Teknisyenler icin yeni Grinler

1 Polygon sisteminin genigletilmesi

Dilimleme freze plakasi — Sayfa 15
A Neredeyse tlim malzemelerde 11,5 mm'ye varan kanal derinlikleriyle
guvenilir kesim
A Azami proses emniyeti ile en uzun takim émru
A 1,5 mm kanal agma genisligine sahip farkli gaplar stoktan temin edilebilir

Dis agma frezesi ucu - kismi profil — Sayfa 16
A Mevcut 50 882 programinin 3,5 - 6 mm dis hatvesi ile genisletimesi

B3 MiniMill XL - Ayirici freze sistemi

— ¢ Freze plakasi — Sayfa 28
Takim tutucu — sap — Sayfa 33
I—

A Kendini kanitlamig MiniMill ayirici freze sisteminin @ 37 mm'den @ 50 mm'ye genisletiimesi

A Neredeyse tlim malzemelerde 16,5 mm'ye varan kanal derinlikleriyle glivenilir kesim

A Dislk talas sikistirma egilimi ile dnemli dlgiide ylksek kendi kendini temizleme etkisi igin
capraz digli versiyonlar

A Cesitli kanal agma genislikleri ve tutucular stoktan temin edilebilir

[0 Dis frezeleme takimi Tip SFSE

M — Sayfa 63-66

A Havsali ve gok sirali saft dis frezesi

A Piyasada yaygin olarak bulunan hemen hemen tiim malzemelerde gok amagl kullanim
A 2'si 1 arada takim: tek bir takimla dis frezeleme ve havsa agma

A En st seviyede giivenilirlik ve proses emniyeti

A Essiz fiyat-performans orani

EEM Performans Dis frezeleme takimi Tip SGF

i — Sayfa 71472

A Havsasiz, cok sirali saft dis frezesi

A Piyasada yaygin olarak bulunan hemen hemen tlim malzemelerde gok amagli kullanim
A En Ust seviyede givenilirlik ve proses emniyeti

A Essiz fiyat-performans orani

EEM Tip HR saft Dis frezesi

A Cok amagli bir uygulama alanina sahip, ancak sert isleme odakli tek siral saft dis frezesi
A isleme sirasinda ortaya gikan yiiksek yanal kuvvetlerde sorunlari miikemmel sekilde gézer
— kesinlikle silindirik, mastara uygun ve son derece ylksek boyutsal dogrulukta disler




Dolu malzeme delme ve delik isleme

HSS Matkaplar

Karbur Matkaplar

Takma Uclu Matkaplar

Raybalar ve havsa matkaplar

Delik isleme takimlari

Dis agma

Kilavuzlar ve ovalama kilavuzlari

Dis agma frezeleri

Dis agma

Tornalama

Tornalama Takimlari

10

Multi Fonksiyonel Takimlar —
EcoCut ve FreeTurn

1

Kesme ve Kanal Agma Takimlari

12

UltraMini + MiniCut

Frezeleme

13

HSS-Frezeler

14

Karbur Frezeler

15

Takma uglu freze takimlar

Baglama Teknikleri

16

Tutucular ve Aksesuarlar

17

Is parcasi baglama

18

Malzeme ornekleri
ve malzeme no listesi
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Dis agma frezeleri

Girig

Icindekiler

Sembol agiklamasi 4
Takim tipleri 5
Genel bakis: Sirkiiler ve dis agma frezeleri 5
Dis tipleri 6
Siire¢ agiklamasi 6+7
Toolfinder 8+9
Uriin programi 10-76
Teknik Bilgiler
Kesme verileri 77-83
frezeleme prosesi (es yonli ve ters gonl frezeleme) 84
ilerleme hesaplama 84
Hesaplama yolu ile dis frezeleme verileri 85
Kaplamalar 85

Sembol agiklamasi

Versiyon

Delmek gerekli degil
/%

;; Merkezi icten sogutma

Radyal i¢ten sogutma

3
am
77 istede gore merkezi olarak veya flang

lizerinden sogutucu madde beslemesi

r) Sol helisli

E=——1| Diizsilindirik saft

g “Weldon” yanal tahrik ylzey(ler)ine sahip
B i
silindirik saft

Ana uygulama

Ek uygulamalar

714

WNT \ Performance

En yiiksek performans igin Gstiin kaliteli drin.

WNT Performance grubundaki Gsttin kaliteli trlinler 6zel
kullanim icin Gretilmistir ve Ustlin performans yakalamanizi
saglar. Eger sizde (retiminizde Uretim performansi isteginiz ve
cok iyi sonuglar elde etmek istiyorsaniz, WNT Performance
grubundaki Ustuin kaliteli Urdnleri tavsiye ederiz.

WNT \ Standard

Kaliteli trlnler standart uygulama igin.

WNT Standard grubundanki kaliteli Grinler st diizey, gigli ve
guvenilir dir. Ayni zamanda diinya ¢apinda masterilerimizin en
yiksek given duyduklari driin gruplaridir. Bu Grln grubundakiler
¢ogu standart uygulamalarda ilk tercihtirler ve optimum sonuc
elde ederler.

Dis / Profil agisi

M Dis tipleri hakkinda bulabilecegiz bilgiler — sayfa 6.

60°

2

Dis agisi 60°

Uygulamalar

Segman

Kanal frezeler — Tam radyus

Kanal frezeler

Ayirici freze

Pah kirma ve ¢apak alma

igRIL

%9 DD DS

Dis R/IL

ig/dis RIL

o
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Dis agma frezeleri

Genel bakis

)
=
3
—.
=
@D
=

&
Sa
P=%7

tem Degistirilebilir karblr uglu kanal frezeler

Karbiir degistirilebilir kesici uglu (poligon ug yuval) sirkler saftli
freze

Karbiir (U¢ dis agici uca sahip) freze plakali sirkiler saftli freze

Karbiir degistirilebilir kesici uglu (diiz ug yuvali) ve Weldon sapli gok
dis agma frezesi

Karbiir degistirilebilir kesici uglu (agili ug yuvalr) ve Weldon sapli ok
dis agma frezesi

Karbiir degistirilebilir kesici uglu (diiz ug yuvali) ve Weldon sapli gok
dis agma frezesi

V\''"B Weldon sapli ve karbiir degistirilebilir uglu tek sirali dis agma frezesi

Karbiir, SK montajli tek sirali dis frezeleme takimi

o
=
<
(7=}
=)
>

Genel bakis: Sirkuler ve dis agma frezeleri

Karb(r delme ve dis agma frezesi

Komple karbur kanal frezeler

Karbiir dairesel delme ve dis agma frezesi

Karbir dis agma frezeleri

Karbr dis agma frezesi — Havsali

En ince disler icin saftl dis agma frezesi

Tek sirali saft dis frezesi

Moduler sirkiler freze takimlari karbUr degistirilebilir uglu (ModuSet)

A Her kullanim igin kusursuz kesme kafasi
A Degisik tutucu, projeksiyona gére

A Ayni ug degisik hatve ve caplar igin

A Maksimum fleksibilite ve stabilite

4 Dairesel dis frezelemeye ek olarak, baska dairesel ve dogrusal frezeleme

islemleri uygulanabilir

2

.

1. Tercih dusUk seri (iretim ve biyik dis ler igin

Dis frezeleme karbur degistirilebilir uglu (ModuThread)

A Ug degisimi ihtiyag olan dis tipine gore
A Ayni ug farkli caplarda kullanilabiliniyor

Karbur degistirilebilir dis freze ug (MonoThread)

A Kisa isleme siiresi, seri tretim icin ideal
A Bir takim bir dis tipi icin
A Bir dis agma freze degisik gaplar igin ayni hatveli

W

MicroMill SGF

cuttingtools.ceratizit.com
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Dis tipleri / proses aciklamasi

Dis tipleri

M Metrik ISO standardi dis

MF | Metrik ISO ince dis

G Whitworth boru dis

UN | Unified birlesik dis

UNC | Unified Normal dis

UNF | Unified birlesik ince dis

Dis frezeleme proses agiklamasi

Dis frezeleme

A Talasl igleme yapan
A Hatvede dairesel frezeleme ile dis Gretimi
(dairesel enterpolasyon)
4 60 HRC'ye kadar ¢ok cesitli malzemeler igin kullanilabilir
A Dis agma ve ovalamadan daha disUk tork
(is milinin tersine gevrilmesi gerekmez)
A Deligin tabanina kadar dis isleme mimkin
4 High Speed Cutting (HSC) olanakli

Dis frezelemenin avantajlari

A Tek bir takimla farkli toleranslar elde edilebilir

A Kor ve iki ucu acik delikler igin tek bir takim

A Mikemmel is parcasi ylzeyleri ve dogru boyut garantisi
A Sag ve sol disler igin tek bir takim

A Ince cidarli pargalari islerken diisik kesme basinci

A Tam olarak tekrarlanabilir dis derinligi

A Bitmis diste talas sorunu ve talas kdki kalintisi yok

Gomme pahli dig frezelerinin ek avantajlari

A Takim degistirme ve donatim siirelerinden tasarruf, bu sayede
onemli dl¢lide daha kisa islem sureleri

A Makinenin magazin alani tahsisinde optimizasyon

716

BSW | Whitworth dig

BSF | Whitworth ince dig

NPT | Amerikan konik boru disi

Pg | PanzerDis

Tr | Trapez di

Proses

Is parcas! lizerinde konumlandirma o W‘HIB
A vV

Dis frezeleme baslangi¢ konumuna
giris

1/4 hatveli yaklasma ddngtisiinde
(90°/180°) dairesel yaklagim
(frezeleme)

"Z+" yoniinde 1x hatve

Delme merkezine ¢ikis déngisti
(90°/180°)

Baslangig konumuna ¢ikis

0]
@ Burada es yonli frezeler gésterilmektedir.

Frezeleme prosesi (es yonli ve ters gonu frezeleme) hakkinda daha fazla bilgi
icin bkz. — sayfa 84.

cuttingtools.ceratizit.com
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Proses agiklamasi

Delme ve dis agma frezelerinin galisma yontemi agiklamasi

Delme ve dis agma frezesi

A Talagli isleme yapan

A Komple dis agma islemi — tek bir takimla delme, havsa agma
ve dis frezeleme

A Farkl malzemelerde kullanilabilir (K/N)

4 On kosul: Helisel enterpolasyon islevine sahip CNC kontrollii
freze makinesi veya isleme merkezi

Faydalar

A Yiksek kesme ve ilerleme hizlari sayesinde en kisa isleme
streleri

A Takim degistirme ve donatim siirelerinden tasarruf, bu sayede
onemli 6lgiide daha kisa iglem stireleri

A Makinenin magazin alani tahsisinde optimizasyon

A Tek bir takimla farkli toleranslar elde edilebilir

A Mikemmel is parcasi ylzeyleri ve dogru boyut garantisi

A Kor ve iki ucu agik delikler igin tek bir takim

A Tam olarak tekrarlanabilir dis derinligi

A Bitmis diste talas sorunu ve talas kdki kalintisi yok

4 High Speed Cutting (HSC) olanakli

Sirkular matkapsiz disi frezeleme

A Talagl isleme yapan

A Komple dis agma islemi — tek bir takimla delme, havsa agma
ve dis frezeleme

A Farkl malzemelerde kullanilabilir (H/S/O)

4 On kosul: Helisel enterpolasyon islevine sahip CNC kontrollii
freze makinesi veya isleme merkezi

Faydalar

A Kilavuz delik ile dis agmanin ayni anda yapilmasi sayesinde
son derece kisa islem siireleri

A Takim degistirme ve donatim siirelerinden tasarruf, bu sayede
onemli dl¢lide daha kisa islem sureleri

A Makinenin magazin alani tahsisinde optimizasyon

A Tek bir takimla farkli toleranslar elde edilebilir

A Mikemmel is parcasi ylzeyleri ve dogru boyut garantisi

A Kor ve iki ucu acik delikler igin tek bir takim

A Tam olarak tekrarlanabilir dis derinligi

A Optimum talas tahliyesi ve bitmis diste talag koku kalintisi yok

cuttingtools.ceratizit.com

Proses

Is parcasi (izerinde konumlandirma

Punta deligi agma, delme,
havsa agma

Talas kaldirma

Dis frezeleme baslangig
konumuna giris

1/4 hatveli yaklagma ddngtsiinde
(90°/180°) dairesel yaklagim
(frezeleme)

"Z+" ydniinde 1x hatve

Delme merkezine gikis dongust
(90°/180°)

Baslangi¢ konumuna ¢ikis

Proses

is parcasi iizerinde konumlandirma

Pah kirma
(havsa derinligine ulasilana kadar)

Bilesenin lizerindeki baslangig
konumuna tekrar hareket etme

Uretilecek dis derinligine kadar helisel
hareketle dairesel delik agarken dis
frezeleme

Delme merkezine gikis dongust
(90°/180°)

Baslangi¢ konumuna ¢ikis




WNT Dis agma frezeleri

Toolfinder
Toolfinder

Takim tipleri Takim ozellikleri
]
5
£
S
o
8

A Polygon baglanti sayesinde yiiksek glic iletimi
Polygon ' PR 4 3ve 6 kesme agizl uglar 9,6

h A Stabil Karbir ve Gelik tutucu
A Ug nerviirlii dis

A Ortak rekabetci sistemlerle uyumlu 96

A 3 ve 6 kenarli kesici uglar
A Yekpare karbir ve gelikten yapilmis saglam tutucular

System A Kanitlanmis dairesel freze takimi 79
300 # . ) A 3 kenarli Uglar '

Modiiler sirkiiler freze takimlari karbiir
degistirilebilir uglu

A Cokdigli dis frezeleme
“ — A Uglar cift tarafli kullanilabilir 90
A Sadece dis agmak igin kullanilir ’

A Konik digler igin tutucu

T:» A Cok agizlh matkap ve dis frezeleme
= — - A Dolu malzemede dis frezeleme igin 14,0
® A Tek takimla dis deligi delme ve dis agma
Kl =
E :f';; A Cok agizh dis agma freze 185
'5 3 n A Sadece dis agmada kullanilir ’
© g8
(@) ®
= s A Tek sirali dig frezesi
c m 7 m A 2 veya 4 kesici kenarli Uglar 175
£ A Sadece dis agmada kullanilir '
-é” A Silindirik saftli tutucu DIN 1835
A Tek sirali dis frezesi
N f ‘I iiii : A 4 kesici kenarli Uglar 430
J A Sadece dis agmada kullanilir ’
A DIN 69871 dik konik monoblok kesici ug tutucu
m h_ A Karbur sirkiler freze kiiglk cap delikler igin 1,25
A Delme ve dis agma frezesi
“ A Kilavuz deligi, havsa ve dis agmanin yani sira dis alt kesmeleri (undercut) igin 2,45
bir takim
< ﬁ ﬁ A Dairesel delme ve dis agma frezesi 23
Q A Biris pargasindaki kilavuz deligi, havsali delik ve dis ’
(&l
=
o Z A Havsa pahli karbir saftl dis frezesi
I-E S E A Havsa ve dis agma igin sadece bir takim 0,75
g % A Sert malzemelerdeki en ince disler igin 6zel
o i<
— 3 _
5 ﬁ “ A Karbir sap dis freze havsali 24
5 A Sadece bir takim ile havsa ve dis agmak ’

“ A Sacoe gt teserm 24
A Sadece dis frezeleme igin ’

A Tek sirali saft dis frezesi
* A Sadece dis agma amagli 3,14

A 60 HRC'ye kadar malzemelerde 3xD'ye kadar

7|8 cuttingtools.ceratizit.com
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Toolfinder

Dis / kanat agisi Uygulamalar

Ad VAAS WAAL VAR VAR \AA A AR @) R R B [

M G BSW UN UNC Pg NPT Tr

MF BSF UNF

16+17 18 18 20 19 10+11 12+13 14 14 15
23+24

29+30 30 22 24 26 27+28
25

37 38 38 34+35 36 36

40 41 41 42 42

45 45

47 48 49 48

51 51 51

53 53

56 99 55

57+58

59

61

62+63 64 66 65

67 68 69 68

70+71 72

73 74 74 75

76

60

cuttingtools.ceratizit.com

Takim tutucu - sap

N
=

31-33

39

43+44

46

50

52

54

719



WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Kenar pahsiz segman kanallari igin poligon freze uglari

Polygon E
%)
@, )
&
cw

Komple karbiir

50 880 ...
Olgii Soms INSL CW.es PDPT  REL RER  GAN S NOF
mm mm mm mm mm mm ° mm
0,90 9,6 0,98 1,20 0,05 0,05 6 0,80 3 292
1,10 "7 118 1,00 0,05 0,05 6 1,00 3 294
1,30 "7 1,38 1,00 0,05 0,05 6 1,20 3 296
1,60 "7 1,68 1,00 0,10 0,10 6 1,50 3 298
1,10 16,0 118 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 301
1,30 16,0 1,38 110 0,05 0,05 6 1,20 6 302
1,60 16,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 304
1,85 16,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 306
1,10 177 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 308
1,30 177 1,38 110 0,05 0,05 6 1,20 6 309
1,60 177 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 310
1,85 177 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 3N
1,10 20,0 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 313
1,30 20,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 314
160 20,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 315
185 20,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 316
1,60 217 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 318
1,85 217 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 319
2,15 217 2,23 1,75 0,10 0,10 6 2,00 6 320
2,65 217 2,73 1,75 020 0,20 6 2,50 6 321
1,30 26,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 322
160 26,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 324
185 26,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 326
2,15 260 2,23 1,75 0,10 0,10 6 2,00 6 328
265 260 273 1,75 020 0,20 6 2,20 6 330
3,15 260 323 220 020 0,20 6 3,00 6 332
P ([ ]
M [ ]
K ([ ]
N [ ]
S °
H °
— v, /f, Sayfa 82

o)
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Kenar pahli segman kanallari igin poligon freze uglari

A ki tarafli CHWTL x 45° pah
@ Ti500
s1

Polygon

(o

INSL
PDPT

CHWTL x 45°

'942 ‘

-—

Komple karbiir

50 879 ...
Olgii Soms  INSL CW.e PDPT  REL RER CHWTL s NOF
mm mm mm mm mm mm mm mm
1,10 16,0 118 0,50 0,05 0,05 0,10 1,00 6 292
1,30 16,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 302
1,60 16,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 304
1,85 16,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 306
1,10 20,0 1,18 0,50 0,05 0,05 0,10 1,00 6 307
1,30 20,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 308
160 20,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 309
1,60 217 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 312
185 20,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 310
1,85 217 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 314
2,15 217 2,23 1,50 0,10 0,10 0,20 2,00 6 316
2,65 217 2,73 1,75 020 0,20 0,20 2,50 6 318
1,30 26,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 322
160 26,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 324
185 26,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 326
2,15 260 2,23 1,50 0,10 0,10 0,20 2,00 6 328
265 26,0 2,73 1,75 0,20 0,20 0,20 2,50 6 330
3,15 260 3,23 1,75 020 0,20 0,20 3,00 6 332
P ([ ]
M [ ]
K ([ ]
N °
S °
H °
— v, /f, Sayfa 82

o)
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

cuttingtools.ceratizit.com m



WNT \ Performance Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet - Profilsiz poligon freze uglari
A Olgii 7: 5,0 mm kanal genigliginden itibaren uglar taglanmis talas kiricilidir.
A Olgii 10: 6,5 mm kanal genisliginden itibaren uglar taslanmis talas kiricilidir.
Polygon Ti500

INSL
PDPT

%

Komple karbiir

50 875 ...
Olgii CW..oe INSL PDPT REL RER GAN NOF
mm mm mm mm mm °
1,5 1,7 2,25 0,10 0,10 6 3 302
2,0 1,7 2,25 0,15 0,15 6 3 304
2,5 1,7 2,25 0,15 0,15 6 3 306
3,0 1,7 2,25 0,15 0,15 6 3 308
&p 16,0 3,50 0,15 0,15 0 3 310
35 16,0 3,50 0,15 0,15 8 3 312
ap 16,0 3,50 0,15 0,15 12 3 314
50 16,0 3,50 0,15 0,15 0 3 316
5,0 16,0 3,50 0,15 0,15 8 3 318
50 16,0 3,50 0,15 0,15 12 3 320
4,0 250 570 0,15 0,15 0 3 330
4,0 250 570 0,15 0,15 8 3 332
4,0 250 570 0,15 0,15 12 3 334
5,0 250 570 0,15 0,15 8 3 337
6,5 250 570 0,15 0,15 0 3 340
6,5 250 570 0,15 0,15 8 3 342
6,5 250 570 0,15 0,15 12 3 344
8,0 250 570 0,15 0,15 0 3 350
8,0 250 570 0,15 0,15 8 3 352
8,0 250 570 0,15 0,15 12 3 354
P °
M [}
K (]
N o
S )
H [
— v,/f, Sayfa 82

)
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Profilsiz poligon freze uglari

’ ) 3

Komple karbtir

INSL
PDPT

50 876 ...
Olgii CW..o INSL PDPT REL RER GAN  NOF
mm mm mm mm mm °
1,5 177 4,0 0,10 0,10 6 6 307
2,0 177 40 0,10 0,10 6 6 308
2,5 177 4,0 0,15 0,15 6 6 309
3,0 16,0 3,5 0,15 0,15 6 6 302
4,0 16,0 3,5 0,15 0,15 6 6 304
5,0 16,0 3,5 0,15 0,15 6 6 306
1,5 21,7 5,0 0,10 0,10 6 6 314
2,0 21,7 5,0 0,10 0,10 6 6 315
2,5 21,7 5,0 0,15 0,15 6 6 316
3,0 21,7 5,0 0,15 0,15 6 6 317
3,0 20,0 4,2 0,15 0,15 6 6 N
4,0 20,0 4,2 0,15 0,15 6 6 312
5,0 20,0 4,2 0,15 0,15 6 6 313
1,5 217 6,8 0,10 0,10 6 6 330
2,0 217 6,8 0,10 0,10 6 6 332
2,5 21,7 6,8 0,15 0,15 6 6 334
3,0 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 322
3,0 21,7 6,8 0,15 0,15 6 6 336
4,0 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 324
5,0 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 326
6,5 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 328
P o
M [ )
K °
N °
S [}
H °
— v,/f, Sayfa 82

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

cuttingtools.ceratizit.com 713



WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

Ti500

ModuSet — Radyus kanal frezeleme igin uglar

Polygon

INSL

Komple karbtir

50 886 ...
Olcii CRE INSL PDPT NOF
mm mm mm
1100 96 1,20 3 702
0788 M7 225 3 704
1100 117 225 3 708
1190 17 225 3 706
0788 177 420 6 712
1100 177 420 6 714
0785 217 500 6 720
1,000 217 500 6 722
1,200 217 500 6 724
1400 217 500 6 726
1,500 21,7 500 6 728
P °
M °
K °
N °
S °
H °
— v,/f, Sayfa 82
ModuSet — Pah kirma ve ¢apak alma igin poligon freze uglari
Polygon NOF Ti500
-
n _
=
o
[a)]
N —
Komple karbiir
50 884 ...
Olci  PDPT INSL  NOF
mm mm
120 96 3 292
150 17 3 294
- 1,90 16,0 6 302
130 177 6 304
- 1,90 20,0 6 312
195 217 6 314
e 210 26,0 6 322
P °
M °
K °
N °
S °
H °

— v,/f, Sayfa 82

7|14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Kesme igin freze uglari
[ NEW_|
Ti500

N

Olgi  DMIN
mm
14

N
N

w
J

w
N

PDPT
mm
340
6,40
1025

11,50

cw +0,02
mm
1,5

REL
mm
0,1
0,1
0,1

0,1

RER
mm
0,1
0,1
0,1

0,1

W1
mm
3,50

3,86

Komple karbiir

51800 ...
NOF

6 14000
9 22000
9 32000
9 37000

[ ]

[

[ ]

[}

[}

(]

— v, /f, Sayfa 82

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet - Dis agma frezesi uglari — kisim profil
A 50805 010/50 805 011 tutucular ile maksimum 3 mm hatveli disler agilabilir!
60°
\XX/ Ti500

% RIL

INSL

Komple karbiir

50 882 ...
Olgii TP INSL CF NOF 7D
mm mm mm mm

e 1-3 1,7 010 3 216 292

1-3 177010 6 222 306

1-4 16,0 0,10 6 220 302

25-4 160 025 6 222 304

1-2 21,7 010 6 227 314

1-3 200 010 6 224 312

2-4 217 015 6 230 316

1-3 260 010 6 232 322

25-5 260 025 6 236 324

35-6 260 040 6 252 32600
P )
M [ )
K °
N °
S °
H °
—s v /f, Sayfa 82

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin v;,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

7116
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Dis agcma frezesi uglari — tam profil

60°
Polygon | N BRI ONpY Ti500

RIL 3
2]
@ Z| =
o
[a]
o
Komple karbtir
50 881 ...
Olgii TP INSL  PDPT  NOF Dis
mm mm mm
1 9,6 0,572 3 = M12x1 292
1,5 9,6 0,875 3 = M14x1,5 293
2 10,5 1,157 3 = M18x2 296
1,5 16,0 0,875 6 = M20x1,5 302
2 16,0 1,157 6 = M22x2 304
2,5 16,0 1,430 6 = M24x2,5 306
2,5 16,0 1,430 6 M20, M22 308 "
3 16,0 1,702 6 = M24 310
1,5 200 0,875 6 = M24x1,5 312
2 200 1,157 6 = M27x2 314
3 200 1,702 6 M24, M27 316 1
1,5 26,0 0,875 6 = M30x1,5 322
2 26,0 1,157 6 2 M33x2 324
3 26,0 1,702 6 2M39x3 330
315) 26,0 1,982 6 2 M42x3,5 332
35 240 1,982 6 M30, M33 331 1
4 26,0 2,263 6 M36-M54x4 335 1
4 26,0 2,263 6 > M48x4 334
45 26,0 2,553 6 2 M42 336
5 26,0 2,836 6 = M48 337
P [}
M [}
K [}
N [}
S [}
H ()
1) profil diizeltmeli — v, /f, Sayfa 82

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Dis agcma frezesi uglari — tam profil
A 50883 322 tutucu > 1" disler igindir.
55°
TS| G || BSW || BSF || X A, NOF Ti500
RIL -
@ %) _
Z| =
o
[a]
o
Komple karbiir
50 883 ...
Olgii TPl TP INSL PDPT NOF
1" mm mm mm
e 19 1337 96 0811 3 292
14 1814 77 47T 6 308
14 1814 160 1177 6 304
112309 160 1494 6 302
10 2540 160 1646 6 306
14 1814 200 1177 6 316
12309 200 1494 6 314
[0 11 2309 260 1494 6 322
P (]
M [ )
K °
N [}
S )
H °
—s v,/f, Sayfa 82

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

7118
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Dis agcma frezesi uglari — tam profil
A DIN 103

30°
Polygon [
T | A A NOF Ti500

RIL
= i} )
2k
[a)
o
}
Komple karbiir
50 872 ...
Olgii TP INSL PDPT NOF Dis
mm mm mm
2 1,7 1,25 3 Tr 16x2 - Tr 20x2 292
- 8] 11,0 1,75 8] Tr 18x3 - Tr 20x3 294
4 120 225 3 Tr 20x4 296 1
3 140 1,75 3 Tr 24x3 - Tr 32x3 302 2
5 153 275 3 Tr 285 - Tr 36X5 306 ¥
5 15,3 2,75 3 Tr 26x5 304 ¥
6 16,2 3,50 3 Tr 34x6 - Tr 42x6 310 2
6 162 35 3 Tr 30x6 - Tr 32x6 308 2
5 250 275 3 Tr 44x5 - Tr 48x5 322 4
- 7 20 375 3 Tr 38x7 - Tr 427 324 4
P °
M )
K ®
N )
S )
H )
1) profil diizeltmeli — v, /f, Sayfa 82

2) 50805010 ve 50 805 011 takim tutuculari igin uygun degil
3) 50805010 ve 50 805 011 takim tutuculari igin uygun degil / profil diizeltmeli
4) 50805 024, 50 805 025 ve 50 805 026 takim tutuculari igin uygun degil

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Dis agcma frezesi uglari — tam profil

A 50805 010/50 805 011 tutucular ile maksimum 3 mm hatveli disler agilabilir!

60°
Polygon |RV\[+RI GNP . NOF Ti500

RIL —
#  r
Z| =
o
[m]
o
Komple karbiir
50 886 ...
Olgii TPl INSL PDPT NOF
1" mm mm
12 96 1228 3 202
1 105 135 3 204
10 17 148 3 206
s o 160 1,577 6 212
- 8 180 1,809 6 222
7 200 2043 6 224
P )
M )
K [ )
N ®
S °
H °
— v, /f, Sayfa 82

ModuSet — Dis agcma frezesi uglari — tam profil

A 50805 010/50 805 011 tutucular ile maksimum 3 mm hatveli disler agilabilir!

60°
IR | UNF ﬂ/ - NOF Ti500

RIL .
%] _
@ Zl =
o
a
o
Komple karbiir
50 886 ...
Olgii Dis INSL PDPT  NOF
mm mm
1/2-20 96 0733 3 302
9/16 - 18 10,5 0827 3 304
3/4-16 17 0945 3 306
e s-14 177 1,07 6 312
e 1-12 200 1228 6 322
P °
M °
K )
N °
S )
H )
— v, /f, Sayfa 82

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Sirkuler saftl freze
A azami isleme derinligi igin plaka genisligine (CW) dikkat ediniz
A Boyut 6 =INSL 9,6; 10,5; 11,7; 12 igin
A Boyut 7 =INSL 16; 17,7 igin
A Boyut 9 =INSL 18; 20; 21,7 igin
A Boyut 10 = INSL 24; 25; 26; 27,7 igin
A Tutucu online magazada vidali tip bir varyant olarak mevcuttur
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
Polygon ‘ ‘
z - (7; ‘ S —
Z Hes
m - — wn
z X LH s ' Y
= ol z | |
o a OAL (e} | |
o O | |
a
HM HM
50805.. 50805..
Olgii LH CDX DCONMS; OAL BDRED DMIN Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm Nm
20,00 2,25 12 67,5 70 12 1,0 050 "
20,00 225 12 67,5 70 12 1,0 051
20,00 2,25 12 67,5 70 12 1,0 052
30,00 225 12 80,0 70 12 1,0 053
30,00 225 12 80,0 70 12 1,0 054
40,00 225 12 1000 70 12 1,0 055
40,00 2,25 12 1000 70 12 1,0 056
20,90 4,00 12 674 9,0 18 11 002 "
21,00 4,00 12 67,4 9,0 18 11 004
21,00 4,00 12 674 9,0 18 11 005
36,00 4,00 12 82,4 9,0 18 11 008
36,00 4,00 12 82,4 9,0 18 11 085
4,00 12 1225 12,0 18 11 010
4,00 12 824 12,0 18 11 011
29,75 5,00 16 80,0 1,5 22 38 070 "
30,00 5,00 16 80,0 1,5 22 38 071
30,00 5,00 16 80,0 1,5 22 38 072
50,00 5,00 16 100,0 1,5 22 38 073
50,00 5,00 16 100,0 1,5 22 38 074
20,50 570 16 1050 155 28 55 025
20,50 6,80 16 1497 155 28 55 024
20,50 6,80 20 175,4 15,5 28 55 026
3040 6,80 16 79,6 13,6 28 55 012 "
30,50 6,80 16 79,6 13,6 28 55 015
30,50 6,80 16 79,6 13,6 28 55 014
4550 6,80 16 94,6 13,6 28 55 021
4550 6,80 16 94,6 13,6 28 55 020
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 022
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 023
1) Celik govde
- [
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70960 ...
Yedek parcalar
Olgii
6 T08-IP 125 M2,5x7 246
7 T08-IP 125 M3x13 231
9 T15-1P 128  M4x13 236
10 T20-IP 129 M5x13,5 243
cuttingtools.ceratizit.com 7|21



WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Segman kanallari igin freze uglari

wi NOF @ CWX500
. ) s,

L9

Komple karbiir

210 I((@

mm

53 006 ...
Olgii DMIN  s;us CW.e PDPT W1 REL RAL RAR GAN S NOF
mm mm mm mm mm mm ° ° ° mm
10 0,70 0,74 1,5 3,50 1 1 15 0,60 3 070
10 080 0,84 1,5 3,50 1 1 15 0,70 3 080
10 090 094 1,5 3,50 1 1 15 0,80 3 090
10 1,10 1,21 1,5 3,50 3 3 15 1,00 3 110
10 1,30 1,41 1,5 3,50 0,10 3 3 15 1,20 3 130
10 1,60 1,71 1,5 3,50 0,10 3 3 15 1,50 3 160
12 1,10 1,21 2,5 3,50 3 3 15 1,00 3 112
12 1,30 1,41 25 3,50 0,10 3 3 15 1,20 3 132
12 1,60 1,71 2,5 3,50 0,10 3 3 15 1,50 3 162
18 0,70 0,74 1,5 5,75 1 1 15 0,60 3 270
18 0,80 0,84 1,7 5,75 1 1 15 0,70 3 280
18 0,90 094 1,9 5,75 1 1 15 0,80 3 290
18 1,10 1,21 315) 5,75 3 3 15 1,00 3 310
18 1,30 1,41 35 5,75 0,10 3 3 15 1,20 3 330
18 1,60 1,71 315) 5,75 0,10 3 8 15 1,50 3 360
22 0,70 0,74 1,5 5,70 1 1 15 0,60 3 470
22 080 0,84 17 5,70 1 1 15 0,70 3 480
22 0,90 0,94 1,9 5,70 1 1 15 0,80 3 490
22 1,00 1,04 2,1 5,70 1 1 15 0,90 3 500
22 1,10 1,21 25 5,70 1 1 15 1,00 3 510
22 1,30 1,41 45 5,70 0,10 3 3 15 1,20 3 530
22 1,60 1,71 45 5,70 0,10 3 3 15 1,50 3 560
22 1,85 1,96 45 5,70 0,15 3 3 15 1,75 3 585
22 2,15 2,26 45 5,70 0,15 3 8 15 2,00 3 615
22 265 276 45 5,70 0,15 3 3 15 2,50 3 665
22 315 3,26 45 570 0,20 8 8 15 3,00 8 415
22 415 4,26 45 570 0,20 3 3 15 4,00 3 515
22 515 5,26 4,5 570 0,20 8 3 15 5,00 3 605
P o
M [ )
K °
N °
S O
H
— v /f, Sayfa 83

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Kanal frezeleme icin uglar

NOF CWX500

PDPT

>
210 @
mm

e
Komple karbiir
53007 ...
Olgii DMIN  CWq, PDPT W1 REL RAL  RAR GAN NOF
mm mm mm mm mm ° ° °
10 1,0 1,5 3,50 0,1 3 3 15 3 010
10 1,5 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 015
10 2,0 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 020
10 25 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 025
12 1,5 2,0 3,50 0,2 3 3 15 6 114
12 1,5 2,5 3,50 0,2 3 3 15 3 115
12 2,0 2,0 3,50 0,2 3 3 15 6 119
12 2,0 2,5 3,50 0,2 3 3 15 3 120
12 25 2,5 3,50 0,2 3 3 15 3 125
14 1,0 25 4,50 3 3 15 3 210
14 1,5 2,5 4,50 0,2 3 3 15 3 215
14 2,0 2,5 4,50 0,2 3 3 15 3 220
14 2,5 2,5 4,50 0,2 3 3 15 3 225
16 1,5 35 4,50 0,2 3 3 15 3 315
16 2,0 35 4,50 0,2 3 3 15 3 320
16 25 35 4,50 0,2 3 3 15 3 325
18 1,5 35 575 0,1 3 3 15 6 414
18 1,5 35 575 0,2 3 3 15 3 415
18 2,0 35 575 0,2 3 3 15 3 420
18 2,0 35 575 0,2 3 3 15 6 419
18 2,5 35 575 0,2 3 3 15 6 424
18 25 35 575 0,2 3 3 15 3 425
18 3,0 35 575 0,2 3 3 15 6 429
18 3,0 35 575 0,2 3 3 15 3 430
18 4,0 35 575 0,2 3 3 15 3 440
22 1,0 45 6,20 0,1 3 3 15 6 810
22 1,5 45 570 0,2 3 3 15 3 515
22 1,5 45 6,20 0,1 3 3 15 6 815
22 2,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 820
22 2,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 520
22 25 45 6,20 0,2 3 3 15 6 825
22 25 45 5,70 0,2 3 3 15 3 525
22 3,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 530
22 3,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 830
22 35 45 5,70 0,2 3 3 15 3 535
22 4,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 540
22 4,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 840
25 2,0 50 6,50 0,2 3 3 15 3 620
25 25 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 625
25 3,0 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 630
25 35 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 635
25 4,0 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 640
28 1,0 6,5 6,25 0,1 3 3 15 6 610
28 1,5 6,5 6,25 0,1 3 3 15 6 615
28 1,5 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 715
28 2,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 721
28 2,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 720
28 25 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 726
28 25 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 725
28 3,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 730
28 3,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 731
28 35 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 735
28 4,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 741
28 4,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 740
28 50 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 750
28 6,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 760
P [ ]
M [ ]
K [ ]
N [ ]
S [e)
H

— v,/f, Sayfa 83

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

cuttingtools.ceratizit.com 7123



WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Kanal frezeleme igin uglar (Aluminyum igin 6zel)
m w NOF CWX500
> 3
o @ Sl |
Al
e
Komple karbiir
53007 ...
Olgii DMIN  CWy, PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF
- % 20 ss s 02 3 3 2 s 320
32 2,5 8,5 6,5 0,2 3 3 20 3 925
32 3,0 8,5 6,5 0,2 3 3 20 3 930
P
M
K
N °
S
H
— v,/f, Sayfa 83
ModuSet — Tam radyus kanallar i¢in freze uglari
m vl NOF CWX500

>
212 @
mm

Komple karbir

Olgi  DMIN CW.g, PDPT Wi REL RAL RAR GAN NOF
mm mm mm mm mm ° ° °
[ [ ) 2.2 25 350 11 3 3 15 3 011
a6 22 35 460 11 3 3 15 3 111
T 22 35 575 1 3 3 15 3 211
2 1,0 45 575 05 3 3 15 3 305
2 16 45 575 08 3 3 15 3 308
2 20 45 575 10 3 3 15 3 310
22 24 45 575 12 3 3 15 3 312
2 28 45 575 14 3 3 15 3 314
22 30 45 575 15 3 3 15 3 315
2 40 45 575 20 3 3 15 3 320
22 44 45 575 22 3 3 15 3 322
2 50 45 575 25 3 3 15 3 325
P [}
M [ )
K )
N [}
S [e)
H
— v,/f, Sayfa 83

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

724
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Kanal frezeleme igin frezeleme uglari, gapraz-adimli
w1 NOF CWX500
. -
S 8
212 @
mm ow !
L
e
Komple karbiir
53015...
Olgii DMIN INSL CW.e PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF
mm mm mm mm mm mm ° ° °
12 1,7 1,5 2,0 35 0,2 3 3 15 6 114
12 1,7 2,0 2,0 3,5 0,2 3 3 15 6 119
16 15,7 1,5 2,5 4,5 0,2 3 3 15 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 3 15 6 319
16 15,7 2,5 2,5 45 0,2 3 3 15 6 324
18 17,7 2,0 4,0 58 0,2 3 3 15 6 419
18 177 25 4,0 58 0,2 3 3 15 6 424
18 17,7 3,0 4,0 58 0,2 3 3 15 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 3 3 15 6 469
20 19,7 2,5 50 58 0,2 3 3 15 6 474
20 19,7 3,0 5,0 58 0,2 3 3 15 6 479
22 217 2,0 45 6,2 0,2 3 3 15 6 820
22 27 25 45 6,2 0,2 3 3 15 6 825
22 217 3,0 45 6,2 0,2 3 3 15 6 830
22 27 4,0 45 6,2 0,2 3 3 15 6 840
37 36,7 1,5 12,0 6,2 01 3 3 15 6 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 3 3 15 6 870
25 248 25 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 626
25 248 3,0 50 6,4 0,2 3 3 15 6 631
25 248 4,0 50 6,4 0,2 3 3 15 6 641
25 248 5,0 50 6,4 0,2 3 3 15 6 651
25 24,8 6,0 50 6,4 0,2 3 3 15 6 661
28 21,7 25 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 726
28 21,7 3,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 731
28 217 4,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 ™
28 21,7 5,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 751
28 21,7 6,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 775
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 780
P [ ]
M [
K °
N )
S o
H
— v,/f, Sayfa 83

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuSet

ModuSet — Kanal frezeleme ve pah kirma igin u

@10 @
mm

clar

PDX

NOF

CWX500

Komple karbiir

53 009 ...
Olgi  DMIN CF.m PDPT W1  KCH PDX GAN NOF
mm mm mm mm ° mm °
0 02 035 360 15 180 5 6 015
0 02 045 360 20 180 5 6 020
0 02 070 360 30 180 5 6 030
0 02 120 360 45 180 5 6 045
2 12 080 350 45 120 5 3 035
[ 6 14 1200 450 45 160 5 3 145
8 25 140 58 45 170 5 3 258
8 02 220 575 45 300 5 6 259
2 20 170 585 45 200 5 3 358
2 02 250 640 45 390 5 6 463
2 30 300 940 45 325 5 3 394 1
[ 28 02 190 605 45 375 5 6 560
P )
M )
K [}
N [}
S [e)
H
1) Ug sikma vidasi 73 082 006 — v,/f, Sayfa 83

o

S

Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi, mi kullanildigina dikkat etmek dnemlidir. olur.
Y p y

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

726
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Kesme igin freze uglari
A PDPT = 12,0 mm sadece 53 003 624 nolu tutucu ile birlikte
A flerleme % 50 azaltilmalidir!
i W1 NOF
a0 CWX500
> z &
o3 [ = -
mm
S ow

Komple karbiir

53 013 ...
Olgii DMIN ~ CW. PDPT W1 REL RAL  RAR  NOF
mm mm mm mm mm ° °
37 0,5 12 56 3 3 6 705
37 0,6 12 57 3 3 6 706 "
37 0,8 12 6,0 3 3 6 708
37 1,0 12 6,2 01 3 3 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 3 3 6 715
P )
M [ ]
K [ ]
N )
S (o)
H
1) 6n bolim merkeze kadar taglanmamig — v,/f, Sayfa 83
ModuSet — Set
A Qlgi 22
53014 ...
Takim Tanimlama Uriin kodu Ca:::—@ Adet
Kesici ug Kesmek igin freze diskleri 53013715 37 2
Takim tutucu - sap Kisa parmak freze 53003 624 1 990
Altlik vidasi M5 x 12 73 082 005 1
Sikma anahtari T20 1

o)
Q’:[:) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Kanal agma, ayirma ve kanal frezeleme igin freze plakasi

A Dort yivli ayirma noktasi
A CW 1,5-6 mm: gapraz digli

m wi w1 w1 CWX500 CWX500 CWX500
NOF

>
g% | , ,
mm

o] o[ % on| | &

Komple karbiir Komple karbir Komple karbur

53017.. 53017.. 53017..

DMIN
DMIN
DMIN

PDPT
PDPT
PDPT

Olgii DMIN  CW.0 PDPT W1 REL ~ NOF

mm mm mm mm mm
50 0,5 16,5 6,35 12 00500
50 1,0 16,5 6,35 12 01000
50 1,5 165 6,35 0,1 12 01500
50 2,0 16,5 6,35 0,2 12 02000
50 2,5 16,5 6,35 0,2 12 02500
50 3,0 16,5 6,35 0,2 12 03000
50 4,0 16,5 6,35 0,2 12 04000
50 5,0 16,5 6,35 0,2 12 05000
50 6,0 16,5 6,35 0,2 12 06000
P [ [ [}
M [ [ [
K [ [ ] [}
N [ [ [}
S @) O O
H

— v, /f, Sayfa 83

)
@ ) Uygun tutucu igin bakiniz — Sayfa 33.

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet - Ic dis agmak igin freze uglari — yari profi
\ii/ n CWX500

NOF

VAV VY

1
il

v

RIL
M12 @

Komple karbiir

53 010...
Olgii Di$min TP DMIN CF  PDPT W1 PDX  GAN  NOF
mm mm mm mm mm mm °
M12 1,0-1,75 9,8 0,13 102 3,20 2,4 5 6 017
M14 1,0-1,75 17 0,13 1,08 3,60 2,8 B 3 010
M14 1,0-2,0 10,1 0,13 1,25 3,20 2,2 5 6 021
M14 1,0-2,0 17 0,13 1,25 3,60 2,8 5 3 020
M16 1,5-275 11,0 0,19 167 3,20 2,0 5 6 027
M16 1,5-275 17 0,19 167 3,60 2,4 5 3 015
M16 2,0-3,0 11 0,25 1,78 3,20 19 5 6 029
M16 2,0-3,0 17 0,25 1,78 3,60 2,2 5 3 030
M18 1,0-1,75 15,7 0,12 1,08 4,60 3,8 5 3 210
M18 1,0-2,0 15,7 0,12 1,25 4,60 35 5 3 220
M20 1,5-2,75 15,7 0,18 167 4,60 35 5 3 215
M22 2,5-3,0 15,7 0,31 1,78 4,60 34 5 3 230
M22 1,0-1,75 177 0,12 103 585 5,0 5 3 410
M22 1,0-2,0 177 0,12 1,19 5,85 47 5 8 412
M22 1,0-2,0 177 0,12 1,19 5,85 5,0 5 6 416
M22 1,5-2,75 177 0,19 162 585 4,6 5 8 415
M24 2,0-30 177 0,25 173 5,85 44 5 3 425
M24 2,0-35 177 025 2,06 585 4,2 5 8 455
M24 2,0-35 177 025 2,06 585 43 5 6 434
M24 2,0-3,75 177 025 222 585 4,2 5 B 420
M24 2,5-5,0 177 0,31 298 585 38 5 3 430
M24 30-55 177 038 325 585 4,2 5 3 435
Mm27 1,0-2,0 21,7 0,12 1,19 5,85 4,6 5 3 610
Mm27 1,0-2,0 21,7 0,12 1,19 6,20 5,0 5 6 710
Mm27 1,5-2,75 21,7 0,18 162 585 45 5 8 615
Mm27 2,0-375 217 025 222 585 4,2 5 3 620
Mm27 2,5-45 217 025 270 585 37 5 3 655
Mm27 2,0-45 217 025 270 6,05 4,2 5 6 755
M30 2,5-5,0 21,7 0,31 298 585 38 5 3 630
M30 3,5-6,0 217 044 352 585 34 5 3 640
M30 35-6,5 217 044 384 585 3,2 5 8 645
M33 1,0-2,0 27,7 0,12 1,20 6,60 45 5 B 820
M33 15-25 21,7 0,18 149 6,60 43 5 3 825
M33 15-25 21,7 0,19 1,60 6,10 5,0 5 6 826
M36 2,5-50 21,7 038 293 6,10 2,3 5 6 850
M36 2,5-5,0 21,7 037 293 6,60 4,0 5 3 840
M39 4,0-6,0 21,7 062 337 6,60 36 5 3 860
P °
M [}
K [ ]
N °
S o
H
— v, /f, Sayfa 83

)
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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ModuSet
ModuSet — i¢ dis acmak igin freze uclari — tam profil
M \Xsoxj CWX500

> RIL
M22 @

Komple karbiir

53011..
Olgii Di$min TP DMIN CF PDPT W1 PDX  GAN  NOF
mm mm mm mm mm mm °
M22 1,50 17,7 0,18 0,81 5,85 48 5 3 415
M22 1,75 17,7 0,20 0,95 5,85 47 & 3 417
M22 2,00 17,7 0,25 1,08 5,85 46 5 3 420
M24 2,50 17,7 0,31 1,35 5,85 44 5 3 425
M27 3,00 17,7 0,37 1,62 5,85 43 5 3 430
M27 3,50 17,7 0,43 1,89 5,85 4,0 5 3 435
M24 1,50 21,7 0,19 0,81 5,85 48 5 3 615
M24 1,50 21,7 0,19 0,81 6,20 53 5 6 715
Mm27 1,75 217 0,22 0,95 6,20 52 5 6 717
M27 1,75 217 0,22 0,95 5,85 47 5 3 617
Mm27 2,00 217 0,25 1,08 6,20 50 5 6 720
M27 2,00 217 0,25 1,08 5,85 46 5 3 620
M30 3,00 217 0,37 1,62 5,85 43 5 3 630
M30 3,00 217 0,37 1,62 6,20 48 5 6 730
M30 3,50 217 0,43 1,89 5,85 4,0 5 3 635
M33 4,00 21,7 0,50 2,16 5,85 39 5 3 640
M33 4,00 21,7 0,50 2,16 6,20 44 5 6 740
M33 4,50 217 0,56 2,43 5,85 37 5 3 645
P °
M [
K [}
N °
s o
H
— v,/f, Sayfa 83
ModuSet - I¢ dis agmak icin freze uglari — tam profil
55° W1
G CWX500

> G RIL
318" @

Komple karbir

53012...
Olgii Di$min TP DMIN  TPI w1 PDX PDPT CRE RETL RETR GAN NOF
mm mm 1" mm mm mm mm mm mm °
G 3/8" 1,34 17 19 3,60 2,5 0,860 0,18 0,18 0,18 5 3 113
G1/2" 1,81 17 14 3,60 2,3 1,160 024 024 024 5 3 118
G1" 2,31 1,7 1 3,60 2,0 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 123
1,34 177 19 5,85 49 0,856 0,18 0,18 0,18 5 3 219
G 3/4" 1,81 17,7 14 5,85 46 1,160 024 024 024 5 3 214
G1" 2,31 177 1 5,85 44 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 211
G1" 2,31 21,7 1 5,85 4,0 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 N
3,17 21,7 8 5,85 BY5) 2,030 043 043 043 5 3 308
BSW 11/2" 423 217 6 5,85 31 2,710 058 058 058 5 3 306
P o
M ()
K °
N o
S O
H
— v,/f, Sayfa 83
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ModuSet
ModuSet — Kanal freze govdesi, ekstra kisa
A Celik sap
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
m a
> -+ oc ——- —75% ==
ﬁ 3
%)
z a cw =
2l S -
LH 3
OAL e
—
Celik
53 004 ...
Olgii DCONMS s BDRED OAL LH DMIN CW CDX Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 10 6,0 60 152  97/M7 <335  14/25 2,0 015
. 10 8,0 60 177 137/157 <435  25/35 35 217
13 8,0 70 257  137/157 <435  25/35 35 225
. 10 9,0 60 170 17,7 <56 35 45 417
13 9,0 70 250 177 <56 35 45 425
. 10 1,3 60 107 21,7 <915 45 70 610
13 1,3 70 257 21,7 <915 4 7,0 625
o 13 14,0 70 107 217 <10 6,5 7,0 810
20 140 100 357 217 <10 6,5 70 835

ModuSet — Kanal freze gdvdesi, kisa

A Celik sap

Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.

§ﬂ L c——- —75% =
il CwW
LH
OAL

Celik Gelik

53002.. 53003..

BDRED

CDX

DMIN

DCONMS

Olgii DCONMS; BDRED OAL LH DMIN cw CDX Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 16 6 80 12,0 971117 <3,35 14125 2,0 012 012
14 16 8 80 16,0 13,7/15,7 <4,35 25135 3,5 216 216
18 16 9 80 18,0 17,7 <5,6 3,5 45 418 418
22 16 12 80 24,0 217 <9,15 45 70 624 624
28 20 14 100 357 21,7 <10 6,5 70 835

(¢}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi vi'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Kanal freze gdvdesi — titresim sonimleme ozellikli

Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.

B

o
w -
o Ty ——- — 33, e=aE
i
n
z 5 cW =
z ° g
LH 3
OAL o
HM HM
53001.. 53000..
Olgii DCONMS; BDRED OAL LH DMIN cw CDX Sikma momenti
mm mm mm  mm mm mm mm Nm
12 6,0 80 21 97/11,7 <3,35 14125 2,0 021 021
12 6,0 90 30 97/11,7 <3,35 14125 2,0 030 030
12 6,0 100 42 97/11,7 <3,35 14125 2,0 042 042
12 73 90 30 97/11,7 <3,35 0,9/1,85 2,0 130 130
16 73 100 25 9,7/11,7 <3,35 0,9/1,85 2,0 025 025
12 8,0 95 29 13,7115,7 <4,35 25135 3,5 229 229
12 8,0 110 42 13,7/157 <4,35 25135 35 242 242
12 8,0 120 56 13,7/15.7 <4,35 25135 35 256 256
12 9,5 110 42 13,7/157 <4,35 1,65/2,7 35 342 342
16 9,5 110 33 13,7/157 <4,35 1,65/2,7 35 233 233
12 9,0 100 32 17,7 <56 35 45 432 432
12 9,0 100 45 17,7 <5,6 3,5 45 445 445
12 9,0 120 64 17,7 <56 35 45 464 464
16 9,0 93 25 17,7 <56 35 45 425 425
16 9,0 100 32 17,7 <56 35 45 532 532
16 9,0 110 45 17,7 <56 35 45 545 545
16 9,0 130 64 17,7 <5,6 3,5 45 564 564
16 13,0 110 64 17,7 <56 1,5 45 465 465
16 13,0 130 66 17,7 <5,6 1,5 45 466 466
12 100 42 217 <9,15 45 7,0 642 642
12 130 60 217 <9,15 45 7,0 660 660
16 11,5 90 30 217 <9,15 45 7,0 630 630
16 12,0 100 42 217 <9,15 45 7,0 742 742
16 12,0 130 60 217 <9,15 45 7,0 760 760
16 12,0 160 85 21,7 <9,15 45 7,0 685 685
20 16,0 110 45 217 <9,15 2,5 7,0 645 645
20 16,0 130 65 21,7 <9,15 25 7,0 665 665
16 14,3 100 42 27,7/124,8 <10 6,5/5 7,0 842 842
16 14,3 130 60 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 860 860
16 14,3 160 85 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 885 885
20 13,5 104 35 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 835 835
20 14,3 160 85 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 985 985
D-Anahtar Sikma vidasi Sikma vidasi
80950 ... 73082 ... 73082 ...
Yedek pargalar
Olgii
10 T08 110 M2,6 002
14 T10 112 M3,5 003
18 T15 113 M4 004
22 T20 114 M5 006 M5 005
28 T20 114 M5 005

(e}
@ 73 082 006 Baglanti vidasi sadece 53 009 394 ug igindir.

e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri

ModuSet

ModuSet — Dis acma freze govdesi

A Celik ve Karbiir versiyonlari
A Daha biyiik ¢ap araliginda kesme isleri igin 6zel olarak dért tahrik yivli 6zel kesme noktasi

Teslimat kapsami:

Anahtar teslimat kapsamina dahildir.

&
ki

Olgii  DCONMS

Yedek pargalar
Olgii
50

mm
16
16
16
20

BDRED

mm

OAL
mm
125
155
185
100

LH
mm
60
90
120
32

DMIN

T

BDRED

CDX

DMIN
mm
50
50
50
50

n

Cw =

&

LH 3

OAL e

cw CDX Sikma momenti
mm mm Nm
<6 16,5 70
<6 16,5 7,0
<6 16,5 70
<6 16,5 7,0

T20

HM

53016 ...

06000
09000
12000

- -

D-Anahtar

80950 ...

114 M5

23200

Sikma vidasi

73082...

006

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Kenar pahsiz segman kanallari igin freze uglar

System .
. o -

@ -
’%\) I
cwW » s,

Komple karbiir

INSL

PDPT

50 853 ...
Ok}u S2 Hi3 INSL W1 cw 0,03 PDPT RETR Sq
mm mm mm mm mm mm mm
0,90 10,6 2,34 0,98 0,70 0,3 0,80 302
1,10 10,6 2,34 118 0,90 0,3 1,00 304
1,30 10,6 2,34 1,38 1,10 0,3 1,20 306
1,60 10,6 2,34 1,68 1,25 0,3 1,50 308
1,85 10,6 2,34 1,93 1,25 0,3 1,75 310
0,90 17,5 3,50 0,98 0,70 0,3 0,80 312
1,10 17,5 3,50 1,18 0,90 0,3 1,00 314
1,30 17,5 3,50 1,38 1,10 0,3 1,20 316
1,60 17,5 3,50 1,68 1,25 0,3 1,50 318
1,85 17,5 3,50 1,93 1,25 0,3 1,75 320
2,15 17,5 3,50 2,23 1,75 0,3 2,00 322
2,65 17,5 3,50 2,73 1,75 0,3 2,50 324
3,15 17,5 3,50 3,23 2,20 0,3 3,00 326
090 230 4,00 0,98 0,70 0,3 0,80 328
1,10 230 4,00 1,18 0,90 0,3 1,00 330
1,30 23,0 4,00 1,38 1,10 0,3 1,20 332
160 230 4,00 1,68 1,25 0,3 1,50 334
185 230 4,00 1,93 1,25 0,3 1,75 336
215 23,0 4,00 2,23 1,75 0,3 2,00 338
265 230 4,00 2,73 1,75 0,3 2,50 340
315 23,0 4,00 3,23 2,20 0,3 3,00 342
P °
M [
K °
N )
S ®
H [0)
—»v/f, Sayfa 82

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri

ModuSet

ModuSet — Kenar pahli segman kanallari igin freze uglari

System :
%00 wi <> Ti500
I(( w4 %) >
J o 50 2
£l
=
T
© cwW s,
Komple karbiir
50 852 ...
Ok}u S2 Hi3 INSL W1 CW 0,03 t CHWTL Sq
mm mm mm mm mm mm mm
o3 110 106 234 1418 050 040 1,00 302
110 175 350 118 050 010 1,00 312
1,30 175 350 1,38 085 015 120 314
160 175 350 168 100 015 150 316
185 175 350 1,93 125 020 175 317
215 175 350 223 1,50 020 2,00 318
265 175 350 273 150 020 250 319
110 230 400 118 050 010 1,00 320
1,30 230 400 138 070 015 120 321
1,30 230 400 138 08 015 120 322
160 230 400 168 100 015 150 324
1,60 230 400 168 085 015 150 323
185 230 400 193 125 020 175 325
215 230 400 223 1,50 020 2,00 326
265 230 400 273 175 020 250 328
265 230 400 273 150 020 250 327
315 230 400 332 175 020 3,00 329
P )
M [ )
K °
N [}
S °
H ()
—s v,/f, Sayfa 82

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Kullanima hazir taglanmis profilsiz kanal freze uglari

System .
»

-
@ (+) )
P
E
cw o
o
Komple karbiir
50 851 ...
Olgii CW.e PDPT INSL W1
mm mm mm mm
234 160 106 234 304
300 160 106 3,00 306
350 260 175 350 312
500 260 175 500 314
600 260 175 6,00 316
400 345 230 400 322 "
650 345 230 650 324 0
P °
M °
K °
N °
S °
H °)
1) vida freze 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f, Sayfa 82
ModuSet — Pah kirma ve ¢apak alma igin freze uglari
R w1 Ti500
300 .
—
@ (-3 @
z
|_
o
@ a
o
Komple karbiir
50 857 ...
Olgi  PDPT INSL W1
mm mm mm
o3 150 106 3,0 304
o2 250 175 50 314
[ 325 230 65 3221
P )
M °
K )
N )
S )
H ()
1)  vida freze 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f, Sayfa 82

@)
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Dis agcma frezesi uglari — yarim profil
60°
\XX/ Wi1 Ti500

RIL
-
§@ %)
=z
Komple karbtir
50 855 ...
Olgii TP INSL W1
mm mm mm
o2 1-35 175 35 314
0 1-40 230 40 324
P )
M ®
K [}
N )
S °
H (¢}
— v, /f, Sayfa 82
ModuSet - Dis agma frezesi uglari — tam profil
System .
il M| MFAA Ti500
RIL
—
S@ %)
=z
o 5
o
[a)
a
Komple karbir
50 859 ...
Olgii TP INSL W1  PDPT
mm mm mm mm
1,0 106 234 0578 304
1,5 106 234 0864 308
20 106 234 1159 310
1,0 17,5 3,50 0578 311
1,5 17,5 3,50 0,864 312
2,0 17,5 3,50 1,159 314
2,5 16,0 3,50 1,444 M7
2,5 17,5 3,50 1,444 316
3,0 17,5 350 1,728 318
1,0 23,0 4,00 0,578 320
1,5 230 400 0864 322
2,0 23,0 4,00 1,159 324
25 230 400 1444 326
30 230 400 1728 328
35 230 400 2023 330
40 23,0 4,00 2,308 332
45 23,0 6,50 2,602 334
5,0 23,0 6,50 2,887 336
6,0 23,0 6,50 3,467 338 2
P [
M ®
K °
N )
S °
H o
1) M20x2,5 Profil diizeltmeli — v, /f, Sayfa 82
2) vida freze 50 800 090 PDPT = 3,0 mm
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
ModuSet

ModuSet — Dis agcma frezesi uglari — tam profil
55°
S‘gs(;gm G ||BSW || BSF |\ X A, W1 Ti500

RIL
ﬁﬁ —
n
=z
|_
o
=)
o
Komple karbir
50 858 ...
Olgii TP TPI INSL W1 PDPT
mm 1" mm mm mm
1,814 14 17,5 3,5 1,162 314
2,309 1 17,5 3,5 1,494 312
[ 2309 11 230 40 1,494 322
P °
M °
K °
N °
S )
H o
— v,/f, Sayfa 82

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri

ModuSet
ModuSet — Dis acma freze govdesi
A Ug 6lglsi icin ug sayfasina bakiniz.
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
System
300
z L -4 d ==L ,:-é Foof
2 HIZ—— — - —aeg emse
m - — 11
z| x/8 LH g \
= ol Z
=) a OAL O
0 (&)
a
1
50 800 ...
Olgii INSL  CDX LH DCONMS, OAL BDRED DMIN Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm
10,6 160 17,2 10 57,20 74 1 09 020 "
10,6 1,60 342 10 74,20 74 1 09 025 2
17,5 2,60 28,7 12 74,05 12,0 20 3,8 030
17,5 2,60 63,7 12 108,70 12,0 20 3,8 045 2
23,0 3,45 38,5 16 87,00 16,1 25 55 050
23,0 3,45 67,5 16 116,00 16,1 25 55 070
23,0 3,00 88,5 16 137,00 17,0 25 55 090 2

1) ligten sogutmasiz.

2) Karbir gévde

Yedek pargalar
Olgii

03

02

01

T06 - IP
T15-IP
T20-1P

- -

D-Anahtar

80950 ...

123
128
129

Sikma vidasi

70960 ...
M2x9 232
M4x12,3 233
M5x15 234

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance o

ModuThread — Dis agma frezesi uclar

A Cift tarafli olarak kullanilabilir (10,4 6I¢Ulu uglar harig).

- R J @ 9 ®

TIAIN TIAIN

INSL | |

Komple karbiir Komple karbir Komple karbir Komple karbiir

50890.. 50890.. 50891.. 50891..

INSL TP
mm mm
0,50 100
075 101
1,00 102 302
1,25 103
1,50 104 304
0,50 120
075 121
1,00 122 322
1,25 123
1,50 124 324
0,50 140
075 141
1,00 142 342 142 342
1,25 143 143
1,50 144 344 144 344
175 145 145
2,00 146 346 146 346
1,00 162 362 162 362
1,25 163 163
1,50 164 364 164 364
175 165
2,00 166 366 166 366
2,50 167 167
3,00 168 368 168 368
3,50 169 169
4,00 170 170
P [ ] [ ] [ ] [ ]
M O [ ] O [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N [ ] [ ] [ ] [ ]
s
H
— v,/f, Sayfa 81

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance o

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

A Cift tarafli olarak kullanilabilir (10,4 6I¢Ulu uglar harig).

55°
M G | AA TIAIN
%RIL

INSL
Komple karbiir
50 895 ...
INSL TPI TP
mm 1" mm
04a T 19 1,337 300
- 14 1,814 342
1 2,309 344
2o 1 2,309 366
P [ ]
M [}
K o
N °
S
H
— v,/f, Sayfa 81

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

A Cift tarafli olarak kullanilabilir (10,4 6I¢Uld uglar harig).

60°
-
RIL

Komple karbiir

50 892 ...
INSL TPI TP
mm 10" mm
- 20 1,270 100
18 1,411 102
12 2,117 146
- 12 217 166
8 3,175 168
P °
M O
K [ ]
N °
S
H

— v,/f, Sayfa 81

[}
QT_]; Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance o

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

A Cift tarafli kullanilabilir.

80°
B - i
% RIL

INSL . ‘

Komple karbiir

50 896 ...
INSL TPI TP
mm 1" mm

18 1,41 142
16 1,588 144

I»w=ZX=Z T
e 0o

— v,/f, Sayfa 81

ModuThread - Dis agma frezeleri icin uglar

A Cift tarafli kullanilabilir.

60°
M vt | S,
%R/L

Komple karbiir

50 897 ...
INSL I TP
mm 1" mm
140 1814 142
- 15 2,209 144
- 15 2,209 164
80 3175 166
P )
M e}
K °
N )
S
H

— v,/f, Sayfa 81

o
@) Dikkat! Dis agma uglari R (sag dis) ve L (sol dis) olarak isaretlenmistir. Standart tutucu sol dis imalatinda kullanilamaz! Sol dis igin tutucu 6zel istek iizerine.

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

ModuThread
ModuThread - Dis agma frezeleri igin uglar
A Ug dlcls icin ug sayfasina bakiniz
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
;ﬁf Pg || UN O S I —
Sl NS e
a %)
o =
P4
OAL 8
o
Zox
50 843 ...
INSL BD LH DCONMS OAL DC Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm Nm
104 6,8 12 12 69 9,0 0,9 101
! 6,8 17 20 84 9,0 0,9 102
10 8,9 12 12 70 11,5 1,2 1M1
! 8,9 20 20 85 11,5 1,2 112
13,6 22 16 90 17,0 2,5 161
16,0 16,6 43 20 95 20,0 2,5 162
18,6 25 25 125 22,0 2,5 163
24,0 52 25 110 30,0 9,0 271
270 31,0 58 32 120 37,0 9,0 273
. 24,0 92 25 150 30,0 9,0 272
31,0 98 32 160 37,0 9,0 274
50 843 ... vida frezesi icin on delik ¢api
TP mm olarak
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25 mm 1,5 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0 mm 3,5mm 4,0 mm
48 G/" 32G/" 24 G/" 20G/" 16 G/" 12G/" 10 G/ 8 G/ 76/ 6G/"
6,8 9,5 10 10,7 11,4 12
8,9 12 12,5 13,2 13,9 14,5
13,6 17,6 18,2 19 19,6 20 21
16,6 20,7 214 22 22,6 23 24
18,6 22,7 234 24 24,6 25 26
24,0 30,7 314 32 32,8 33,5 34,6 36,6 39 42 45
31,0 38 38,6 39,5 40,4 4 42 44 46,5 49 52
- b -
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70950 ...
Yedek pargalar
INSL
10,4 T07 109 M2,2x5,0 200
1 T08 110 M2,6x6,5 201
16 T10 112 UNC5-40x8 202
27 T25 115 M5x15 203
cuttingtools.ceratizit.com 743



WNT \ Performance Dis agma frezeleri

ModuThread
ModuThread - Sirkuler saftl freze
A Ug dlcls icin ug sayfasina bakiniz
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
%)
=
p4
OAL 8
a
Eam
50 844 ...
INSL BD Dis LH DCONMS, OAL DC Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm Nm
12,5 NPT 1/2 22 16 90 155 2,5 161
150 NPT3/4-114 23 20 85 19,0 2,5 162
240 NPT11/2-2 52 25 110 30,0 9,0 271
31,0 NPT >2 58 32 120 37,0 9,0 272
i m
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70950 ...
Yedek parcalar
INSL
16 T10 112 UNC5-40x38 202
27 T25 115 M5x15 203

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance o

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

60°
M MF | KA Ti500

N

O* )

§\§
N

Komple karbtir

50 863 ...
DC TP W1 APMX NT
mm mm mm mm
1,0 75 12,0 13 300
1,5 75 10,5 8 302
1,0 11,0 16,0 17 310
1,5 11,0 16,5 12 312
2,0 11,0 16,0 9 314
1,0 75 12,0 13 320
1,5 75 10,5 8 322
1,0 11,0 16,0 17 330
1,5 11,0 16,5 12 332
2,0 11,0 16,0 9 334
P )
M )
K )
N )
S
H
— v,/f, Sayfa 81

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

55°
G | AA Ti500

R

§\§
N

o [

Komple karbiir

50 864 ...
DC TPI W1 APMX  NT
mm 1" mm mm
2 i 75 9,07 6 300
14 1,0 16,33 10 312 1
14 1,0 16,33 10 314 2
1 1,0 16,16 8 310
14 1,0 16,33 10 332
1 1,0 16,16 8 330
P [
M [}
K o
N °
S
H
1) Dis dlgist: 5/8 - 3/4 - 7/8 — v,/f, Sayfa 81

2) 1/2" Profil diizeltmeli
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WNT \ Performance

ModuThread
ModuThread - Dis agma freze govdesi
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
E aQ ZNF
[an]
[m)] (@) I
” IEEN-Si==Bk J
n
LH =
=z
OAL (o]
&)
o
-
50 842 ...
DC LH DCONMS, OAL BD ZNF PHD Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm Nm
12 18 16 740 94 1 14 11 121
17 30 16 790 137 1 19 38 171
20 32 20 830 175 3 22 11 201
2% 50 25 1076 217 3 26 38 251
85 25 1426 217 3 26 38 252 1

1) Kafaya vidalanmis olarak agir metalden uretilmistir.

- -

D-Anahtar Sikma vidasi

80950 ... 70960 ...
Yedek pargalar
DC
12 T08 - IP 125 M2,5x6,5 244
17 T15-1P 128 M4x7,5 245
20 T08- 1P 125 M2,5x6,5 244
25 T15- 1P 128 M4x7,5 245

e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance T

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

E M MF \Xsi/ @L @Rg

INSL Ti500 Ti500
; c c
Komple karbir Komple karbir
50887.. 50885..
INSL TP W1 APMX S NT
mm mm mm mm mm
0,50 100 13,50 3,18 28 350
0,75 100 1350 3,18 19 352
1,00 10,0 13,00 318 14 304 354
1,25 100 1250 3,18 1 356
1,50 100 12,00 318 9 308 358
1,75 100 1225 318 8 360
2,00 100 12,00 318 7 312 362
2,50 10,0 10,00 3,18 5 364
2,50 10,0 10,00 318 5 366 "
3,00 10,5 12,00 318 5 370 2
3,50 10,5 10,50 3,118 4 372 2
1,00 100 19,00 318 20 380
1,50 100 19,50 3,18 14 382
1,50 100 18,00 318 13 320
2,00 100 18,00 318 10 384
1,50 15,0 24,00 5,00 17 390
2,00 150 24,00 5,00 13 392
3,00 15,0 21,00 5,00 8 396
3,50 15,0 20,00 5,00 7 398
4,00 15,0 20,00 5,00 6 400
P [ ] [}
M [ J [ ]
K [ [}
N [ J [ )
S
H
1) M20x2,5 Profil diizeltmeli — v,/f, Sayfa 81

2) agisiz (diiz)

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance o

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

55°
E G |\ SNA INSL Ti500

% RIL

Wi

APMX | \NT

Komple karbtir

50 888 ...

INSL TPI P W1 APMX S NT

mm 1" mm mm mm mm
18 1411 10 1128 318 9 310
16 1587 10 111 318 8 312
14 1814 10 1269 318 8 314
22 2116 10 10,58 3,18 6 316
12309 10 1154 318 6 318
14 1,814 10 1814 318 1 320
12309 10 1847 318 9 322
e 11 2309 15 2309 500 M 330
P [}
M )
K ]
N [}
S
H
— v,/f, Sayfa 81

ModuThread - Dis agma frezeleri icin uglar

80°
E Pg |\ S 4, INSL Ti500
RIL
& s |
L APMX _ |\NT |8 |

Komple karbiir

50894 ...

INSL TPI TP W1 APMX S NT
mm 10" mm mm mm mm

18 1,41 10 1269 318 10 302
16 1,587 10 111 318 8 304

P )
M )
K )
N )
S
H
— v /f, Sayfa 81

o)
(ﬂ;) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance T

ModuThread — Dis agma frezeleri icin uglar

60°
E UN |\ KA/ INSL Ti500

ﬁRIL

=
APMX NT
Komple karbtir
50 889 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT
mm 1" mm mm mm mm
18 1,411 10 1269 318 10 310
16 1,587 10 12,70 3,18 9 312
16 1,587 10 19,05 318 13 320
14 1,814 10 18,14 318 1" 322
12 2,116 10 18,04 318 10 324
P [ ]
M [ ]
K [
N [ ]
S
H
— v,/f, Sayfa 81

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

ModuThread
ModuThread - Dis agma freze govdeleri
A Ug dlcls icin ug sayfasina bakiniz
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
a
a ZNP
% RIS AL I pU— ﬁ"ﬂ
g, O NZ
()
LH =
%
OAL o
a
e
50 841 ...
INSL DC LH DCONMS s  OAL BD ZNP PHD Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 3,8 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 3,8 017 v
14,5 20 60,0 20 110 16,8 1 23,0 3,8 020
25 48,2 25 106 21,5 2 30,0 3,8 025
25 92,2 25 150 21,5 2 30,0 3,8 026 "
18 30,0 16 79 12,7 1 20,0 3,8 218
15,0 22 60,0 20 110 16,8 1 26,0 38 222
27 48,2 25 106 21,5 2 32,0 38 227
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38 316
22 32,8 25 92 18,7 1 26,0 38 322
21,0 22 62,8 25 122 18,7 1 26,0 38 323 "
28 38,3 32 102 24,7 2 35,0 38 328
28 78,3 32 142 245 2 35,0 38 327 "
26,0 25 48,5 25 107 20,0 1 30,0 38 125

1) Takim gdvdesi densimet (agir metal) malzemeden yapilmistir.

- -

D-Anahtar Sikma vidasi

80950 ... 70 960 ...
Yedek parcalar
igin Uriin kodu
50 841016 T15-1P 128 M4x6,9 237
50 841 017 T15- 1P 128 M4x6,9 237
50 841 020 T15-1P 128 M4x7,5 245
50 841 025 T15- 1P 128 M4x8 242
50 841 026 T15-1P 128 M4x8 242
50 841218 T15-IP 128 M4x6,9 237
50 841 222 T15-1P 128 M4x6,9 237
50 841 227 T15-IP 128 M4x8 242
50 841 316 T15-1P 128 M4x6,9 237
50 841 322 T15-IP 128 M4x6,9 237
50 841 323 T15-1P 128 M4x8 242
50 841 328 T15-IP 128 M4x8 242
50 841 327 T15- 1P 128 M4x8 242
50 841 125 T15-IP 128 M4x11,5 yLy

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuThread
ModuThread — Dis agma frezesi ucu — kismi profil
60°
F\'M M || UN |\ S A, N
. e
[0} I
) ’
Komple karbiir
50 867 ...
DC TP TPI CW  INSL
mm mm 1" mm mm
16,5 15-30 16-10 5 7,0 115
18 25-35 10-7 5 78 225
55°
G
Komple karbiir
50 868 ...
DC TP TPI CW  INSL
mm mm " mm mm
16,5 1,814 14 5 7 114
ModuThread - Dis agma frezesi ucu-kismi profil
60°
M UN TiN
RIL I
E E 2]
Z
Komple karbir
50 860 ...
DC TP TPI CW  INSL
mm mm 1" mm mm
23,85 15-25 16-10 635 9,52 315
23,85 25-40 10-6 635 9,52 325
32,85 15-25 16-10 850 13,50 415
32,85 25-55 10-45 850 13,50 425
55°
6 \AA
Komple karbiir
50 861 ...
DC TP TPI CW  INSL
mm mm 10" mm mm
23,85 2,309 1 6,35 9,52 31
32,85 2,309 1" 850 13,50 411
P [}
M [}
K [}
N [}
S [}
H O
oo
— v,/f, Sayfa 81
7|51
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuThread
ModuThread - Dis agma freze govdesi
Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.
EAW
ZNP
Z I ‘
= 3
=
Z
=} OAL o)
(&
[a}
Zox
50 848 ...
DC DMIN TP TPI LH DCONMS s OAL Sikma momenti
mm mm mm 1" mm mm mm
16,5/18,0 175/190 15-35 16-10 60 20 114 020
23,85 25,5 1,5-4,0 24-6 90 32 154 3 030
32,85 35,0 15-55 16-45 115 32 179 040
- L
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70950 ...
Yedek parcalar
igin Uriin kodu
50 848 020 T07 - IP 124 M2,5x8,5 739
50848 030 T07 - IP 124 M2,5x8,5 739
50 848 040 T09-IP 126  M3x11 740

(e}
Qﬂ/) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

752
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

ModuThread
ModuThread - Dis agma frezesi ucu — kismi profil
60°
M UN | KA TiN
RIL —
E ﬁ N ﬁ
Z
Komple karbtir
50 870 ...
DC TP TP CW INSL
mm mm 1" mm mm
40,25 1,5-3,0 16-9 95 15,50 515
40,25 30-60 9-4 95 1550 530
52,55/66,55 1,5-3,0 16-9 12,5 19,00 615
52,55/66,55 3,0-6,0 9-4 12,5 19,00 630
92 6,0-8,0 4 14,3 28,58 760
P °
M °
K °
N °
S °
H o
— v,/f, Sayfa 81

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

ModuThread

ModuThread - Dis agma freze govdesi

Teslimat kapsami:

Anahtar teslimat kapsamina dahildir.

DC DMIN
mm mm
40,25 43,0
40,25 43,0
52,55 56,0
66,55 70,5
92,00 100,0
Yedek parcalar
DC
40,25
52,55 - 92

P
mm

15-
1,9-
15-
15-
6,0-

6,0
6,0
6,0
6,0
8,0

TPI
1"
16-4,0
16-4,0
16-4,0
16-4,0
4,0

LF
mm
145
145
195
260
360

DMIN

LPR
mm
178,7
178,7
229,2
296,2
395,0

Tutucu

SK 50
SK 40
SK 50
SK 50
SK 50

ZNP

~N~N s~

Sikma momenti
Nm
55
55
8,0
8,0
8,0

T15-1P
T20-1P

]

D-Anahtar

80950 ...

128 M4x13
129 M5x15

50 849 ...

148
048
164
080
115

[

Sikma vidasi

70950 ...

41
742

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread — Komple karbir kanal frezeler
m = ZEFP CWX500
é [a]
& A o8],y o e
z w
ZE Y Q
= LH &
(&)
OAL o
==
Komple karbiir
53 050 ...
DC CWup CDX LH OAL DN  DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 090
1,0 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 100
1,5 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 150
0,7 1,2 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 1,2 254 68 50 8 3 8 180
0,9 1,2 254 68 50 8 3 8 190
1,0 1,2 254 68 50 8 3 8 200
15 1,2 254 68 5,0 8 3 8 250
2,0 1,2 254 68 50 8 3 8 300
P °
M °
K [}
N °
S °
H [
— v,/f, Sayfa 83

MonoThread — Komple karbur kanal frezeler

M'\;ﬁﬁo 90° % *\{ZEFP CWX500

DC
CDX

DMIN
L
=2

DCONMS

LH
OAL
t=——1
Komple karbir
DC w1 CW  CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2 0,2 0,8 15 58 4,2 6 3 6 010
2 0,2 08 25 68 4,2 6 3 6 020
2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 110
2 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 120
P [}
M [}
K [}
N [}
S [}
H )

— v,/f, Sayfa 83
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
MonoThread

MonoThread — Karbur Dairesel Dis Agma Frezeleri — tam profil

A Profil diizeltmeli

g M \_Xei_/ 2 l 77777 é 7 Eb CWX500

DN

DC
CDX

DMIN
||
e

DCONMS

LH
OAL
t=——1
Komple karbir
53 052 ...
DC Dis TP w1 cw CDX LH OAL DN  DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1,18 M1,6 035 040 0,04 0,19 40 32 0,64 3 3 1,38 160
1,38 M1,8 035 050 0,04 0,19 50 32 0,70 3 3 1,58 180
1,50 M2 040 05 005 022 5,0 32 0,90 3 4 1,70 200
1,95 M2,5 045 060 006 025 6,0 32 115 3 4 2,15 250
2,40 M3 050 060 006 027 7,0 32 1,60 3 4 2,60 300
2,80 M3,5 0,60 074 008 033 8,0 32 1,80 3 4 3,00 350
3,10 M4 0,70 082 009 038 9,0 44 1,98 5 4 3,30 400
3,60 M5 080 098 0,10 0,43 10,0 44 2,20 5 4 3,80 500
4,10 M6 1,00 0,98 0,13 0,54 12,2 44 2,70 5 4 4,30 600
P [ ]
M [}
K )
N [ ]
S °
H [J
— v,/f, Sayfa 83

MonoThread — Karbir Dairesel Dis Agma Frezeleri — Kismi Profil

60°
z ZEFP
m \XX/ él o CWX500
(©]
=mpLN == 0@
[0}
@ # % ! ‘ CcwW 2
a
. Wi1 8
LH o
OAL
=9
Komple karbiir
53053 ...
DC TP W1 cw CDX LH OAL DN DCONMS s ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
58 05-1,5 2 0,06 091 15,2 58 35 6 3 6 010
78 05-1,5 2 0,06 091 254 68 55 8 3 8 110
78 1,0-2,0 2 0,12 1,19 25,4 68 50 8 3 8 120
P o
M [ )
K [}
N o
S [}
H )

— v,/f, Sayfa 83

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi vi'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

MonoThread
MonoThread — Havsa pahli delme ve dis agma frezesi
A Profil diizeltmeli
60°
ML SA s % Tig01
RIL P Q R
LF.3 ol /AUl
<0 T § 85 &P
I a 2 ZEFP
7 * S
0.7 s S
APMX| | \& 0
=
LF_1 LS 5 /-
OAL al ;
-«
= =]
Komple karbiir Komple karbir
50869.. 50854...
DC Dis KOMET No. TP OAL APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF1 LF2 LF.3 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2,45 M3 88901001000013 0,50 49 58 36 6 25 33 45 68 64 05 2 03000"
2,45 M3 88906001000013 050 49 58 36 6 25 33 45 68 64 05 2 03000"
3,24 M4 88941001000015 0,70 49 73 36 6 33 43 45 94 89 07 2 04000
3,24 M4 8893500100015 0,70 49 73 36 6 33 43 45 94 89 07 2 04000
4,10 M5 88941001000017 0,80 55 92 36 6 42 53 55 17 10 08 2 05000
4,10 M5 8893500100017 0,80 55 92 36 6 42 53 55 M7 110 08 2 05000
4,85 M6 88941001000018 1,00 62 114 36 8 50 63 66 145 137 10 2 06000
4,85 M6 8893500100018 1,00 62 114 36 8 50 63 66 145 137 10 2 06000
6,45 M8 88941001000020 125 74 142 40 10 68 83 90 182 174 13 2 08000
6,45 M8 88935001000020 125 74 142 40 10 68 83 90 182 171 13 2 08000
8,08 M10 8894100100022 1,50 79 185 45 12 85 103 10 234 221 15 2 10000
8,08 M10 88935001000022 150 79 185 45 12 85 103 10 234 221 15 2 10000
9,74 M12 88941001000024 175 89 216 45 14 103 123 135 271 255 15 2 12000
9,74 M12 88935001000024 175 89 216 45 14 103 123 135 271 255 15 2 12000
135 M4 88941001000025 2,00 102 266 48 16 120 143 155 328 309 15 2 14000
135 M4 88935001000025 2,00 102 266 48 16 120 143 155 328 309 15 2 14000
13,28 Mi6 88941001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 16000
13,28 M6 88935001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 16000
1) lIgten sogutmasiz.
60°
<2 || MF || X A,
50869.. 50854..
DC Dis KOMET No. TP OAL APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF1 LF2 LF.3 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
679  Msx1 88935002000070 10 74 1540 40 10 70 83 90 188 177 10 2 08100
679  Msx1 8894102000070 10 74 1540 40 10 70 83 90 188 177 10 2 08100
875  M10x1 88041002000094 10 79 1940 45 12 90 103 110 232 218 10 2 10100
875  Mi0x!  88935002000094 1,0 79 1940 45 12 90 103 110 232 218 10 2 10100
1074 M12xt 8893500200011 10 89 2240 45 14 M0 123 135 264 248 10 2 12100
10,06 M12x1,5  88935002000113 15 89 2301 45 14 105 123 135 282 266 15 2 12200
10,06  M12x1,5 8894100200013 15 89 2301 45 14 105 123 135 282 266 15 2 12200
P
M
K (@] [ ]
N [ ] O
S
H
0 [ ] O
— v /f, Sayfa 78

@

Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi vi'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi, mi kullanildi§ina dikkat etmek dnemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread — Havsa pahli delme ve dis agma frezesi
A Profil dizeltmeli
M Ti601
X
LF 2
RIL LF 3 oo
<2,5xD = a8
L S ZEFP
d O pd
aﬁ( # ' S
) A "
APMX| |\ & 0 |
2
LF_1 LS 5
OAL a
t——1
Komple karbiir Komple karbir
50898 ... 50862...
DC Dis KOMET No. TP OAL APMX LS DCONMS; DCD DCSKX DN LF1 LF 2 LF.3 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4,10 M5 88961001000017 0,80 55 11,57 36 6 4,2 53 55 141 134 08 2 05000
4,85 M6 88961001000018 1,00 62 13,40 36 8 5,0 6,3 66 165 157 1,0 2 06000
4,85 M6 88956001000018 1,00 62 1340 36 8 5,0 6,3 66 165 157 1,0 2 06000
6,45 M8 88961001000020 1,25 74 19,20 40 10 6,8 8,3 90 232 221 13 2 08000
6,45 M8 88956001000020 1,25 74 19,20 40 10 6,8 8,3 90 232 221 13 2 08000
8,08 M10 88961001000022 1,50 79 23,00 45 12 8,5 103 10 279 266 15 2 10000
8,08 M10 88956001000022 1,50 79 23,00 45 12 8,5 103 10 279 266 15 2 10000
9,74 M12 88961001000024 1,75 89 2860 45 14 103 123 135 341 325 15 2 12000
9,74 M12 88956001000024 1,75 89 28,60 45 14 103 123 135 341 325 15 2 12000
P
M
K O [ J
N [} O
s
H

— v /f, Sayfa 78

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
MonoThread

MonoThread - Delme ve dis agma frezesi

A Dikkat, sol helisli (M04)
A Profil dlizeltmeli

60°
ﬁ M ﬂ/ TiCN

RIL
< 45-65 ZEFP
<2xD
HRC o
a ] co— ,-,--,-;-,-@_-_-_-
/ % D) 3 APMIX 2
00| VY o LH z
o
OAL o
Za
Komple karbir
50 840 ...
DC Dis TP APMX LH DCONMS DCD OAL  ZEFP
mm mm  mm  mm mm mm  mm
2,3 M3x0,5 0,50 2,0 7,0 6 2,10 51 4 030 "
3,0 M4x0,7 0,70 2,8 9,4 6 2,60 51 4 040 Y
3,8 M5x0,8 0,80 3,2 11,6 6 3,40 51 4 050 "
4,6 M6x1 - M7x1 1,00 4,0 14,0 8 410 60 4 060 "
6,2 M8x1,25 - M10x1,25 1,25 50 19,0 10 5,60 7 4 080
7,8 M10x1,5 - M12x1,5 1,50 6,0 25,0 10 7,00 76 4 100
9,2 M12x1,75 1,75 7,0 31,0 12 8,30 86 4 120
111 M14x2 - M16x2 2,00 8,0 36,0 16 10,04 98 4 140
P
M
K
N
S [0)
H ®
1) lIgten sogutmasiz. — v,/f, Sayfa 78

(o)
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

)
@ Dikkat sol helisli (M04) — Mil daniis ydnii sola!
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
MonoThread

MonoThread - Dis agma frezesi

A Siparis izerine M3'den itibaren temin edilebilir

60°
ﬂ M SA TiCN TICN

RIL
<3xD @ 43&%" ZEFP
LH
OAL

Komple karbur Komple karbur

50546 .. 50547 ...

DC

DCONMS

DC Dis TP LH DCONMS; OAL ZEFP

mm mm - mm mm mm

3,14 M4 0,70 9 6 55 3 04000 04000
3,95 M5 0,80 1" 6 55 3 05000 05000
4,68 M6 - M7 1,00 16 8 60 3 06000 06000
6,22 M8 - M9 1,25 22 10 7 4 08000 08000
7,79 M10 - M12 1,50 26 10 76 4 10000 10000
9,38 M12 1,75 27 12 86 4 12000 12000
P O (6]

M O O

K O o

N O (0]

S O O

H [ J [ J

— v,/f, Sayfa 78

[e]
@ ) Talep iizerine baska boyutlar da Uretilebilir.
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread — Saft tarafl havsall saftl dis frezesi
A Dikkat, sol helisli
A Profil dizeltmeli
SFSE [y \XGOX/ Ti602
Micro !
46-60 %
< <
O
[ ZEFP
{) Q j
®
LH LS 2
OAL 3
[m]
—
Komple karbir
50 804 ...
DC Dis KOMET No. TP OAL DN LS LH DCONMS, DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
075 M1 88977001000001 0,25 40 18 28 52 3 15 2 2 01000
1,10 M14 88977001000004 030 40 20 28 57 3 17 26 2 01400
1,25 M1,6 88977001000005 0,35 40 24 28 60 3 21 31 2 01600
1,60 M2 88977001000008 040 40 30 28 3 26 37 2 02000
1,75 M2,2 88977001000009 045 40 30 28 3 25 39 2 02200
2,05 M2,5 8897700100001 045 40 30 28 3 29 45 2 02500
P (e}
M e
K
N o
S (@)
H ®
— v/f, Sayfa 80
(e}
@ ) Dikkat sol helisli (M04) — Mil déniis yoni sola!
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WNT \ Performance

MonoThread
MonoThread — Konik havsall dis agma frezesi
A Profil diizeltmeli
60°
ML SA APMX __ g5, AICIN
LF
RIL >¥<
(%))
<2xD @ 3,
al a X
elal ZEFP
7 5 @
e == ]
Qe o
ZE APMX Ls 2
o ~ " Z
OAL S
HPC - High Perfomance Cutting a
i
Komple karbiir
50 806 ...
DC Dis KOMET No. TP OAL APMX LS DCONMS.; DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,14 M4 88296001000015 0,70 49 8,0 36 6 43 8,6 5 3,3 04000
3,95 M5 88296001000017 0,80 55 9,9 36 6 53 10,6 5 4,2 05000
4,68 M6 88296001000018 1,00 62 12,3 36 8 6,3 13,2 6 5.0 06000
6,22 M8 88296001000020 1,25 74 16,6 40 10 8,3 17,8 7 6,8 08000
7,79 M10 88296001000022 1,50 79 19,9 45 12 103 213 7 8,5 10000
9,38 M12 88296001000024 1,75 89 24,9 45 14 123 26,6 7 10,2 12000
10,92 M14 88296001000025 200 102 285 48 16 143 304 7 12,0 14000
12,83 M16 88296001000026 2,00 102 32,4 48 18 16,3 344 8 14,0 16000
60°
<20 || MF |\ KA,
50 807 ...
DC Dis KOMET No. TP OAL APMX LS DCONMS; DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,95 M5x0,5 88296002000037 0,50 55 10,2 36 6 53 10,8 5 45 05100
4,68 M6x0,75 88296002000048 0,75 62 12,2 36 8 6,3 13,0 5 5,2 06200
6,22 M8x1 88296002000070 1,00 74 16,2 40 10 8,3 17,3 6 70 08300
7,79 M10x1 88296002000094 1,00 79 20,1 45 12 103 215 7 9,0 10300
9,38 M12x1 88296002000111 1,00 89 24,0 45 14 123 256 7 11,0 12300
9,38 M12x1,5 8829600200013 1,50 89 24,3 45 14 123 259 7 10,5 12500
10,92 M14x1,5 88296002000131 1,50 102 28,7 48 16 143 30,6 7 12,5 14500
12,82 M16X1,5 88296002000147 1,50 102 31,7 48 18 16,3 33,6 8 14,5 16500
P o
M o
K o
N
s o
H
0
— v,/f, Sayfa 80

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

7162
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread - Konik havsall dis agma frezesi
A Profil dizeltmeli
60°
M SA AITIN
RIL
<2xD @
A2 @
& Z
o
O
o
i
Komple karbur
50 552 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS s DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,95 M5 0,80 55 10,05 36 6 53 10,60 3 42 05000
4,68 M6 1,00 62 12,56 36 8 6,3 13,20 4 50 06000
6,22 M8 1,25 74 16,99 40 10 8,3 17,76 4 6,8 08000
7,79 M10 1,50 79 20,41 45 12 10,3 21,30 4 8,5 10000
9,38 M12 1,75 89 25,57 45 14 12,3 26,60 5 10,2 12000
12,83 M16 2,00 102 33,27 48 18 16,3 34,42 5 14,0 16000
60°
<2 || MF || S A,
50 553 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS; DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6,22 M8x1 1,00 74 16,69 40 10 8,3 17,34 4 7.0 08200
7,79 M10x1 1,00 79 20,81 45 12 10,3 21,46 4 9,0 10200
7,79 M10x1,25 1,25 79 20,85 45 12 12,3 21,63 4 8,8 10300
9,38 M12x1,25 1,25 89 24,72 45 14 12,3 2549 5 10,8 12300
9,38 M12x1,5 1,50 89 25,02 45 14 12,3 2592 5 10,5 12400
10,92 M14x1 1,00 102 29,06 48 16 143 29,71 5 13,0 14200
10,92 M14x1,5 1,50 102 29,65 48 16 14,3 30,55 5 12,5 14400
12,82 M16x1,5 1,50 102 32,67 48 18 14,3 33,57 5 14,5 16400
P °
M [
K [
N )
S °
H

— v,/f, Sayfa 79

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
MonoThread

MonoThread - Konik havsall dis agma frezesi

A Profil diizeltmeli

55°
ﬁ G | AA AITIN
RIL
< 2xD @

. % @
z
o]
(6]
a
t=—9
Komple karbiir
50 551 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS, DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
7,79 G 1/8-28 0,907 79 20,59 45 12 10,03 21,25 4 8,80 01800
10,92 G 1/4-19 1,337 102 27,53 48 16 13,46 28,43 5 11,80 01400
13,92 G 3/8-19 1,337 102 34,34 48 18 16,96 35,24 5 15,25 03800
15,98 G1/2-14 1,814 127 43,27 56 25 21,25 4445 5 19,00 01200
P o
M [ )
K [}
N o
S [}
H

— v,/f, Sayfa 79

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi vi'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
MonoThread

MonoThread - Konik havsall dis agma frezesi

A Profil diizeltmeli

60°
ﬁ NPT | S A AITIN
RIL
<240 @

- Z w
z
o]
(6]
a
Komple karbiir
50 554 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS, DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
5,45 NPT 1/16-27 0,941 64 9,86 40 10 870 11,33 4 6,15 11600
7,87 NPT 1/8-27 0,941 74 9,86 45 12 110 11,33 4 8,50 01800
10,10 NPT 1/4-18 1,411 80 14,78 48 16 14,50 16,76 5 11,10 01400
16,42 NPT 1/2-14 1,814 94 18,98 48 18 5 17,90 01200"
P o
M [ )
K [}
N o
S [}
H

1) Havsa kismi takimin én boliimiindedir. — v,/f, Sayfa 79

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi vi'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread - Konik havsall dis agma frezesi
A Profil dizeltmeli
60°
UNC |\ S A, AITIN
RIL
<2xD @
[a]
AT 2
o Z
o
O
o
=
Komple karbur
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS s DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4,70 UNC 1/4-20 1,270 62 14,68 36 8 6,65 15,46 4 51 01400
6,22 UNC 5/16-18 1,411 74 16,28 40 10 8,24 17,14 4 6,6 51600
7,34 UNC 3/8-16 1,588 79 19,98 45 12 9,83 20,92 4 8,0 03800
8,57 UNC 7/16-14 1,814 79 22,83 45 12 1,41 2389 4 94 71600
9,38 UNC 1/2-13 1,954 89 26,71 45 14 13,00 27,83 5 10,8 01200
10,92 UNC 9/16-12 2,117 102 30,99 48 16 14,60 32,20 5 12,2 91600
12,50 UNC 5/8-11 2,309 102 33,72 48 18 16,18 35,03 5 13,5 05800
15,21 UNC 3/4-10 2,540 110 39,68 50 20 19,35 41,10 5 16,5 03400
60°
s2xD || UNF [{ KA,
50 556 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS; DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4,70 UNF 1/4-28 0,907 62 14,24 36 8 6,65 14,84 4 55 01400
6,22 UNF 5/16-24 1,058 74 16,56 40 10 8,24 17,23 4 6,9 51600
7,79 UNF 3/8-24 1,058 79 19,73 45 12 983 2041 4 8,5 03800
9,32 UNF 7/16-20 1,270 89 22,34 45 14 1,40 2313 5 9,9 71600
9,38 UNF 1/2-20 1,270 89 26,57 45 14 13,00 27,36 5 1,5 01200
10,92 UNF 9/16-18 1,411 102 29,43 48 16 14,59 30,29 5 12,9 91600
12,82 UNF 5/8-18 1,411 102 33,58 48 18 16,18 34,43 5 14,5 05800
15,82 UNF 3/4-16 1,587 10 39,29 50 20 19,35 40,23 5 17,5 03400
P °
M °
K [
N )
S )
H

— v, /f, Sayfa 79

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

766
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WNT \ Standard

MonoThread
MonoThread - Konik havsali dis agma frezesi
A Profil dizeltmeli
A Sertisleme @ DC = 4 mm'den itibaren mimkind(ir.
A Pah kirma bélimu takimin sap veya 6n tarafindadir.
60°
M SA APMX __ 45, Ti500
RIL
<2xD E @
X
ZEFP T
7 . — =5 e
[a)
g L8 |8
o w S
OAL o]
O
[a)
t6-
Komple karbiir
54 815 ...
DC Dis TP OAL LS APMX DCONMS; DCSKX LF ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4,00 M5 0,80 62 36 12,3 8 53 12,98 3 4,20 05000"
4,80 M6 1,00 62 36 14,4 8 6,3 15,18 3 5,00 06000"
6,50 M8 1,25 74 40 19,0 10 8,3 20,19 3 6,80 08000
7,95 M10 1,50 80 45 23,0 12 10,3 24,25 8] 8,50 10000
9,90 M12 1,75 90 45 28,6 14 12,3 29,94 4 10,25 12000
11,60 M14 2,00 100 48 32,6 16 14,3 34,20 4 12,00 14000
11,95 M16 2,00 90 45 36,6 12 4 14,00 16000%
13,95 M18 2,50 110 50 38,0 20 18,3 40,50 4 15,50 18000
15,95 M20 2,50 100 48 43,3 16 4 17,50 200002
1) lIgten sogutmasiz.
2) Havsa kismi takimin 6n bélimundedir.
60°
<2xD || MF
54 816 ...
DC Dis TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6,0 M8x1 1,00 74 19,2 40 10 8,3 20,41 3 7,0 08000
8,0 M10x1 1,00 80 22,2 45 12 10,3 23,41 3 9,0 10000
8,0 M10x1,25 1,25 80 22,8 45 12 10,3 24,09 3 8,8 10100
9,9 M12x1 1,00 90 27,2 45 14 12,3 28,42 4 11,0 12000
9,9 M12x1,25 1,25 90 27,8 45 14 12,3 29,10 4 10,8 12100
9,9 M12x1,5 1,50 90 275 45 14 12,3 28,77 4 10,5 12200
11,6 M14x1 1,00 100 31,0 48 16 14,3 32,51 4 13,0 14000
11,6 M14x1,5 1,50 100 32,0 48 16 14,3 33,35 4 12,5 14100
12,0 M16x1,5 1,50 90 35,0 45 12 4 14,5 16000"
14,0 M18x1,5 1,50 110 39,0 50 20 18,3 41,30 4 16,5 18000
16,0 M20x1,5 1,50 100 44,0 48 16 4 18,5 20000"
P [}
M ®
K )
N [}
S )
H ®
(] )
1)  Havsa kismi takimin 6n bdlimiindedir. — v,/f, Sayfa 79

0]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Standard MonoThread

MonoThread - Konik havsall dis agma frezesi

A Profil dizeltmeli
A Sertisleme @ DC = 4 mm'den itibaren mimkind(ir.
A Pah kirma boltimu takimin sap veya 6n tarafindadir.

55°
ﬁ G | AA APMX __ 45, Ti500
LF
RIL
<2xD @

x
X
0
O
(=)
Q

O
01 X
Q
X ZEFP
7 g =1 @
Z] APMX 2
o = w =
OAL o
O
o
61
Komple karbiir
54 817 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS; DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6,00 G 1/16-28 0,907 74 16,5 40 10 802 17,54 3 6,80 11600
7,95 G 1/8-28 0,907 80 22,0 45 12 10,03 23,00 3 8,80 01800
9,90 G 1/4-19 1,337 100 28,0 48 16 13,46 29,98 4 11,80 01400
13,95 G 3/8-19 1,337 90 36,5 45 14 4 15,25 03800"
15,95 G 1/2-14 1,814 100 46,0 48 16 5 19,00 01200"
17,95 G 5/8-14 1,814 110 49,5 48 18 5 21,00 05800"
1) Havsa kismi takimin 6n bélimiindedir.
60°
<2xD || NPT || S A 1:16
54 820 ...
DC Dis TP OAL APMX LS DCONMS., ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm
10,1 NPT 1/4-18 1,411 90 16,0 45 14 3 11 01400"
12,8 NPT 3/8-18 1,411 90 16,0 48 16 4 14,5 03800"
16,0 NPT 1/2-14 1,814 110 20,5 50 20 5 17,9 01200"
18,5 NPT 3/4-14 1,814 110 20,5 50 20 5 23,2 03400"
B )
M [
K °
N )
S °
H [

1) Havsa kismi takimin 6n bolimindedir. — v, /f, Sayfa 79

o)
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT \ Standard MonoThread

MonoThread — Konik havsall dis agma frezesi

A Profil dizeltmeli
A Sertisleme @ DC = 4 mm'den itibaren mimkind(ir.
A Pah kirma boltimu takimin sap veya 6n tarafindadir.

60°

UNC |\ S A, APMX _ _ 45, Ti500

RIL
<2xD E @
X
ZEFP T
I No____
# 11t == ]
[m)
ZE L s |2
o ' =
OAL o]
(6]
[a]
t6-
Komple karbiir
54 818 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS, DCSKX LF ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4,80 UNC 1/4-20 1,270 62 14,4 36 8 6,65 15,43 3 51 01400"
5,95 UNC 5/16-18 1,411 74 20,2 40 10 8,24 21,44 3 6,6 51600
7,60 UNC 3/8-16 1,588 80 24,3 45 12 9,83 25,62 3 8,0 03800
7,95 UNC 7/16-14 1,814 90 24,0 45 14 1,41 2586 8 9,4 71600
9,90 UNC 1/2-13 1,954 90 29,8 45 14 13,00 31,59 4 10,8 01200
11,80 UNC 9/16-12 2,117 100 34,5 48 16 14,59 36,19 4 12,2 91600
12,70 UNC 5/8-11 2,309 90 377 45 14 4 13,5 058002
15,20 UNC 3/4-10 2,540 110 41,2 50 20 19,35 43,63 5 16,5 03400
1) lIgten sogutmasiz.
2) Havsa kismi takimin 6n bélimiindedir.
60°
<2xD || UNF
54 819 ...
DC Dis TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4,80 UNF 1/4-28 0,907 62 14,7 36 8 6,65 15,72 3 55 01400"
5,95 UNF 5/16-24 1,058 74 19,3 40 10 8,24 20,48 g 6,9 51600
8,00 UNF 3/8-24 1,058 80 22,5 45 12 9,83 23,54 3 8,5 03800
7,95 UNF 7/16-20 1,270 90 23,0 45 14 1,41 24,76 8] 9,9 71600
9,90 UNF 1/2-20 1,270 90 28,0 45 14 13,00 29,75 4 1,5 01200
12,00 UNF 9/16-18 1,411 100 314 48 16 15,59 32,81 4 12,9 91600
13,50 UNF 5/8-18 1,411 90 357 45 14 4 14,5 058002
17,00 UNF 3/4-16 1,588 110 40,2 50 20 19,35 41,53 5 17,5 03400
P [}
M ()
K [}
N [}
S [}
H )
0 [
1) ligten sogutmasiz. — v,/f, Sayfa 79

)
2) Havsa kismi takimin 6n bélimiindedir.

(e}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

cuttingtools.ceratizit.com 7169



WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread - Sirkuler saftli dis agma frezesi
A istek (izerine M1'den itibaren temin edilebilir
A Profil dlizeltmeli
60°
M SA Ti600
RIL
<3xD @ ZEFP
O s .
Q i ﬁ.
APMX 2
LH )
(&)
OAL a
R
Komple karbiir
50 802 ...
DC Dis TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm mm
1,53 M2 0,40 39 0,80 6,0 3 3 02000
2,37 M3 0,50 58 1,35 9,5 6 3 03000
3,10 M4 0,70 58 1,95 12,5 6 3 04000
3,80 M5 0,80 58 2,30 16,0 6 3 05000
4,65 M6 1,00 58 2,70 20,0 6 3 06000
6,00 M8 1,25 58 3,20 24,0 6 8 08000
7,80 M10 1,50 64 3,80 31,5 8 3 10000
9,00 M12 1,75 73 4,55 378 10 8 12000
60°
saD || M|\ KA,
50 803 ...
DC Dis TP OAL  APMX LH DCONMS s  ZEFP
mm mm mm mm mm mm
1,53 M2 0,40 39 1,00 10,4 3 3 02000
2,40 M3 0,50 39 1,30 12,5 3 3 03000
3,10 M4 0,70 58 1,80 16,7 6 3 04000
4,00 M5 0,80 58 2,10 20,8 6 8 05000
4,80 M6 1,00 58 2,55 25,0 6 3 06000
6,40 M8 1,25 64 3,15 33,5 8 g 08000
8,00 M10 1,50 76 3,85 M5 8 3 10000
P °
M °
K °
N °
S °
H

— v,/f, Sayfa 80

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

770
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WNT \ Performance

MonoThread
MonoThread - Dis agma frezeleri
A Profil dizeltmeli
[ NEW |
60°
ML SA AITIN
RIL
<2xD @ ZEFP
Z IR
g 22 @
z APMX | LS =
OAL o)
O
[a)]
=
Komple karbiir
50 531 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS s ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm mm 7
2,44 M3 0,50 42 6,24 36 4 3 2,5 03000"
3,14 M4 0,70 49 8,00 36 6 3 &3 04000
3,95 M5 0,80 55 10,00 36 6 3 42 05000
4,68 M6 1,00 55 12,47 36 6 4 50 06000
6,22 M8 1,25 62 16,83 36 8 4 6,8 08000
7,79 M10 1,50 74 20,20 40 10 4 8,5 10000
9,38 M12 1,75 79 25,32 45 12 5 10,2 12000
10,92 M14 2,00 89 28,93 45 14 5 12,0 14000
12,83 M16 2,00 102 32,94 48 16 5 14,0 16000
13,93 M18 2,50 102 36,17 48 16 5 15,5 18000
15,83 M20 2,50 110 4117 50 20 5 17,5 20000
1) igten sogutmasiz.
60°
<2xD|| MF
=
50 532...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS s ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm mm
3,14 M4x0,5 0,50 49 8,00 36 6 3 3,5 04000
3,95 M5x0,5 0,50 55 10,00 36 6 3 45 05000
4,68 M6x0,75 0,75 55 12,34 36 6 4 52 06100
6,22 M8x0,75 0,75 62 16,09 36 8 4 72 08100
6,22 M8x1 1,00 62 16,46 36 8 4 7,0 08200
7,79 M10x1 1,00 74 20,46 40 10 4 9,0 10200
9,38 M12x1 1,00 79 24,45 45 12 5 11,0 12200
9,38 M12x1,5 1,50 79 24,69 45 12 5 10,5 12400
10,92 M14x1,5 1,50 89 29,19 45 14 5 12,5 14400
12,82 M16x1,5 1,50 102 32,19 48 16 5 14,5 16400
13,93 M18x1,5 1,50 102 36,68 48 16 5 16,5 18400
15,83 M20x1,5 1,50 110 4118 50 20 5 18,5 20400
P °
M [
K °
N °
S °
H
0 °
— v, /f, Sayfa 79

(e}
@/ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread — Dis agma frezeleri
A Profil dizeltmeli
55°
SGF (I IRIOYY AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
=
o
; % z ©
=z
OAL o
O
o
t——1
Komple karbiir
50 530 ...
DC Dis TP OAL  APMX LS DCONMS s ZEFP ~ PHD
mm mm mm mm mm mm mm
7,79 G 1/8-28 0,907 74 20,35 40 10 4 8,80 01800
10,92 G 1/4-19 1,337 89 27,34 45 14 5 11,80 01400
13,92 G 3/8-19 1,337 102 35,36 48 16 5 15,25 03800
15,90 G111 2,309 102 33,29 48 16 5 30,75 10000
15,98 G1/2-14 1,814 10 42,51 50 20 5 19,00 01200
P .
M o
K o
N .
s o
H

— v,/f, Sayfa 79

(¢}
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

772
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WNT \ Standard

Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread — Dis agma frezesi
A Profil dizeltmeli
A Sertisleme @ DC = 4 mm'den itibaren mimkind(ir.
60°
M SA Ti500
RIL ZEFP
<2xD @
[a)
(G
I I ,,,,,
oy O
%)
=
5
OAL S
=}
Eam
Komple karbir
54 821 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 0,50 7,0 4 42 2 2,50 03000"
3,15 M4 0,70 10,0 6 55 3 3,30 040002
4,00 M5 0,80 12,2 6 55 3 4,20 050002
4,80 M6 1,00 14,3 6 55 3 5,00 060002
6,00 M8 1,25 19,0 6 60 3 6,75 08000
8,00 M10 1,50 23,0 8 70 3 8,50 10000
9,90 M12 1,75 28,6 10 75 4 10,25 12000
11,60 M14 2,00 32,6 12 85 4 12,00 14000
12,00 M16 2,00 36,6 12 85 4 14,00 16000
14,00 M18 2,50 433 14 90 4 15,50 18000
16,00 M20 2,50 433 16 90 4 17,50 20000
1) DIN 6535 HA'ya gdre takim sapi / Sogutma sivisi deligi yoktur.
2) ligten so§utmasiz.
60°
<2xD MF
54 822 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
4,0 M 5x0,5 0,50 11,6 6 55 3 4,50 05000"
48 M 6x0,75 0,75 14,5 6 55 8] 5,25 06000"
6,0 M 8x1 1,00 19,3 6 60 3 7,00 08000
8,0 M 10x1,25 1,25 21,6 8 70 8] 8,75 10000
9,9 M 12x1 1,00 27,3 10 75 4 11,00 12000
9,9 M 12x1,25 1,25 27,9 10 75 4 10,75 12100
9,9 M 12x1,5 1,50 275 10 75 4 10,50 12200
11,6 M 14x1 1,00 31,3 12 85 4 13,00 14000
11,6 M 14x1,5 1,50 32,0 12 85 4 12,50 14100
12,0 M 16x1,5 1,50 35,0 12 85 4 14,50 16000
14,0 M 18x1,5 1,50 42,5 14 90 4 16,50 18000
16,0 M 20x1,5 1,50 42,5 16 90 4 18,50 20000
P )
M °
K )
N )
S °
H °

1) DIN 6535 HA'ya gore takim sapi / Sogutma sivisi deligi yoktur.

— v,/f, Sayfa 79

[e]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

Dis agma frezeleri

MonoThread
MonoThread — Dis agma frezesi
A Profil diizeltmeli
A Sertisleme @ DC = 4 mm'den itibaren mimkind(ir.
55°
G | AA Ti500
RL ZEFP
< 2xD @
[a]
$)
I I ,,,,,
oy O
[92]
S
&
OAL S
o
e
Komple karbiir
54 823 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0907 220 8 70 3 8,80 01800
9,9 G 1/4-19 1337 285 10 75 4 180 01400
14,0 G 3/8-19 1337 420 14 90 4 1525 03800
16,0 G 1/2-14 1814 440 16 90 4 1900 01200
55°
<2xD || BSW || A A,
54 824 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
60  BSW516-18 1411 20,0 6 60 3 6,50 51600
60  BSW3/8-16 1588 21,0 6 60 3 7,90 03800
80  BSW7M6-14 1814 240 8 70 3 9,25 71600
80  BSW1R2-12 2117 240 8 70 3 10,50 01200
99  BSW5B-11 2309 305 10 75 4 1350 05800
55°
<2xD || BSF
54 825 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
60  BSF516-22 1155 20,0 6 60 3 6,8 51600
6,0 BSF3/8-20 1270 194 6 60 3 83 03800
80  BSF716-18 1411 230 8 70 3 97 71600
8,0 BSF1/2-16 1588 242 8 70 3 11 01200
9,9 BSF5/8-14 1814 295 10 75 4 14,0 05800
P °
M °
K °
N °
S )
H °

— v, /f, Sayfa 79

0]
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi vi'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.

Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Standard MonoThread

MonoThread - Dis agma frezesi

A Profil diizeltmeli

60°
E UNC |\ S A, Ti500
RIL ZEFP
<2xD @

o
- i
(%)
=
z
OAL 8
o
0
Komple karbiir
54 826 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
4,80 UNC 1/4-20 1,270 14,4 6 55 3 51 01400"
6,00 UNC 5/16-18 1411 20,2 6 60 8 6,6 51600
7,60 UNC 3/8-16 1,588 243 8 70 3 8,0 03800
7,95 UNC 7/16-14 1,814 240 8 70 3 94 71600
9,90 UNC 1/2-13 1,954 29,0 10 75 4 10,8 01200
1) DIN 6535 HA'ya gore takim sapi / Sogutma sivisi deligi yoktur.
60°
S2xD || UNF || KA,
54 827 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
48 UNF 1/4-28 0907 14,8 6 55 3 55 01400"
6,0 UNF5/16-24 1,058 19,3 6 60 3 6,9 51600
8,0 UNF 3/8-24 1,058 225 8 70 3 8,5 03800
8,0 UNF 7/16-20 1270 232 8 70 3 9,9 71600
9,9 UNF 1/2-20 1,270 283 10 75 4 1,5 01200
B [}
M ®
K ®
N [}
S ®
H ®

1) lgten sogutmasiz. — v,/f, Sayfa 79

[e]
@) Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vi,, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Standard MonoThread

MonoThread - Dis agma frezesi

A Genel boyutlar, adimla ilgili

60°
E M MF || S A Ti500
RIL
<20 @ ZEFP
; APMX

PHD
DC
i

(2}
=
z
OAL 8
o
o)
Komple karbiir
54 828 ...
DC TP APMX DCONMS; OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,50 12,0 8 70 3 10 00800
8 0,75 12,0 8 70 3 1" 08000
10 1,00 16,0 10 75 4 14 10000
10 1,50 16,5 10 75 4 14 10100
12 1,00 20,0 12 85 4 16 12000
12 1,50 21,0 12 85 4 16 12100
12 2,00 20,0 12 85 4 18 12200
16 1,00 25,0 16 90 5 22 16000
16 1,50 25,5 16 90 5 22 16100
16 2,00 26,0 16 90 5 22 16200
16 3,00 27,0 16 90 5 24 16400
P °
M [}
K )
N [ ]
S ()
H ®

— v,/f, Sayfa 79

(e}
@ Dairesel frezelemede, ilerlemeyi hesaplarken, kontur ilerlemesi v;'nin mi yoksa merkezi eksenel ilerlemenin vy, mi kullanildigina dikkat etmek énemlidir. olur.
Ayrintilar — sayfa 84+85'te.
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WNT

Dis agma frezeleri

Veriler

Kesme verileri tablolarina iliskin malzeme ornekleri

Malzeme alt grubu

Alagimsiz celik

P Diisiik alagiml gelik

Yiiksek alagimli gelik ve
yiiksek alagimli takim geligi

Paslanmaz gelik

M Paslanmaz gelik

Gri dokme demir

K Kiiresel grafitli dskme demir

Temper dokiim

Aliiminyum yogurma alagimi

Aliiminyum dokiim alagimlari

N
Bakir ve bakir alagimlari
(Bronz, Piring)
Magnezyum alagimlar
Istya dayanikli alagimlar
S
Titanyum alagimlan
Sertlestirilmis gelik
H

Sert dokiim

Sertlestirilmis dokme demir

Dizin

P11
P1.2
P1.3

Bilesim / yapi /1sil iglem sﬁmmlﬂ(g\ﬁm‘gi mf:;:‘:l Malzeme tanimi rua:::; Malzeme tanimi
<015%C tavlanmig 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401  C15 11141 Ck15
tavlanmig 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
temperlenmis 840 N/mm?/ 250 HB 11191 C45E 1.0535 C55
tavlanmig 910 N/mm?/270 HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
temperlenmis 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 45820
tavlanmig 610 N/mm?/ 180 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
temperlenmis 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
temperlenmis 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
temperlenmis 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
tavlanmig 680 N/mm?/200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
e 100N/mmM?/300HB 12343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
e 1300N/mm?/400HB 12343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
ferritik / martensitik tavlanmig 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
martensitik temperlenmis 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
ostenitik / Gstenitik-ferritik su verilmis 610 N/mm?/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571  X6CrNiMoTi17-12-2
ostenitik temperlenmis 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
ostenitik / ferritik (dubleks) 780 N/mm? /230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
perlitik / ferritik 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
perlitik (martensitik) 500 N/mm?/ 260 HB 0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
ferritik 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
perlitik 845 N/mm? / 250 HB 0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
ferritik 440 N/mm?/ 130 HB 0.8035  GTW-35-04 0.8045 GTW-45
perlitik 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165  GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
sertlestirilemez 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
sertlestirilebilir sertlestirilmis 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSi1
<12 % Si, sertlestirilemez 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
<12 % Si, sertlestirilebilir sertlestirilmis 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
> 12 % Si, sertlestirilemez 440 N/mm?/130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
Otomat alagimlari, PB > 1 % 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
CuZn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 CuZn15 24070  CuZn28Sn1As
CuSn, kursunsuz bakir ve elektrolitik bakir 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnezyum ve magnezyum alagimlari 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
tavlanmig 680 N/mm?/200 HB 1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
Feoezt sertlestirilmis 950 N/mm?/ 280 HB 1.4980  X6NICrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
tavlanmig 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
Ni veya Co bazli sertlestirilmis 1180 N/mm?/350 HB ~ 2.4668  NiCrt9NbMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
dokilmiis 1080 N/mm?/320 HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
Saf titanyum 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Alfa- + Beta alagimlari sertlestirilmis 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
Beta alagimlari 1400 N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr ~ R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
dokilmiis 400 HB
sertlestirilmis ve 55 HRC

temperlenmis

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Dis agma frezeleri

Veriler

Kesme degerleri tablosu

50854 ..., 50 862 ..., 50 869 ..., 50 898 ... 50 840 ... 50 546 ..., 50 547 ...
llerleme hizi ilerleme hizi TiCN TiCN

5 E Delme Dis frezeleme E Karbir “ Karbr

g Ti601  Kaplamasiz <@6 <@12 <06 <@12 @3-5 @6-10 @12-16 <@10 >@10
L V. (m/dak) f (mm/dev) f, (mm/dis) V. (m/dak) f. (mm/dis) V. (m/dak) f. (mm/dis)
P11 100 0,025 0,05
P1.2 100 0,025 0,05
P1.3 100 0,025 0,05
P1.4 80 0,015 0,035
PA.5 80 0,015 0,035
P.21 100 0,025 0,05
P.2.2 80 0,015 0,035
P.2.3 80 0,015 0,035
P.2.4 80 0,015 0,035
P.31 100 0,025 0,05
P.3.2 80 0,015 0,035
P.3.3 80 0,02 0,04
P41 80 0,02 0,04
P.4.2 80 0,02 0,04
MAA 80 0,02 0,04
M.21 80 0,02 0,04
M.31 80 0,02 0,04
KA1 80-120 50-80  0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 120 0,03 0,09
K.A.2 80-120 50-80  0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 120 0,03 0,09
K.21 100 0,02 0,05
K.2.2 100 0,02 0,05
K.341 100 0,02 0,05
K.3.2 100 0,02 0,05
N1 100-400  100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N1.2  100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N.21  100-300 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N.2.2  100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 250 0,05 0,1
N.2.3  100-160 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 250 0,05 0,1
N.34  100-300 100-300 0,10-0,30 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N.3.2 350 0,05 0,1
N.3.3 350 0,05 0,1
N.41  100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
sS4 40 0,02 0,05
S$.1.2 80 0,01 0,03 0,03 20 0,02 0,05
S.21 60 0,01 0,02 0,02 20 0,02 0,05
S.2.2 60 0,01 0,02 0,02
S.2.3 60 0,01 0,02 0,02
S.31 100 0,02 0,05
S.3.2 80 0,01 0,03 0,03 80 0,02 0,05
S$.3.3 60 0,01 0,02 0,02 80 0,02 0,05
HAA 80 0,01 0,03 0,03 40 0,008 0,017
HA.2 60 0,01 0,02 0,02 25 0,005 0,012
HA.3 40 0,005 0,01 0,01
H.1.4
H.241 100 0,03 0,04 0,04 60 0,02 0,04

0,005 0,012

olarak yakl. %20 diizeltiimesi gereken olasi kesme verilerini temsil eder!
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Veriler

Kesme degerleri tablosu

Al S .
o= Igindekiler

P13
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P3.3
P41
P.4.2
M.
M.21
M.3.1
KA1
KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CA N
$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
$.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

54815...,54 816 ..., 54 817 ..., 54 818 ..., 54 819 ..., 54 820 .../
54821...,54 822 ...,,54 823 ...,54 824 ..., 54 825 ..., 54 826 ..., 54 827 ..., 54 828 ...

210,0-20,0 EH

V. (m/dak)
150
120
120
120
100
120
100
80
70
80
70
60
60
60
100
100
100
120
100
120
100
130
100
400
400
300
300
200
160
160
160
300
80
60
40
40
40
100
80
60
50
40

60
40
100
100
80
80
200

@24-6,0

0,01-0,04
0,01-0,04
0,007-0,03
0,007-0,03
0,006-0,02
0,007-0,04
0,007-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,008-0,03
0,008-0,03
0,008-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,008-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,003-0,006

0,02-0,06
0,02-0,06
0,01-0,04
0,01-0,04
0,01-0,04

Ti500 - Standard
Karbir
@6,0-10,0
f, (mm/dis)
0,04-0,06
0,04-0,06
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04
0,04-0,06
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,008-0,012
0,006-0,01

0,006-0,01
0,006-0,01
0,06-0,10
0,06-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06

0,08-0,15
0,08-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,08-0,15
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,014-0,02
0,01-0,015

0,01-0,015
0,01-0,015
0,12-0,20
0,12-0,20
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

50552 ..., 50 553 ..., 50 551 ..., 50 554 ..., 50 555 ..., 50 556 ... /
50531 ...,50 532 ..., 50 530 ...

V. (m/dak)
80-150
80-120
80-120
80-120
60-100
80-120
80-100
80-100
80-100
70-90
60-80
50-70
70-90
60-80
60-100
60-100
60-100
80-120
80-120
80-100
80-100
80-100
80-100
100-400
100-400
100-400
100-400
100-250
100-400
100-400
100-400
100-400
40-100

40-100

100-400
100-400
50-80
50-80

@24-59

0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,01-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,010-0,04
0,010-0,04
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,04
0,01-0,03
0,01-0,03
0,02-0,06
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,015-0,05
0,015-0,03
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,01-0,04

0,01-0,04

0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08

AITiN —Performance
Karbir

26,0-11,9 @120-20,0

f, (mm/dis)
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,06
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,04-0,08
0,03-0,06
0,03-0,06
0,06-0,12
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,08
0,03-0,08
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,07

0,04-0,07

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,10
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,08-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,10-0,15
0,10-0,12
0,08-0,15
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,07-0,12

0,07-0,15

0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20

@

Kesme verileri, érn. takim ve is pargasi baglama stabilitesi, malzeme ve makine tipi gibi harici kosullara gok baglidir! Belirtilen degerler, kullanim kosullarina bagl
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Veriler
Kesme degerleri tablosu
50802 ..., 50 803 ... 50 806 ..., 50 807 ... 50804 ...
= Ti600 — Sirktiler saftl dis agma frezesi AICrN - Performance HPC Ti602
é’ E Karbr ﬁ Karbur m Karbur
§ @1-2 @35 ©6-8 @912 @ 3-5 @6-10 @10-13 @0,7-2,1
L V. (m/dak) f, (mm/dis) V. (m/dak) f, (mm/dis) V. (m/dak) f. (mmidis)
P11 110 0,05 0,09 0,14 0,16 100-140 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.2 110 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.3 110 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,015-0,02  0,03-0,05  0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P1.4 110 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,015-0,02  0,02-0,04  0,03-0,05 20-40 0,01-0,02
P1.5 110 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.21 80 0,04 0,08 0,12 0,14 100-120 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.2.2 80 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,03  0,02-0,05  0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P.2.3 80 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.4 80 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.31 60 0,04 0,08 0,12 0,14 100-120 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.3.2 60 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.3 60 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P41 60 0,04 0,08 0,12 0,14 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.4.2 80 0,04 0,08 0,12 0,14 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
M.1.1 80 0,04 0,05 0,07 0,10 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.21 80 0,04 0,05 0,07 0,10 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.31 80 0,04 0,05 0,07 0,10 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
K11 50 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,02-0,04  0,04-0,08  0,06-0,10
KA1.2 50 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,02-0,04  0,04-0,08  0,06-0,10
K.241 50 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,02-0,04  0,04-0,08  0,06-0,10
K.2.2 50 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,02-0,04  0,04-0,08  0,06-0,10
K.341 50 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,02-0,04  0,04-0,08  0,06-0,08
K.3.2 50 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,02-0,04  0,04-0,08  0,06-0,08
N1 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.1.2 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.241 120 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.2 100 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.3 100 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
N.3.1 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.3.2 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.3.3 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.441 110 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
S.141 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,02
S.1.2 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,02
S.21 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,02
S.2.2 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,015
S.2.3 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,015
S.31 30 0,03 0,04 0,06 0,07 60-80 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-30 0,01-0,02
S.3.2 30 0,03 0,04 0,06 0,07 60-80 0,01-0,015 0,015-0,02 0,025-0,035 20-30 0,01-0,015
S.3.3 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,015
HAA 20-30 0,01-0,015
HA.2 20-30 0,01-0,015
HA.3
H1.4
H.21
H.3.1
0.141 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.1.2 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.21 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.2.2 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.31 100 0,05 0,09 0,14 0,14
@ Kesme verileri, érn. takim ve is pargasi baglama stabilitesi, malzeme ve makine tipi gibi harici kosullara gok baglidir! Belirtilen degerler, kullanim kosullarina bagl
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Veriler

Kesme degerleri tablosu

50890 ...,50891...,50892 ...,

Bl S .
o= Igindekiler

P1.3
P1.4
P1.5
P.21

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1

Ka.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S44

$.1.2
S.21

S.2.2
S.2.3
S.31

§.3.2
$.3.3
HAA

HA.2
HA3
H1.4
H.241
H.341

0.11

0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

50896 ..., 50897 ...

V. (m/dak)
85
75
65
65
60
70
65
60
45
45
40
35
45
40
40
30
30
85
75
75
65
70
60

120
105
75
75
70
105
105
75
85

140
140
75
75

Kaplamasiz
Karbir

f, (mm/dis)
0,10
0,10
0,10
0,07
0,07
0,10
0,07
0,07
0,06
0,10
0,07
0,06
0,10
0,10
0,06
0,05
0,05
0,12
0,12
0,07
0,07
0,10
0,10
0,15
0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,15
0,15

0,16
0,16
0,07
0,07

50890...,50891...,,50895...

V. (m/dak)
170
150
130
130
120
140
130
120
90
90
80
70
90
80
80
60
60
170
150
150
130
140
120
240
210
150
150
140
210
210
150
170

130

TiAIN
Karbiir

f, (mm/dis)
0,10
0,10
0,10
0,07
0,07
0,10
0,07
0,07
0,06
0,10
0,07
0,06
0,10
0,10
0,06
0,05
0,05
0,12
0,12
0,07
0,07
0,10
0,10
0,15
0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,15
0,15

0,07

50863 ...,50864 .../50885 ..., 50 887 ...,

50888 ...,50889...,50 894 ...

V. (m/dak)
220
220
190
160
160
150
120
100
90
100
90
80
70
60
130
120
120
140
100
140
120
140
100
700
400
400
300
200
160
160
160
160

Ti500
Karbur

@12-17

@ 20-26

f, (mm/dis)

0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40

0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40

50860 ..., 50 861 ..., 50 867 ...,

50868 .../50870 ...

V. (m/dak)
280
240
200
200
180
220
200
180
150
150
130
110
150
130
130
90
90
280
240
240
200
220
190
390
330
240
240
220
330
330
240
280
110
90
70
70
70
130
90
70
80
60

80
60

200

f, (mm/dis)
0,20 0,20
0,20 0,20
0,20 0,20
0,15 0,15
0,15 0,15
0,20 0,20
0,15 0,15
0,15 0,15
0,12 0,12
0,20 0,20
0,10 0,10
0,10 0,10
0,20 0,20
0,20 0,20
0,10 0,10
0,08 0,08
0,08 0,08
0,25 0,25
0,25 0,25
0,15 0,15
0,15 0,15
0,20 0,20
0,20 0,20
0,30 0,30
0,25 0,25
0,25 0,25
0,25 0,25
0,25 0,25
0,30 0,30
0,30 0,30
0,30 0,30
0,30 0,30
0,10 0,10
0,07 0,07
0,05 0,05
0,05 0,05
0,05 0,05
0,10 0,10
0,07 0,07
0,05 0,05
0,05 0,05
0,04 0,04
0,05 0,05
0,04 0,04
0,14 0,14

@
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Veriler

Kesme degerleri tablosu

Al S .
o= Igindekiler

P13
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P3.3
P41
P.4.2
M.
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.41
CA N
$.1.2
S.241
S.2.2
S.23
S.31
$.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.3.1
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

50872 ..., 50875..., 50876 ..., 50 879 ..., 50 880 ...,
50881...,50882...,50 883 ...,50 884 ..., 50 886 ...

Polygon

V. (m/dak)
220
220
190
160
160
150
120
100
90
100
90
80
70
60
130
120
120
140
100
140
120
140
100
700
400
400
300
200
160
160
160
160
100
80
60
40
40
100
80
60
60
50
40
30
60
50
180
220
120
120
800

f, (mm/dis)
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25

51800...

Ayirici freze

f, (mm/dis)
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,09
0,03-0,09
0,03-0,10
0,03-0,09
0,03-0,09
0,03-0,09
0,03-0,10
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,11
0,03-0,10
0,03-0,11
0,03-0,10
0,03-0,11
0,03-0,10
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,01-0,11
0,01-0,11
0,01-0,11
0,01-0,11
0,01-0,11
0,01-0,11
0,01-0,11
0,01-0,11
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15

50851 ...,50852 ...,50 853 ..., 50 855 ..., 50 857 ...,

50858 ..., 50859 ...

V¢ (m/dak)
220
220
190
160
160
150
120
100
90
100
90
80
70
60
130
120
120
140
100
140
120
140
100
700
400
400
300
200
160
160
160
160
100
80
60
40
40
100
80
60
60
50
40
30
60
50
180
220
120
120
800

f, (mm/dis)
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15

@

Kesme verileri, érn. takim ve is pargasi baglama stabilitesi, malzeme ve makine tipi gibi harici kosullara gok baglidir! Belirtilen degerler, kullanim kosullarina bagl

olarak yakl. £%20 diizeltiimesi gereken olasi kesme verilerini temsil eder!
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Veriler
Kesme degerleri tablosu
53006 ..., 53 007 ..., 53 008 ..., 53 009 ..., 53 010 ..., 53050 ..., 53 051 ...,
53011...,53012...,53 013 ..., 53 015 ..., 53 016 ..., 53 017 ... 53052 ..., 53 053 ...

- Delik Dis agma Ayirma

§ m (dairesel frezeleme) (dis frezeleme) (Ayirici frezeleme) m

2

L V. (m/dak) f, (mm/dis) V. (m/dak) f. (mm/dis)
P11 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 60 (40-110) 0,01-0,05
P1.3 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 40 (30-70) 0,01-0,05
P.241 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 0 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 30 (20-60) 0,01-0,04
P.31 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 0 (10-40) 0,005-0,03
P44 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 0 (20-70) 0,01-0,05
M.A1.A 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 50 (30-80) 0,01-0,03
M.21 0 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 30 (20-50) 0,01-0,03
KA1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 60 (40-110) 0,008-0,06
KA.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-80) 0,008-0,06
K.24 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-90) 0,008-0,06
N1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 140 (90-240) 0,01-0,06
N.241 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 60 (40-110) 0,01-0,06
N.31 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 80 (50-140) 0,01-0,06
N.44 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 70 (40—120) 0,01-0,06
S.141 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 0 (20-50) 0,01-0,06
$1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 (10 30) 0,01-0,06
S.241 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-30) 0,01-0,06
S.31 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 10 (10-20) 0,01-0,06
HAA1 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 0,02-0,037 20 (10-40) 0,005-0,03
HA.2
HA.3
H1.4
H.24
H.31 40 (30-70) 0,02-0,10 0,015-0,05 20 (10-40) 0,005-0,03
0.1 180 (120-310) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 80 (50-130) 0,02-0,09
01.2 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 70 (40-120) 0,02-0,09
0.21 140 (90-230) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 50 (30-100) 0,02-0,09
0.2.2 100 (70-170) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 40 (30-70) 0,02-0,09
0.31 140 (90-230) 0,005-0,05 0,06-0,25 0,0025-0,025 60 (40-110) 0,02-0,09

@

Kesme verileri dis kosullara, malzemeye ve makineye ¢ok baglidir. Belirtilen degerler, kullanim kosullarina bagl olarak parantez icindeki deger dahilinde yukari
veya asagi dogru dizeltilmesi gereken olasi degerleri temsil eder.

cutting
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Teknik bilgi

Frezeleme
Es yonlu frezeleme

Ozellikler

@ Takim yénii ,sag*

@ Takim hareket yon(i saatin tersi
yonlinde

@ Egim ,yukarr”

} Sag dis

Zit yonlu frezeleme

Ozellikler
@ Takim yéni ,sag”

@ Takim hareket yonii saat yéniinde

@ Egim ,asagi”

} Sag dis

Es yonli frezelemede talas
kalinhgr ulagilabilen isleme

Zit yonlii frezelemede
talas kalinligi ulasilabilen

derinligi igin daima sifirdir. isleme derinligi i¢in daima h = max
(h=0) maksimumdur. (h = maks)
llerleme hesaplama
(D Cevresel ilerleme v,
e E—

A Vi

vi=nxf,xz mm/dak.

|

D, = Effektif cap (mm) ) = Vi
n = Devir mm (dak") \

f, = Dis bagina ilerleme (mm) [ Vi
Taklr'ndaki.aglz sayis! (radyal) A \ : v s vix (D-Dy) ek,
Nominal vida ¢api = Dis kontur ¢api (mm) v D

Cap merkezi yolu (D-Dy) mm =

O O N
1]

3

Kullanicilar igin ipuclari

[}
@ Frezeleme yontemiyle dis agma isleminde takimin ilerleme hizini programlamanin iki farkli yolu vardir:

ilkinde makina, takimin kontur iizerindeki (takim ¢apindaki) ilerleme hizini, ikincisinde ise takim merkezinin ilerleme hizini referans almaktadir.
Makinanin hangi kontrol metodunu kullandigini anlamak igin asagidaki ydntem izlenir:

A Dis agma programi tamamen makinaya girilir

A Programa takim havada calisacak sekilde bir emniyet mesafesi verilir
A Program calistirilir ve isleme siresi dlgulir

A Olgillen zaman teorik olarak hesaplanan zamanla karsilastirilir

Eger dlgiilen zaman hesaplanandan daha uzun ise makina, ilerleme hizi olarak takim merkezini referans almaktadir.
Eger dlgiilen zaman hesaplanandan daha kisa ise makina, ilerleme olarak takim gapindaki hizi referans almaktadir.
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Teknik bilgi
Dis agma frezeleri igin kesme degerlerinin hesaplanmasi
V. X 1000 dxmxn Vi Vi
n= Vo = vi= f,xzxn n=—— f,=
dxm 1000 f,xz zZxn
Frezeleme — dig kontdr Frezeleme — i¢ kontdr
vix (D +d) D x vgy, v x (D—d) D x vg,
Vim = —— Vi = Vim = — Vi =
D (D+d) D (D-d)
Daire diliminde rampalama Helisel enterpolasyon
Ueint = 0125 X Vim Uemt = Vim
n dev/dak. = Is mili devir sayisi Vim mm/dak. = Takim merkezindeki ilerleme hizi
v, m/dak = Kesme hizi Ueint mm/dak. = Programlanan rampa ilerleme hizi
d mm = Takim gapi f, mm = Dis bagina ilerleme
D mm = Dis Ustii capI-@ z Adet = Freze adiz sayis
v; mm/dak. = Kontur iizerindeki ilerleme hizi
I¢ dis agma frezeleri igin duzeltme degerleri
Program Unitesine girilen dis agma frezesinin yaricapi asagidaki sekilde Ornek:
hesaplanir: M30x3 @20
X -(0,05x3)=9,85mm
Freze yari gapi - 0,05 x Hatve P Freze -@.
20 mm 9,85 mm programda girilmesi gereken takim yarigapidir!
Kaplamalar
AICKN A Yiksek performansli gok katmanli AICrN kaplama Ti 500 A TIAIN kaplama
A Azami uygulama sicakligi: > 1100 °C A Azami uygulama sicakiigi: 500 °C
CWX A Karbir, TiAIN kaplamal Ti 600 A TiAIN gok katmanl kaplama
500 A Hemen hemen tlim malzemeler igin tniversal karbur A Azami uygulama sicakligi: 650 °C
cesidi
TiAIN A TiAIN gok katmanli kaplama Ti 601 A Yiiksek performansli gok katmanli TiAIN kaplama
A Azami uygulama sicakligi: 900 °C A Azami uygulama sicakhigi: 900 °C
TiCN A TiCN cok katmanli kaplama Ti 602 A TiCN gok katmanli kaplama
A Azami uygulama sicakligi: 450 °C A Azami uygulama sicakligi: 400 °C
TiN A TiN kaplama

A Azami uygulama sicakhigi: 450 °C
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