 7.1 109 31
B00303010750 7.5 7.1 109 31
B00303010800 8 8 117 33
B00303010850 8.5 8 117 33
B00303010900 9 9 125 36
B00303010950 9.5 9 125 36
B00303011000 10 10 133 38
B00303011050 10.5 10 133 38
B00303011100 11 10 142 41
B00303011150 11.5 10 142 41
B00303011200 12 10 151 44
B00303011250 12.5 10 151 44
B00303011300 13 10 151 44
B00303011350 13.5 12.5 160 47
B00303011400 14 12.5 160 47
B00303011450 14.5 12.5 162 50
B00303011500 15 12.5 162 50
B00303011550 15.5 12.5 170 52
B00303011600 16 12.5 170 52
B00303011650 16.5 14 175 54
B00303011700 17 14 175 54
B00303011750 17.5 14 182 56
B00303011800 18 14 182 56
B00303011850 18.5 16 189 58
B00303011900 19 16 189 58
B00303012000 20 16 195 60
B00303012200 22 18 225 55
B00303012400 24 20 240 60
B00303012500 25 20 245 60
B00303012600 26 20 250 60
B00303012800 28 22 270 65
B00303013000 30 24 280 70

* Fiyat ve Termin Sorunuz

ISTEK HALINDE FORM C (DUZ KANALLI), FORM E (BUYUK HELIS ACILI) TIN KAPLAMALI VE FARKLI TOLERANSLARDA URETILIR

Siparislerinize TermIn Verilecektir.
| Siparislerinize Termin, Min. Adet ve Fiyat Verilecektir.
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Silindirik Saph Makina Raybasi HSS-E » HSSE BN W

Kullanim Yeri: Kisa agizlama boyu ve esit bolimli olmayan kesme agizlar ile yuvarlak ve
toleransina uygun raybalama saglar. Butun celik tirlerinde, NE-metallerde, sert ve yumusak L8° O
plastiklerde, agik ve kor delikler Igin H7 delik toleranslarinda raybalama islemi icin kullanilir.

L1

d2

Urtin kodu rgrln g]‘g% nll_rln mL2m
B00353010200 2 2 49 11
B00353010250 2,5 2,5 57 14
B00353010300 3 3 61 15
B00353010350 3,5 3,5 70 18
B00353010400 4 4 75 19
B00353010450 4,5 4,5 80 21
B00353010500 5 5 86 23
B00353010550 5,5 5,6 93 26
B00353010600 6 5,6 93 26
B00353010650 6,5 6,3 101 28
B00353010700 7 7,1 109 31
B00353010750 7,5 71 109 31
B00353010800 8 8 117 33
B00353010850 8,5 8 117 33
B00353010900 9 9 125 36
B00353010950 9,5 9 125 36
B00353011000 10 10 133 38
B00353011050 10,5 10 133 38
B00353011100 11 10 142 41
B00353011150 11,5 10 142 41
B00353011200 12 10 151 44
B00353011250 12,5 10 151 44
B00353011300 13 10 151 44
B00353011350 13,5 12,5 160 47
B00353011400 14 12,5 160 47
B00353011450 14,5 12,5 162 50
B00353011500 15 12,5 162 50
B00353011550 15,5 12,5 170 52
B00353011600 16 12,5 170 52
B00353011650 16,5 14 175 54
B00353011700 17 14 175 54
B00353011750 17,5 14 182 56
B00353011800 18 14 182 56
B00353011850 18,5 16 189 58
B00353011900 19 16 189 58
B00353012000 20 16 195 60
B00353012200 22 18 225 55
B00353012400 24 20 240 60
B00353012500 25 20 245 60
B00353012600 26 20 250 60
B00353012800 28 22 270 65
B00353013000 30 24 280 70

*Fiyat ve Termin Sorunuz

ISTEK HALINDE FORM C (DUZ KANALLI), FORM E (BUYUK HELIS ACILI) TIN KAPLAMALI VE FARKLI TOLERANSLARDA URETILIR

Siparislerinize Termin Verilecektir.
| Siparislerinize Termin, Min. Adet ve Fiyat Verilecektir.
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Mors Konik Sapl Makina Raybasi D wss PN TS 4y

Kullanim Yeri: Kisa kesme agizl ve mors konik sapl raybadir. Esit bélumli olmayan kesme L8 O
agizlariyla, silindirik ve diizgun bir raybalama imkani verir. Butun ¢elik tirlerinde, NE-metallerde,
sert ve yumusak plastiklerde, kor delikler icin H7 delik toleranslarinda raybalama islemi igin

kullanilir.
— fcEh
- L2
L1
Uriin kodu rg}n nl#n n%rzn MorsNgonl
B00302010800 8 156 33 1
B00302011000 10 168 38 1
B00302011100 11 175 41 1
B00302011200 12 182 44 1
B00302011300 13 182 44 1
B00302011400 14 189 47 1
B00302011500 15 204 50 2
B00302011600 16 210 52 2
B00302011700 17 214 54 2
B00302011800 18 219 56 2
B00302011900 19 223 58 2
B00302012000 20 228 60 2
B00302012100 21 232 62 2
B00302012200 22 237 64 2
B00302012300 23 241 66 2
B00302012400 24 268 68 3
B00302012500 25 268 68 3
B00302012600 26 273 70 3
B00302012700 27 277 71 3
B00302012800 28 277 71 3
B00302012900 29 281 73 3
B00302013000 30 281 73 3
B00302013200 32 317 77 4
B00302013500 35 321 78 4
B00302014000 40 329 81 4

*Fiyatve Termin Sorunuz

ISTEK HALINDE FORM C (DUZ KANALLI), FORM E (BUYUK HELIS ACILI) TIN KAPLAMALI VE FARKLI TOLERANSLARDA URETILIR

Siparislerinize Termin Verilecektir.
| Siparislerinize Termin, Min. Adet ve Fiyat Verilecektir.
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Percin Delik Raybasi

Kullanim Yeri: Celik konstriiksiyon yapilar, kodpriler vb. yerlerde delik-eksen karsilanmasi ve
pergin ¢apina uygun raybalama islemi yapiimasinda kullanilir.

Uriin kodu

B00305001000
B00305001200
B00305001300
B00305001500
B00305001600
B00305001700
B00305001800
B00305002000

* Fiyat ve Termin Sorunuz

| Siparislerinize Termin, Min. Adet ve Fiyat Verilecektir.
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Ali Usta Onerileri

Ali Usta diyor Kki;

Raybalar talash tretimde delik yuzey piruzlaga
ve Olct tamligini iyilestirmede kullanilan hassas takimlardir.

El Raybalari:
« Silindirik sapl el raybasi
« 1/50 konik pim el raybasi

Makina Raybalari
« Silindirik sapli makina raybasi
* Mors konik sapli makina raybasi

Ali Usta;

Rayba seciminde nelere dikkat eder:

« Kesme kolayhgi ve islenecek deligin yluzey kalitesinin daha iyi olmasi
icin helis kanalli rayba segilir.

« Raybalarin kesici kisimlari, diiz kanalli, helis kanall ve talasi asagiya
vermesi bakimindan sol helis, sag kesici olarak imal edilir. 1200 N/mm2
mukavemetli gelikler, sert dékiim ve paslanmaz celikler icin SMP’li rayba
kullantlir.

O halda Ali Usta sizlere;

islenecek Her Malzeme icin Farkli Tipte Rayba Onerir.

« Uzun talas veren orta sertlikte ve normal mukavemette

olan siinek normal celik ve dokiim malzemelerde

(Talas Agisi 0° - 5°) TiP N - 8° Sol helis sag kesici

« Uzun talas veren, yumusak ve disik mukavemetteki aluminyum,

yumusak piring, bakir ve bakir alasimlar gibimalzemelerde (Talas agisi 8°-15°)

TiP W - 35°-40° sol helis sag kesici
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Ali Usta Cozumleri

Delik olcusu buyuk ¢ikiyor.

« Makina milinde ve kizaklarda bosluk veya raybada salgi var.
« Raybanin baglanmasi hatali (kovan, pens vs).

« Raybanin agizlama boyu uygun degil veya bilemeler hatali.
« Kesme hizi ve ilerleme cok yiiksek.

« Dusik konsantrasyonda kesme sivisi kullaniimis.

Delik olgcusu kucguk cikiyor.

« Raybanin élgu ve toleransi uygun degil ve bileme hatall.

* Rayba payinin kicik secilmesinden dolayi yeterli talas kaldirilamadigi
icin malzeme plastik deformasyona ugruyor.

* Yuksek konsatrasyonda kesme sivisi kullaniimis.

Konik veya oval delik ¢ikiyor.

« Makine milinde salgi var.
* Takimin agizlamasi uygun degil.
» On delik ekseni ile rayba ekseni gakismiyor.

Deligin yuzey kalitesi iyi degil.

« Rayba pay! kugik secilmis.

Agizlama boyu kisa ve kesici agizlarda salgi var.
Kanal helis yoniu yanhs segilmis.

Kesme hizi ve ilerleme uygun degil.

Kesme sivisi uygun degil. Sojutma basinci arttiriimali.





