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TALASLI ISLEME ICIN YENI URUNLER

Guclu frezeleme —
ama lutfen surdurulebilir sekilde!

CERATIZIT in %99 ikincil hammaddelerden mamul

yeni S-Cut Freze ile daha fazla performans

CERATIZIT, kesici takimlar ve sert malzeme
isleme konusunda uzmanlasmis bir ylksek
teknoloji-muhendislik sirketleri grubudur.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP




Yeni Power freze takimlari ile verimliligi gozle gorulur
sekilde arttirin ve CO, ayak izini onemli olgude dustirun

Surdurulebilir bir sekilde uretilirken, ayni zamanda Universal olarak kullanilabilen ve son derece guglu bir
frezenin varligi olanaksiz mi goértnuyor? CERATIZIT’in S-Cut UNI ve UNImax'’i ile, en modern geometri
ve kaplama teknolojileri ve CT-GS20Y surdurulebilir karbur kalitesi sayesinde, tim kosullari kolayca
kargilayabilen bir takim serisi artik mevcut.

A niversal gesitli malzemeler igin uygun
A sirdiiriilebilir — sertifikali CO, ayak izine sahip (PCF) %99 geri donustiriimis
karbur alt tabakadan yapilmistir

!

A gigli — Performance-Plus ile azami takim glicu igin yeni eni kaplama teknolojisi
ve geometri optimizasyonu
A etkin — cesitli isleme prosesleri i¢in uygun

O\ — 8. Sayfa ve devami
ﬂ Uriin hakkinda daha fazla bilgiyi burada bulabilirsiniz.



%99 ikincil hammaddelerden mamul surdurulebilir
karbur kalitesi

Yeni CT-GS20Y yukseltme kalitesi, 0,5 um ile 0,8 um araliginda ayarlanmig tungsten karbir tanecik boyutuna
sahip, %10 baglayici ince tanecikli bir karburddr. Bu kalite, yekpare karburden yapilmis delme ve frezeleme
takimlari i¢in tercih edilir ve bu nedenle birgok uygulama alani igin en uygun sec¢imdir.

Peki CT-GS20Y kalitesini bdylesine 6zel yapan nedir? Karblirden mamul talash isleme takimlarini geri
dénusturerek yeniden uretirken %99 oraninda ikincil hammadde kullaniyoruz. Bu yenilikgi malzemenin Gretimi,

geleneksel yontemlerle imal edilen karburlere kiyasla 6nemli 6lgiide daha digik CO, ayak izine neden olur.
Ayrica, CT-GS20Y kalitesini Uretirken enerji kullanimini, kaynak verimliligini ve optimize edilmis lojistigi dikkatli

bir sekilde ele almaktayiz.
upGRADE® .

CO,-footprint

Yukseltme i¢in karbur:
Avantajlar / Faydalar

40

A Kendi CO, ayak izinizi azaltir
A Olaganisti Urin performansi
A Daha fazla arz guvenligi

PCF [kg CO Jkg carbide]

Reference Reference CT-GS20Y

upGRADE®

https://cts.ceratizit.com/tr/gs20y

Surdurebilirlik icin gosterge olarak
Product Carbon Footprint (PCF)

Hedefimiz piyasadaki talagl isleme takimlarinin CO, ayak izinin hesaplanmasi ve siniflandiriimasi igin ortak

bir standart olusturmaktir. Product Carbon Footprint siniflandirmasi (PCF). Béylece misterilerimize CO, ayak
izleri konusunda istenilen seffafligi sunabilecegiz.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF Classificagio PCF siniflandirmasi: Avantajlar / Faydalar

em kg CO, e/kg produto

A CO, ayak izi konusunda daha fazla seffaflik

A 0-5
5 sas A Siniflandirma ile bir bakista gortlebilir
8 S A Kendi CO, ayak izinizin hesaplanmasi igin ilave PCF
D 2535 B — sertifikasi segenegi
CE s
CEos

https://cts.ceratizit.com/tr/pcf



Cesitli malzemelerdeki farkl
uygulamalar i¢in genis urun portfoyu

Cok cesitli malzemelerin talagli islenmesi, strekli olarak yeni zorluklara uyum saglamak anlamina gelir.
Cozum, celik, yuksek nitelikli gelik veya dokim malzemeleri ayni sekilde isleyebilen, Giniversal olarak
kullanilabilen frezelerdir. Siireclerin istenen verimliliginin yani sira surdirdlebilirlik boyutu da giderek daha
fazla dn plana gikmaktadir. Ozellikle surdirilebilir karbirler icin CERATIZIT'in yiikseltme kalitesi olan
ProACT-Freze yekpare karbUr freze serisi, her iki boyutu da uyumlu hale getirmektedir.

ProAct-Freze igin hizli bir gozden gegirme:

A

> > > > > > >

Sinifinda dogrulanabilir en disik Grin karbon ayak izine sahip CT-GS20Y karbir malzeme
(PCF sertifikasi sahibi)

Son derece yuksek calisma sessizligi ve optimum talas tahliyesi icin degisken bukim egimi
Optimum gli¢c aktarimi igin HB safti (ProACT-Freze UNImax'ta HA/HB safti)

ProAct-Freze UNImax’ta yliksek hacimli talagli isleme icin tasarlanmis 6zel kesici agiz geometrisi
Kuvvetlerin esit dagilimi icin gu¢lendirilmis takim cekirdegi

Azami kesme kenari kararhligi icin radyal ardil taglama

En iyi yuzey kalitesi icin alin finis pahi

Esitsiz olarak dagitilmis kesici agizlar 6zellikle titresimleri bastirir

Takimin benzersiz bir sekilde izlenebilmesi i¢in lazerle kazinmis Veri Matris Kodu

(DMC: Data Matrix Code)

https://cts.ceratizit.com/tr/s-cut



Yanal finig ve profil frezelemesi

Helisel frezeleme

Yuzey frezeleme

Trokoidal frezeleme

aim
ot I Rampa frezeleme

Dolu kanal frezeleme



Test raporu

Dolu kanallarda takim yolu (150 mm = 1 dolu kanal) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Teknik veriler

v, 120 m/dak
f, 0,04 mm/zZ
g a 15 mm
© P
@ a, 10 mm
S
5 Freze sekli dolu kanal 1,5xD
o
o Sogutma hava ile digaridan

. Karsilastirilabilir referans takim 1

. Karsilastirilabilir referans takim 2

. S-Cut UNI

Diger Universal takimlarla karsilastiriidiginda S-Cut frezeleri %30 seviyesine varan daha
yliksek performans gostermektedir.

Yeni gelistirilen kaplama da buna katkida bulunarak, performansin artmasini ve takim
omrinin daha da uzamasini saglamaktadir.

DMC kodunda eksiksiz deger uretim zinciri
Takim bilgileri, takim izleme ve arama

Bu takim serisinin tUm elemanlari lazerle kazinmig bir Veri Matris Kodu (DMC: Data Matrix Code) ile
donatiimigtir. Bu kod okutularak “dijital ikiz”lerin verileri gagrilabilir. "Bu DMC gergekten her seye sahip:
Tarandiginda, takim dogru sekilde taninir ve ilgili teknik veriler gérunttlenir. Ayrica masteri takimin yeni mi
yoksa yenilenmis mi oldugunu ve tarafimiza ardil taslama igin kag kez génderilmis oldugunu da gérebilir.
Elbette, kolayca yeniden siparis verebilmek i¢in ¢gevrim i¢i magazanin baglantisi da mevcuttur."

CERAsmart

ToolCycle

Takima iligskin pek ¢ok bilgi, lazerle kazinmis
olan veri matris kodundan (DMC) okunabilir.




DMC kodu: Avantajlar / Faydalar

Takimin net bir sekilde taninmasi

Takimin yasam doéngusunun izlenebilirligi

Cevrim i¢ci magazadaki Urtine dogrudan baglanti

Kesme verileri, dlguler ve kullanim tavsiyeleri gibi temel bilgiler
Ardil taslama dongiileri

Takimin durumu

o e L ]

QR kodunu taratin ve uygulamayi
indirip yiikleyin:

CERAsmart ToolCycle fonksiyonu CERATIZIT uygulamamizda mevcuttur.
CERATIZIT uygulamasi Apple Store veya Google Play Store'dan Ucretsiz olarak
indirilebilir.

CERATIZIT

L QBN A Serilestirilmis takimlarin
DMC kodunu taramak —— T
CERAsmart

Cockpit

ekran goérinumii Uygulama goériiniimii




WNT \ Performance . Karbilr Frezeler
Yiksek performans freze

S-Cut — Parmak Freze

Universal isleme icin siirdiirilebilir, yiiksek performansli freze

A || A=40° | NEW |
- NEERE

DPC72S

@ @ DCONMS upGRADE®
i ; ‘ DRAGONSKIN

—
<
] o
[any
o
-
===
=DIN 6527
FEr)
52 515 ...
DCs APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
3 8 2,8 150 21 57 6 4 03200
4 " 38 16,5 21 57 6 4 04200
5 13 4,8 185 21 57 6 4 05200
6 13 55 210 21 57 6 4 06200
8 19 75 2710 27 63 8 4 08200
10 22 9,5 320 32 72 10 4 10200
12 26 15 380 38 83 12 4 12200
16 36 155 440 44 92 16 4 16200
20 38 195 540 54 104 20 4 20200
P °
M [
K °
N o
S o
H

— v, /f, Sayfa 14415

8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Karbir Frezeler
Y(iksek performans freze

S-Cut — Parmak Freze

Universal isleme icin siirdiirilebilir, yiiksek performansli freze

A | A0 ||Y) | NEW_| | NEW_| | NEW | | NEW |
s || vorge —|| HPC || [T
var. || Y N
DPCT72S DPC72S DPCT72S DPC72S
@ @ DCONMS upGRADE®  upGRADE® upGRADE®  upGRADE®
i ;
|
— |
o
| '
=T =
===r
S=== BS=== NS===)
~DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
Lo SR SR o
52 516 52 517 52 518 52 519 ...
DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
3 0,10 6 2,8 12,0 18 54 6 4 03100
3 0,10 8 2,8 15,0 21 57 6 4 03200
4 0,13 8 3,8 135 18 54 6 4 04100
4 0,13 11 3,8 165 21 57 6 4 04200
5 0,18 9 48 155 18 54 6 4 05100
5 0,18 13 4.8 185 21 57 6 4 05200
5 0,18 22 4.8 245 27 63 6 4 05300
6 0,20 10 55 18,0 18 54 6 4 06100
6 0,20 13 55 21,0 21 57 6 4 06200
6 0,20 13 55 420 44 80 6 4 06400
6 0,20 22 55 27,0 27 63 6 4 06300
8 0,20 12 75 220 22 58 8 4 08100
8 0,20 19 75 270 27 63 8 4 08200
8 0,20 21 75 62,0 64 100 8 4 08400
8 0,20 28 75 36,0 44 80 8 4 08300
10 0,30 14 9,5 260 26 66 10 4 10100
10 0,30 22 9,5 320 32 72 10 4 10200
10 0,30 22 9,5 580 60 100 10 4 10400
10 0,30 33 9,5 540 60 100 10 4 10300
12 0,30 16 11,5 280 28 73 12 4 12100
12 0,30 26 11,5 380 38 83 12 4 12200
12 0,30 26 11,5 730 75 120 12 4 12400
12 0,30 42 11,5 540 55 100 12 4 12300
14 0,30 18 13,5 300 30 75 14 4 14100
14 0,30 26 13,5 380 38 83 14 4 14200
14 0,30 48 13,5 54,0 55 100 14 4 14300
16 0,40 22 15,5 340 34 82 16 4 16100
16 0,40 36 15,5 440 44 92 16 4 16200
16 0,40 36 155  100,0 102 150 16 4 16400
16 0,40 53 15,5 84,0 102 150 16 4 16300
20 0,50 26 19,5 420 42 92 20 4 20100
20 0,50 38 19,5 540 54 104 20 4 20200
20 0,50 38 19,5 100,0 100 150 20 4 20400
20 0,50 68 19,5 84,0 100 150 20 4 20300
P [ ] [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ] [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N O O O O
S (@] (@] (@] O
H

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, Sayfa 14-19
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Yiksek performans freze

S-Cut — Kose Radyus Parmak Freze

Universal isleme igin siirdiiriilebilir, yiiksek performansli freze

@

@

DC

[ CJ O O Ul O Y G (i QI Wi e Qe (i i W i W W QT QI G G S 3
occooomma’;mcnoanNNNNnooooomammm@@@ammmmhhhwww3

OITw=ZX=Z T

10

=L
var, || %=10° N
@ DCONMS
|
|
|
|
Y
! 2
_ N &\V o
DN (-
|
. ‘
e é E
o
<C
I
DG |\
R
RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
0,25 8 2,8 15,0 21 57 6 4
0,50 8 2,8 15,0 21 57 6 4
1,00 8 2,8 15,0 21 57 6 4
0,25 1" 3,8 16,5 21 57 6 4
0,50 1 3,8 16,5 21 57 6 4
1,00 1" 3,8 16,5 21 57 6 4
0,50 13 4.8 18,5 21 57 6 4
1,00 13 4.8 18,5 21 57 6 4
1,50 13 4.8 18,5 21 57 6 4
0,50 13 55 21,0 21 57 6 4
0,80 13 55 21,0 21 57 6 4
1,00 13 55 21,0 21 57 6 4
1,50 13 55 21,0 21 57 6 4
2,00 13 55 21,0 21 57 6 4
0,50 19 75 27,0 27 63 8 4
0,80 19 75 27,0 27 63 8 4
1,00 19 75 27,0 27 63 8 4
1,50 19 75 27,0 27 63 8 4
2,00 19 75 27,0 27 63 8 4
0,50 22 9,5 32,0 32 72 10 4
1,00 22 9,5 32,0 32 72 10 4
1,50 22 9,5 32,0 32 72 10 4
1,60 22 9,5 32,0 32 72 10 4
2,00 22 9,5 32,0 32 72 10 4
0,50 26 11,5 38,0 38 83 12 4
1,00 26 11,5 38,0 38 83 12 4
1,50 26 11,5 38,0 38 83 12 4
1,60 26 11,5 38,0 38 83 12 4
2,00 26 11,5 38,0 38 83 12 4
3,00 26 11,5 38,0 38 83 12 4
1,00 36 15,5 44,0 44 92 16 4
1,50 36 15,5 44,0 44 92 16 4
1,60 36 15,5 44,0 44 92 16 4
2,00 36 15,5 44,0 44 92 16 4
2,50 36 15,5 440 44 92 16 4
3,00 36 15,5 44,0 44 92 16 4
1,00 38 19,5 54,0 54 104 20 4
1,50 38 19,5 54,0 54 104 20 4
2,00 38 19,5 54,0 54 104 20 4
2,50 38 19,5 54,0 54 104 20 4
3,00 38 19,5 54,0 54 104 20 4
4,00 38 19,5 54,0 54 104 20 4

DPC72S

upGRADE®

DRAGONSKIN

03203
03205
03210
04203
04205
04210
05205
05210
05215
06205
06208
06210
06215
06220
08205
08208
08210
08215
08220
10205
10210
10215
10216
10220
12205
12210
12215
12216
12220
12230
16210
16215
16216
16220
16225
16230
20210
20215
20220
20225
20230
20240

OO0 ee

— v, /f, Sayfa 14+15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance . Karbilr Frezeler
Y(iksek performans freze

S-Cut — Parmak Freze

Universal isleme icin siirdiirilebilir, yiiksek performansli freze
A trokodial frezelemeye uygun

A talas kiricili

A Kesme derinligi: 3 x DC

A || =400 =T
e

DPC72S

DRAGONSKIN

@ @ DCONMS,, upGRADE®

LPR

=DIN 6527
FEr)
52 521 ...
DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6 0,12 18 55 25 26 62 6 5 06200
8 0,16 24 75 30 32 68 8 5 08200
10 0,20 30 9,5 35 40 80 10 5 10200
12 0,24 36 1,5 45 48 93 12 5 12200
14 0,28 42 13,5 52 56 100 14 5 14200
16 0,32 48 15,5 55 60 108 16 5 16200
18 0,36 54 17,5 67 72120 18 5 18200
20 0,40 60 19,5 70 76 126 20 5 20200
B (]
M °
K ®
N o
S o
H

— v, /f, Sayfa 20+21

cuttingtools.ceratizit.com 1



WNT \ Performance . Karbilr Frezeler
Y(iksek performans freze

S-Cut — Parmak Freze

Universal isleme icin siirdiirilebilir, yiiksek performansli freze
A 9zel olarak yuksek hacimli talasli isleme igin tasarlanmigtir

M AR D] e B | NEW [ NEW

var. =15° N
a i DPC72S DPC72S

@ @ DCONMS upGRADE®  upGRADE®
| DRAGONSKIN Sl DRAGONSKIN

LPR

= =
DIN 6527 DIN 6527
— RS

DCs APMX DN LH LPR OAL DCONMS: CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3 8 28 13 21 57 6 0,1 4 03200 03200
4 1 38 17 21 57 6 0,1 4 04200 04200
5 13 48 19 21 57 6 0,1 4 05200 05200
6 13 58 19 21 57 6 0,1 4 06200 06200
8 21 77 25 27 63 8 0.2 4 08200 08200
10 22 9,7 30 32 712 10 0,2 4 10200 10200
12 26 1,6 36 38 83 12 0,3 4 12200 12200
14 26 13,6 36 38 83 14 03 4 14200 14200
16 36 15,5 42 44 92 16 0,3 4 16200 16200
18 36 17,5 42 4 92 18 0,3 4 18200 18200
20 4 19,5 52 54 104 20 0,3 4 20200 20200
P [ ) [}
M [ ] [ ]
K [ ] [
N (©) O
S
H

— v,/f, Sayfa 22+23
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Karbr Frezeler

Kesme verileri

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 %7;%2‘:‘;‘;%’;? 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

* gekme mukavemeti
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Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri — S-Cut UNI — parmak freze

52515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...

@ DC (mm) =
- - 8 4 5 6 8

3 2 E a ae ae ae A A ES ES a a a ES ae a. ae

= = = 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 06-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

§ = = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

o Ve (m/dak)  apme XDC v, (m/dak) @pmax X DC f, (mm)
P4 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.2 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.3 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.4 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.5 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.21 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.2 200 1,0 200 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.2.3 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.4 180 1,0 180 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.3.1 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.2 180 1,0 180 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.3 150 1,0 150 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.4.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
P.4.2 95 1,0 95 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.1.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.21 90 1,0 90 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.341 85 1,0 85 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
KA1 230 1,0 230 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1176 0,980 0,686
K.1.2 210 1,0 210 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.21 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.2.2 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.1 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.2 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
N.141
N.1.2
N.21 500 1,0 500 1,5 0,046 0,038 0,027 0,061 0,051 0,036 0,076 0,063 0,044 0,091 0,076 0,053 0,120 0,100 0,070
N.2.2 480 1,0 480 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.2.3 420 1,0 420 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.3.1 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1176 0,980 0,686
N.3.2 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.3 270 1,0 270 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.4.1
SA1 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.1.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.21 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
$.2.3 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.31 80 1,0 80 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
S.3.2 50 1,0 50 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

(e}
@ Rampalamada ve sarmal frezelemede dalma agisi:

@3= 2° @10= 5°
4= 2° g12= 8°
@5= 25° @14= 8°
@6= 3° @16= 10°
8= 4° @20= 15°
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WNT \ Performance

Kesme verileri

52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520... ® 1. Tercih
O Uygun
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20 -

3 a a a. a. a a a. a. a a a. a. a a a = E

= 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-10 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 % 5 £

o xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = = o

5 £, (mm) 5| 4] &
P11 0109 0,091 0064 0132 0,110 0077 0144 0120 0,084 0154 0128 0,090 0,168 0,140 0,098 [} [} O
P1.2 0109 0,091 0,064 0,132 0110 0077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ ] [ J O
P1.3 0109 0,091 0064 0,132 0110 0,077 0144 0120 0,084 0154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [} [} O
P14 0109 0,091 0064 0132 0110 0077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [} [} O
PA.5 0109 0,091 0064 0132 0110 0,077 0144 0120 0,084 0154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [} [} O
P.21 0109 0,091 0064 0132 0110 0,077 0144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ J O
P.2.2 0,095 0079 0055 0114 0,095 0067 0120 0100 0070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 [} [} ¢}
P.2.3 0,109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0128 0,090 0,168 0,140 0,098 [} [} O
P.2.4 0,095 0079 0055 0,114 0,095 0067 0120 01100 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 [} [} O
P31 0109 0,091 0,064 0,132 0,110 0077 0,144 0120 0,084 0,54 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ J [ J O
P.3.2 0109 0091 0064 0132 0110 0077 0144 0120 0,084 0,154 0128 0,090 0,168 0,140 0,098 [} [} O
P.3.3 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0128 0,090 0,168 0,140 0,098 [} [} O
P41 0062 0052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 () e}
P.4.2 0,062 0052 0,036 0076 0,063 0044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [} O
MA1 0,062 0,052 0,036 0,076 0063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ ] O
M.21 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ® O
M.31 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ ] O
K11 0148 0123 0,086 0180 0,150 0,105 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [ ) [} [}
KA1.2 0148 0,123 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0,70 0,19 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [ [ J [ J
K.24 0108 0090 0,063 0,132 0,110 0,077 0,56 0,30 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ® [} [}
K.2.2 0108 0,090 0063 0132 0110 0077 0156 01130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ® [} [}
K.3.1 0108 0,090 0,063 0,132 0,110 0,077 0,456 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 o [ J [ J
K.3.2 01108 0,090 0,063 0132 0110 0,077 0156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ® [} [}
N4
N.1.2
N.21 0162 0,35 0,095 0,186 0,55 0,109 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 0,240 0,200 0,140 o [ J
N.2.2 0,156 0,130 0,091 0,80 01150 0,105 0,210 0,175 01123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 o [ J
N.2.3 0156 0,130 0,091 0180 0,150 0,105 0,210 0175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 [ ) [}
N.31 0144 0,120 0,084 0174 0145 0,102 0,204 0,470 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ® [}
N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0,102 0,204 0170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 o [ J
N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0,102 0,204 0170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 [ [ J
N.4.1
S1.1 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [
S$.1.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [ ]
S.21 0,047 0,039 0027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 o
§.2.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0079 0,066 0,046 [ )
S$.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0071 0059 0,041 0,079 0,066 0,046 ®
S$.31 0,095 0,079 0055 0114 0095 0,067 0,132 0,110 0,077 0,137 0,114 0,080 0,144 0,120 0,084 [ ]
S.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 [ ]
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.3.1
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341
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WNT \ Performance

Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri — S-Cut UNI — parmak freze

DYoo,
= = = |[gindekiler
w NN =

P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.41
P.4.2
M.
M.21
M.3.41
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.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA
$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

V. (m/dak)
210
200
200
190
190
200
190
180
170
180
170
140
95
90
95
85
80
220
200
210
190
200
180

480
460
400
320
320
250

25
25
25
25
25
75
45

g a

= 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,042
1,5 0,041
1,5 0,041
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,023
1,5 0,013

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

a.
0,6-1,0
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

0,1-0,2
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

Qe

0,3-0,4

xDC

0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

(e}
@ Rampalamada ve sarmal frezelemede dalma agisi:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

16

Qe

0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

52518 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a

xDC
f, (mm)
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

6
a

xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a

0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

0,1-0,2

xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,072
0,084
0,072
0,084
0,084
0,084
0,046
0,046
0,046
0,046
0,046
0,114
0,114
0,084
0,084
0,084
0,084

0,116
0,115
0,115
0,114
0,114
0,114

0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,073
0,047

a.
0,3-0,4
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

0,097
0,096
0,096
0,095
0,095
0,095

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,061
0,039

a
0,6-1,0
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,042
0,049
0,042
0,049
0,049
0,049
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,067
0,067
0,049
0,049
0,049
0,049

0,068
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,027
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WNT \ Performance

Kesme verileri

v v o .
= = = Igindekiler
w NN =

P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P.3.3
P.441
P.4.2
M1
M.21
M.3.41
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.341
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.441
S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

0,1-0,2
xDC

0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,091
0,106
0,091
0,106
0,106
0,106
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,144
0,144
0,104
0,104
0,104
0,104

0,158
0,152
0,152
0,140
0,140
0,140

0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,092
0,060

10

a
0,3-0,4
xDC

0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,076
0,088
0,076
0,088
0,088
0,088
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,120
0,120
0,087
0,087
0,087
0,087

0,132
0,127
0,127
0,117
0,117
0,117

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,077
0,050

a.
0,6-1,0
xDC

0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,053
0,062
0,053
0,062
0,062
0,062
0,034
0,034
0,034
0,034
0,034
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,092
0,089
0,089
0,082
0,082
0,082

0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,054
0,035

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,102
0,120
0,102
0,120
0,120
0,012
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,168
0,168
0,120
0,120
0,120
0,120

0,174
0,168
0,017
0,162
0,162
0,162

0,054
0,054
0,054
0,054
0,054
0,110
0,072

12

a
0,3-0,4
xDC

0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,085
0,100
0,085
0,100
0,100
0,010
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,140
0,140
0,100
0,100
0,100
0,100

0,145
0,140
0,014
0,135
0,135
0,135

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,092
0,060

a
0,6-1,0
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,007
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,098
0,098
0,070
0,070
0,070
0,070

0,102
0,098
0,010
0,095
0,095
0,095

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,064
0,042

52518 ...

@ DC (mm) =

a

xDC

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,013
0,108
0,132
0,108
0,132
0,132
0,013
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,192
0,192
0,144
0,144
0,144
0,144

0,204
0,198
0,198
0,192
0,192
0,192

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,120
0,086

14

a
xDC
f, (mm)
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,011
0,090
0,110
0,090
0,110
0,110
0,011
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,160
0,160
0,120
0,120
0,120
0,120

0,170
0,165
0,165
0,160
0,160
0,160

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,100
0,072

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,008
0,063
0,077
0,063
0,077
0,077
0,008
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,112
0,112
0,084
0,084
0,084
0,084

0,119
0,116
0,116
0,112
0,112
0,112

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,070
0,050

0,1-0,2
xDC

0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,120
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

a.
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

0,1-0,2
xDC

0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,132
0,156
0,132
0,156
0,156
0,156
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,228
0,228
0,180
0,180
0,180
0,180

0,228
0,222
0,222
0,216
0,216
0,216

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,142
0,103

20

a
0,3-0,4
xDC

0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,110
0,130
0,110
0,130
0,130
0,130
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,190
0,190
0,150
0,150
0,150
0,150

0,190
0,185
0,185
0,180
0,180
0,180

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,118
0,086

a
0,6-1,0
xDC

0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,077
0,091
0,077
0,091
0,091
0,091
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,133
0,133
0,105
0,105
0,105
0,105

0,133
0,130
0,130
0,126
0,126
0,126

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,083
0,060

@ 1. Tercih
O Uygun
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WNT \ Performance

Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri — S-Cut UNI — parmak freze

DYoo,
= = = |[gindekiler
w NN =

P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.41
P.4.2
M.
M.21
M.3.41
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.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA
$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

V. (m/dak)
150
130
125
125
120
130
125
115
110
130
80
85
90
85
80
75
70
140
130
140
130
135
125

350
340
300
230
240
190

25
25
25
25
25
75
45

§

©

= 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,032
1,0 0,032
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,035
1,0 0,034
1,0 0,034
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,002
1,0 0,011

a
0,3-0,4
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,012
0,018
0,012
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,027
0,027
0,021
0,021
0,021
0,021

0,029
0,028
0,028
0,026
0,026
0,026

0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,002
0,009

a.
0,6-1,0
xDC

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,008
0,013
0,008
0,013
0,013
0,013
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,019
0,019
0,015
0,015
0,015
0,015

0,020
0,020
0,020
0,018
0,018
0,018

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,001
0,006

0,1-0,2
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,022
0,030
0,022
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,038
0,038
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,038
0,038
0,038

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,023
0,013

4

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

(e}
@ Rampalamada ve sarmal frezelemede dalma agisi:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

18

a
0,6-1,0
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

52519 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

a

xDC
f, (mm)
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

0,1-0,2
xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a
0,3-0,4
xDC

0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a.
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

a.
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Kesme verileri

v v o .
= = = Igindekiler
w NN =

P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P.3.3
P.441
P.4.2
M1
M.21
M.3.41
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.341
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.441
S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

0,1-0,2
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,072
0,084
0,072
0,084
0,084
0,084
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,114
0,114
0,084
0,084
0,084
0,084

0,116
0,115
0,115
0,114
0,114
0,114

0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,073
0,047

10

a
0,3-0,4
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

0,097
0,096
0,096
0,095
0,095
0,095

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,061
0,039

a.
0,6-1,0
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,042
0,049
0,042
0,049
0,049
0,049
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,067
0,067
0,049
0,049
0,049
0,049

0,068
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,027

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,091
0,106
0,091
0,106
0,106
0,106
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,144
0,144
0,104
0,104
0,104
0,104

0,158
0,152
0,152
0,140
0,140
0,140

0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,092
0,060

12

a
0,3-0,4
xDC

0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,076
0,088
0,076
0,088
0,088
0,088
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,120
0,120
0,087
0,087
0,087
0,087

0,132
0,127
0,127
0,117
0,117
0,117

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,077
0,050

a
0,6-1,0
xDC

0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,053
0,062
0,053
0,062
0,062
0,062
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,092
0,089
0,089
0,082
0,082
0,082

0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,054
0,035

52519 ...

@ DC (mm) =

a

xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,102
0,120
0,102
0,120
0,120
0,012
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,168
0,168
0,120
0,120
0,120
0,120

0,174
0,168
0,017
0,162
0,162
0,162

0,054
0,054
0,054
0,054
0,054
0,110
0,072

14
a
xDC
f, (mm)
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,085
0,100
0,085
0,100
0,100
0,010
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,140
0,140
0,100
0,100
0,100
0,100

0,145
0,140
0,014
0,135
0,135
0,135

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,092
0,060

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,007
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,098
0,098
0,070
0,070
0,070
0,070

0,102
0,098
0,010
0,095
0,095
0,095

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,064
0,042

0,1-0,2
xDC

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,013
0,108
0,132
0,108
0,132
0,132
0,013
0,086
0,086
0,086
0,086
0,086
0,192
0,192
0,144
0,144
0,144
0,144

0,204
0,198
0,198
0,192
0,192
0,192

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,120
0,086

16

a.
0,3-0,4
xDC

0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,011
0,090
0,110
0,090
0,110
0,110
0,011
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,160
0,160
0,120
0,120
0,120
0,120

0,170
0,165
0,165
0,160
0,160
0,160

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,100
0,072

a.
0,6-1,0
xDC

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,008
0,063
0,077
0,063
0,077
0,077
0,008
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,112
0,112
0,084
0,084
0,084
0,084

0,119
0,116
0,116
0,112
0,112
0,112

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,070
0,050

0,1-0,2
xDC

0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,120
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,400
0,00
0,100
0,100
0,100
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

20

a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,083
0,083
0,083
0,083
0,083
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

a
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

@ 1. Tercih
O Uygun
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Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri — S-Cut UNI — parmak freze — trokoidal isleme

Tip uzun
§
g 6

g = E 8 a a
] 3 ” 0,05xDC 0,1xDC 0,5xDC
£ E =

= > £ f, (mm)

P4 300 45° 0,11 0,09 0,07
P1.2 300 45° 0,09 0,07 0,05
PA.3 290 45° 0,09 0,07 0,05
P1.4 280 45° 0,09 0,07 0,05
PA1.5 250 45° 0,09 0,07 0,05
P.21 280 45° 113 0,90 0,68
P.2.2 270 45° 113 0,90 0,68
P.2.3 240 45° 0,09 0,07 0,05
P.2.4 210 45° 0,09 0,07 0,05
P.3.1 230 45° 0,09 0,07 0,05
P.3.2 210 40° 0,09 0,07 0,05
P.3.3 190 40° 0,09 0,07 0,05
P.41 180 40° 0,08 0,06 0,05
P.4.2 170 40° 0,08 0,06 0,05
M.1.1 160 40° 0,08 0,06 0,05
M.21 160 40° 0,08 0,06 0,05
M.3.1 150 40° 0,08 0,06 0,05
K11 300 50° on 0,09 0,07
KA.2 300 50° 0,11 0,09 0,07
K.21 300 50° on 0,09 0,07
K.2.2 270 50° 0,09 0,07 0,05
K.3.1 260 50° 0,09 0,07 0,05
K.3.2 200 50° 0,09 0,07 0,05
N.11
N.1.2
N.21 420 55° 0,13 0,10 0,08
N.2.2 320 55° 0,13 0,10 0,08
N.2.3 250 55° 0,11 0,09 0,07
N.3.1 300 50° 0,10 0,08 0,06
N.3.2 190 50° 0,10 0,08 0,06
N.3.3 270 50° 0,09 0,07 0,05
N.4.1
SA41 90 35° 0,04 0,03 0,02
S.1.2 90 35° 0,04 0,03 0,02
S.241 70 35° 0,04 0,03 0,02
S.2.2 70 35° 0,04 0,03 0,02
S.2.3
S.31 135 35° 0,04 0,04 0,03
S.3.2 105 35° 0,05 0,04 0,03
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0.11
01.2
0.21
0.2.2
0.31

hm

0,028
0,022
0,022
0,022
0,022
0,285
0,285
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,028
0,028
0,028
0,022
0,022
0,022

0,032
0,032
0,028
0,025
0,025
0,022

0,009
0,009
0,009
0,009

0,011
0,013

Qe

Qe

a

0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC

0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,14
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11

0,14
0,14
0,13
0,11
0,11
0,10

0,05
0,05
0,05
0,05

0,08
0,08

f, (mm)
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,11
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
on
0,11
on
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,10
0,09
0,09
0,08

0,04
0,04
0,04
0,04

0,06
0,06

o)
@ Kesme uzunluguna karsilik gelen kesme derinligi
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0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07

0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,06

0,03
0,03
0,03
0,03

0,05
0,05

52521...

@ DC (mm) =
10

Qe Qe

h, 0.05xDC 01xDC 015

f, (mm)
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,022 011 0,09
0,022 0M 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,15 0,12
0,035 0,15 0,12
0,032 014 0,1
0,028 0,13 0,10
0,028 0,13 0,10
0,025 0,11 0,09
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,019 0,09 0,07
0,019 0,09 0,07

a

0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,10
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08

0,09
0,09
0,08
0,08
0,08
0,07

0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05

xDC

hm

0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,041
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035

0,038
0,038
0,035
0,032
0,032
0,028

0,016
0,016
0,016
0,016

0,022
0,022

Qe
0,05xDC 0,1

0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,19
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16

0,18
0,18
0,16
0,15
0,15
0,14

0,08
0,08
0,08
0,08

0,11
0,11

12

ae Qe
xDC 0,15xDC N

f, (mm)
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 010 0,041
0,13 0,10 0,041
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,15 0,11 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,14 0,11 0,044
0,14 0,11 0,044
0,13 0,10 0,041
0,12 0,09 0,038
0,12 0,09 0,038
0M 0,08 0,035
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,06 0,019
0,09 0,07 0,028
0,09 0,07 0,028

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Karbiir Frezeler
Kesme verileri

52521 . ® 1. Tercih
O Uygun
@DC (mm) =
_ 14 16 18 20 §
2 a a. a & a & a a a a a & S 2
$  005xDC 01xDC 05xDC p 005xDC 01xDC 015xDC p ~ 005xDC 01xDC 015xDC p ~ 005xDC 01xDC 05xDC p_ :Z, ] £
= £, (mm) £, (mm) £, (mm) £, (mm) E & s
P11 0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 0,13 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,4 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 0,14 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 0,14 0,060 (@) [ ) (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 (@) [ ] (@)
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 014 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 (e} [ (@)
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 (e} [ (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 (@) [ ) (@)
0,19 0,15 011 0047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 (@) [ ] (@)
0,19 0,15 011 0047 021 0,17 0,13 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,4 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 0,4 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 0,14 0,060 (@) [ ) (@)
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 0,116 0,13 0,0 0,041 0,18 0,14 0,11 0,044 [ )
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 0,16 0,13 0,0 0,041 0,18 0,14 0,11 0,044 [ )
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 0,116 0,13 0,0 0,041 0,18 0,14 0,11 0,044 [}
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 0,16 0,13 0,0 0,041 0,18 0,14 0,11 0,044 [
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 0,6 0,13 0,0 0,041 0,18 0,14 011 0,044 [ ]
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 0,4 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 (@) () (@)
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 0,4 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 O [ (@)
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 0,4 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 O [ (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 021 0,17 0,13 0,054 0,23 0,18 014 0,057 024 0,19 0,14 0,060 (e} [} (@)
0,19 0,15 011 0047 021 0,17 0,13 0,054 0,23 0,18 014 0057 0,24 0,19 0,14 0,060 O [ ] (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 0,3 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 0,14 0,060 (e} [ ) (@)

0,20 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 015 0063 028 0,22 017 0,070 [} [}
0,20 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 020 015 0,063 028 0,22 017 0,070 [} [}
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 014 0,060 0,26 0,21 0,16 0,066 [} [}
0,18 0,14 011 0,044 020 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 0,15 0,063 [} [}
0,18 0,14 011 0,044 020 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 015 0,063 [} [}
0,16 0,13 010 0,041 0,19 0,15 011 0047 021 0,17 013 0054 0,24 0,19 0,14 0,060 [} [}
0,10 0,08 006 0025 0111 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [ )
0,10 0,08 006 0025 0111 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [}
0,10 0,08 006 0025 011 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [ )
0,10 0,08 006 0025 0N 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [}
0,13 0,10 0,08 0032 014 0,11 0,08 0035 015 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 [}

0,13 0,10 0,08 0032 014 0,11 0,08 0,035 015 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 [}
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Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri — S-Cut UNImax — parmak freze

52522 ...,52523 ...

@DC (mm) =
3 4 5 6 8 10 12 14

Qe ae Qe Qe Qe Qe ae ae Qe e Qe e Qe ae Qe e
0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-1,0 03-04 06-10 03-04 0,6-10
xDC  xDC xDC  xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC  xDC

Tip uzun

2N
= Igindekiler

V. (m/dak) apmax. X DC f, (mm)
210 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.58 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.58 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
140 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.58 0.098 0.070 0.113 0.081
95 1.5 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
85 1.5 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 1.5 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 1.5 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 1.5 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
200 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
180 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.58 0.098 0.070 0.113 0.081
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
160 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
280 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090

(e} (e}
@ Finis ve profil frezeleme sadece bir a, < 0,3xDC ile kismen olanak! @ Rampalama ve Helisel enterpolasyon igin dalma agisi: 3°

N
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WNT \ Performance Karbiir Frezeler
Kesme verileri

® 1. Tercih
52522 ..., 52523 ...
O Uygun
@ DC (mm) =
16 18 20

Qe ae Qe Qe Qe Qe
0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10
xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC

f, (mm)
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.071 0.051 0.76 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098

3
E
S
£
=
P14

O O OO O O O O O O O O Basinglhava
O OO OO0 OO OO0 O O O Karsim

® © 0 0600 000 000 00 0 0 0 0 0 0 0 0 ® Eniilsiyn

0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 ® o O
0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 [} o O
0134 0.096 0.143 0102 0.151 0.108 [} O e}
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