Teknisyenler icin yeni drtnler
LB HPC karbiir dis frezesi

S

A havsa ve dis agmaicin sadece bir takim

—Sayfa 58

[0 Havsa pahli delme ve dis agma frezesi

e

A kilavuz deligi, havsa ve dis agmanin yani sira dis alt kesmeleri (undercut) igin sadece bir takim
—Sayfa 54+55

L& Mikro dis agma frezesi

A Sert malzemelerdeki en ince disler icin uzman

—-Sayfa b7
[ Sirkiiler safth dis agma frezesi
A Derin agilmis dislerin tretiminde uzman

—Sayfa63

%;/ LB pi ot A




ﬁ, HSS Matkaplar
KarbUr Matkaplar
Takma Uclu Matkaplar

Raybalar ve havsa matkaplari

Dolu malzeme delme ve delik isleme

Delik isleme takimlari

Kilavuzlar ve ovalama
kilavuzlari

Dis agma frezeleri

Dig agma

Tornalama Takimlari

Multi Fonksiyonel Takimlar -
EcoCut ve FreeTurn

[

Tornalama

Kesme ve Kanal Acma
Takimlari

UltraMini + MiniCut

HSS-Frezeler

Karbur Frezeler

Frezeleme

Takma uclu freze takimlar

Tutucular ve Aksesuarlar

is parcasi baglama

Baglama Teknikleri Katalogu

Malzeme oOrnekleri ve
malzeme no listesi



WNT

Dis agma frezeleri

Icindekiler

Icindekiler
Sembol agiklamasi 2
Genel bakis: Sirkiiler ve dis agma frezeleri 3
Toolfinder 4+5
Uriin programi 6-69
Teknik Bilgiler
Kesme verileri 70-76
Frezeleme 77
Hesaplama yolu ile dis frezeleme verileri 78
icten dis cekme 78
Dis tipleri / Kaplamalar 79

Sembol agiklamasi
Versiyon

Delmek gerekli degil
7%

merkezi icten sogutma

yanlamasina igten sogutma

den sogutucu madde beslemesi

sol helisli

ON s\

istege gbre merkezi olarak veya flans tizerin-

Ana uygulama

= Ekuygulamalar

072

WNT \ Performance

En ylksek performans igin dstun kaliteli Grin.

WNT Performance grubundaki distiin kaliteli Grtinler dzel
kullanim igin Gretilmistir ve Gstlin performans yakalamanizi
saglar. Eger sizde iretiminizde Gretim performanst isteginiz ve
cok iyi sonuclar elde etmek istiyorsaniz, WNT Performance
grubundaki tstiin kaliteli Grlinler 1 tavsiye ederiz.

WNT \ Standard

Kaliteli Grdnler standart uygulamaigin.

WNT Standard grubundanki kaliteli Grtinler (st diizey, guclii ve
gUvenilir dir. Ayni zamanda diinya ¢apinda masterilerimizin en
yuksek guiven duyduklari Griin gruplaridir. Bu triin grubundakiler
cogu standart uygulamalarda ilk tercihtirler ve optimum sonuc
elde ederler.

Dis / kanat agisi

M Dis tipleri hakkinda blabileceginiz bilgiler
— sayfa 79.

60°
dis acisi 60°

Uygulamalar

O

Segman

Kanal frezeler - Tam radyus

Kanal frezeler

Ayirici freze

DIN 471/472

]

Pah kirma ve ¢apak alma
Digli frezeler

L

IR/IL

IR=i¢sag, IL =i¢ sol

ER =dissag, EL = dis sol

§+§ IR/IL + ER/EL

cuttingtools.ceratizit.com



Dis agma frezeleri
WNT Genel bakis

Takim tipleri

Karbiir degistirilebilir kesici uclu (poligon ug yuvalr)

Karbr dedistirilebilir kesici uglu ve Weldon sapli tel dis agma frezesi olygon sirkiller gaftl freze

Karbiir degistirilebilir kesici uglu ve SK yuvali tek dis agma frezesi Karbiir dis agma frezeleri

Karbiir degistirilebilir kesici uglu (agil ug yuvali) ve Weldon sapli

cok dis acma frezesi Komple karbr kanal frezeler

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

(7]
<
&
2
@
3

Degistirilebilir karbtr uclu kanal frezeler

Karbir dis agma frezesi - Havsali Karbur delme ve dis agma frezesi

Karbr (li¢ dis acicr uca sahip) freze plakali sirkiler saftli freze Karbiir dairesel delme ve dis agma frezesi

KarbUr degistirilebilir kesici uglu (diiz ug yuval) ve Weldon sapli
gok dis agma frezesi

w
(=2
o

Enince disler i¢in saftl dis agma frezesi

Genel bakis: Sirkiiler ve dis agma frezeleri

Moduler sirkuler freze takimlari karbur degistirilebilir uclu

a Her kullanim igin kusursuz kesme kafasi

4 Degisik tutucu, projeksiyona gére

4 Ayni ug degisik hatve ve caplar icin

a Maksimum fleksibilite ve stabilite

a Sirkiler frezeleme yanisira degisik zirkular frezeleme ve linear

frezeleme operasyonlari gerceklestirilebilir 1. tercik diistik seri tretim ve biyiik dis ler icin

Dis frezeleme karbur degistirilebilir uclu

A uc degisimi ihtiyac olan dis tipine gére
a ayni ug farkl caplarda kullanilabiliniyor

Karbir degistirilebilir dis freze ug

a kisaigleme siresi, seri dretim icin ideal
A Dir takim bir dis tipiicin
4 bir dis agma freze degisik caplar icin ayni hatveli

MicroMill SGF ZBGF BGF

cuttingtools.ceratizit.com 0713



WNT

Dis agma frezeleri
Toolfinder

Toolfinder

Modiiler sirkiiler freze takimlari karbiir
dedistirilebilir uglu

Dis frezeleme karbiir degistirilebilir uclu

Karbir degistirilebilir dis freze ug

0714

=
<,

> > > >

> >

> > > > | 2

> >

> > > > > > > >

polygon baglanti sayesinde yiksek gig iletimi
3 ve 6 kesme agizli uglar
saglam tutucu karbur ve celikten

Ugrip agizlh

rekabet sistemleriile uyumlu

3 ve 6 kesme agizli uglar

saglam tutucu karbir ve gelikten

Kendini kanitlamis sirkiler freze takimlari
3 agizh uglar

cok adizli dis agma freze

ug iki tarafl kullanilabilir
sadece dig agmada kullanilir
konik dis i¢in tutucu

cok agizli delme ve dis agma freze
direkt dis agma frezeleme igin
delme ve frezelem tek taimla

Gok agizli dis agma freze
sadece dis agmada kullanilir

Tek agizli dis agma freze

2-veya 3 agizl uglar

sadece dis agmada kullanilir
Tutucular silindrik saft DIN 1835

Tek agizli dis agma freze

2-veya 3 agizl uglar

sadece dig agmada kullanilir

Monoblok tutucular dik koniklik DIN 69871

Karbur sirkuler freze kiiciik ¢ap delikler igin

Delme ve dis agma frezesi
Kilavuz deligi, havsa ve dis agmanin yani sira dis alt kesmeleri (undercut)
igin bir takim

Dairesel delme ve dis agma frezesi
Bir is parcasindaki kilavuz deligi, havsali delik ve dis

Havsa pahli karbtr saftl dis frezesi
havsa ve dis agma i¢in sadece bir takim
sert malzemelerdeki en ince disler igin 6zel

KarbUr sap dis freze havsali
sadece bir takim ile havsa ve dis agmak

Karbiir sap dis freze
sadece dis frezeleme igin

¢ap mm dssi

©
(o)}

9,6

79

9,0

14,0

18,5

17,5

43,0

1,25

2,45

2,3

0,75

24

3,15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Dis agma frezeleri

Toolfinder
Dis / kanat agisi Uygulamalar
60° 55° 55° 60° 60° 80° 60° 30° @ a a ﬁ ]
_/—\_/L\_ DIN 471/472 |:|
M G ||[BSW|| UN ||UNC|| Pg || NPT || Tr g
MF BSF UNF =
=
11+12 13 13 15 14 6+7 8+9 10 10 16+17 18
21+22
26+27 28 19+20 22 24 25 29+30
23
34 35 35 31+32 33 33 36
37 38 38 39 39 40+41
42 42 43
44 45 46 45 47
48 48 48 49
50 50 50 51
93 52 52
54+55
56
57
58+59
59+61 62 60+62
61
63+64 - . . .
6 ¥~ Bumalzemeyi cuttingtools.ceratizit.com adresindeki
66+69 65+66 la/_ 67+68 \Q/_ Online Shop’ta bulabilirsiniz

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

Kenar pahsiz segman kanallari igin poligon freze uclari

Polygon @
DIN 471/472 (7;
Z

cw

Ti500

Komple karbiir

50 880 ...
(")Igﬁ Soms INSL  CW o0 PDPT RETR  GAN Sy NOF
mm mm mm mm mm ° mm
090 96 098 120 03 6 0,80 3 292
110 11,7 118 100 03 6 1,00 3 294
1,30 11,7 138 100 03 6 1,20 3 296
160 11,7 168 100 03 6 1,50 3 298
110 160 118 090 0,3 6 1,00 6 301
1,30 160 1,38 1,10 0,3 6 1,20 6 302
160 160 168 125 03 6 1,50 6 304
1,85 160 193 1,25 0,3 6 1,75 6 306
110 177 118 090 0,3 6 1,00 6 308
1,30 177 1,38 110 0,3 6 1,20 6 309
160 177 168 125 03 6 1,50 6 310
185 177 193 125 0,3 6 1,75 6 311
110 200 118 090 0,3 6 1,00 6 313
1,30 200 1,38 1,10 0,3 6 1,20 6 314
160 200 1,68 1,25 0,3 6 1,50 6 315
1,85 200 193 125 03 6 1,75 6 316
160 21,7 168 125 0,3 6 1,50 6 318
1,85 21,7 193 125 03 6 1,75 6 319
215 217 223 175 0,3 6 2,00 6 320
265 217 273 175 0,3 6 2,50 6 321
1,30 260 1,38 1,10 0,3 6 1,20 6 322
160 260 168 125 0,3 6 1,50 6 324
185 260 193 125 03 6 1,75 6 326
215 260 223 175 0,3 6 2,00 6 328
265 260 273 175 0,3 6 2,20 6 330
315 260 323 220 03 6 3,00 6 332
P )
M )
K )
N )
S °
H )

- v /f,Sayfa 73

)
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.

0716 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

Kenar pahli segman kanallari i¢in poligon freze uclari

A ikitarafli 0,1 x45° pah

Polygon @4 })
DIN 471/472

Ti500

| |.PDPT

Komple karbiir

50 879 ...
Olgii  s;u;  INSL CW.q0; PDPT CHWTL s NOF
mm mm mm mm mm mm
110 160 118 050 0,10 1,00 6 292
130 160 1,38 085 015 1,20 6 302
160 160 168 1,00 015 1,50 6 304
185 160 193 125 020 1,75 6 306
110 200 118 050 0,0 1,00 6 307
1,30 200 1,38 085 015 1,20 6 308
160 200 168 1,00 015 1,50 6 309
160 21,7 168 1,00 015 1,50 6 312
1,85 200 1,93 125 020 175 6 310
185 21,7 193 125 020 1,75 6 314
215 217 223 150 020 2,00 6 316
265 217 273 175 0,20 250 6 318
1,30 260 1,38 085 015 1,20 6 322
160 260 168 1,00 015 1,50 6 324
185 260 193 125 020 175 6 326
215 260 223 150 0,20 2,00 6 328
265 260 273 175 020 250 6 330
315 260 323 1,75 020 3,00 6 332
P °
M )
K °
N )
S °
H °

- v,/f,Sayfa 73

[e]
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢calisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 0717



WNT \ Performance Dig agma frezeleri

Sistem Polygon
Profilsiz poligon freze uclari
A Herikikenar 0,1 mmx 45° pahlidir.
4 QOlcii 7: 5,0 mm kanal genisliginden itibaren uclar taslanmis talas kiricilidir,
4 (lgii 10: 6,5 mm kanal genigliginden itibaren uglar taglanmis talas kiricilidir,
Polygon a Ti500
—
%)
=z A
o 5
CW a
o
Komple karbiir
50 875 ...
Olgii CW.qp INSL PDPT GAN NOF
mm mm  mm °
1,5 1,7 225 6 3 302
2,0 1,7 225 6 3 304
2,5 1,7 225 6 3 306
3,0 1,7 225 6 3 308
35 16,0 3,50 0 3 310
35 16,0 3,50 8 3 312
35 160 350 12 3 314
5,0 160 3,50 0 3 316
5,0 16,0 3,50 8 3 318
5,0 160 350 12 3 320
4,0 250 570 0 3 330
4,0 250 570 8 3 332
4,0 250 570 12 3 334
5,0 250 570 8 3 337
6,5 250 570 0 3 340
6,5 250 570 8 3 342
6,5 250 570 12 3 344
8,0 250 570 0 3 350
8,0 250 570 8 3 352
8,0 250 570 12 3 354
P )
M °
K °
N )
S °
H °
- v./f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dig agma frezeleri

Sistem Polygon
Profilsiz poligon freze uclari
A Herikikenar 0,1 mmx 45° pahlidir.
a Ti500

Komple karbiir

50 876 ...

Olgii CW..op INSL PDPT GAN NOF
mm mm mm °

DO
DO

DO
DO

65 260 62

bk - - -
O~
coocowow
N NN NN NN
OO0 4 4 a4 o
CcooNNNN
B~ B o gy o ey
Mo oo
oo oo
oo oo™
© L L L W W
b i G G G G G
[N =N T NS

- v./f,Sayfa 73

(e}
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢calisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

Radyus kanal frezeleme igin uglar

CRE —
Polygon Ti500

—
2
= ) |poPT
Komple karbiir
50 886 ...
Olgi  CRE INSL PDPT NOF
mm mm mm
1100 96 1,20 3 702
0788 117 225 3 704
1100 11,7 225 3 708
1190 11,7 225 3 706
- 0788 177 420 6 712
1100 177 420 6 714
0,785 21,7 5,00 6 720
1,000 217 500 6 722
1,200 217 500 6 724
1,400 217 500 6 726
1,500 217 500 6 728
P °
M °
K o
N °
S °
H o

- v,/f,Sayfa 73

Pah kirma ve ¢apak alma icin poligon freze uclari

90°
Polygon 1 N Ti500

-
n
Z
- fPDPT
Komple karbir
50884 ...
Olgii  PDPT INSL ~ NOF
mm mm
- 120 96 3 292
1,50 11,7 3 294
- 190 160 6 302
1,30 177 6 304
- 190 200 6 312
195 217 6 314
o 210 260 6 322
P °
M )
K )
N °
S )
H ®

- v./f,Sayfa 73

07110 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Dig agma frezeleri

Sistem Polygon
Dis agma frezesi uclari - kisim profil
4 50805010/50805 011 tutucular ile maksimum 3 mm hatveli disler agilabilir!
Polygon Ti500
60° s \
AAL ‘/ j
\ GF |
\ /
N a
Komple karbiir
50 882 ...
Olgi TP INSL CF  NOF
mm  mm  mm
e 13 117 010 3 292

N
o=
v Cl-'ﬂ. '
s L A
NN R
/o2 oo
No~N oW
oo Sooo
G G N e
oo Gioo
oo oo o
wWwWw W ww
oS3 a o9 o
oNdsE AP S

1-3 26,0 0,10 6 322

25-5 260 025 6 324
P )
M °
K °
N )
S )
H °

— v,/f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

Dis agma frezesi uclari - tam profil

IR/IL
Polygonfif==

60°

MAAS

Ti500

Komple karbir

50 881 ...
Olgi TP INSL PDPT NOF
mm mm mm
1 96 0,572 3 292
1,5 96 0,875 3 293
2 10,5 1,157 3 296
1,5 16,0 0,875 6 302
2 16,0 1,157 6 304
25 16,0 1,430 6 306
8 16,0 1,702 6 310
M20x2,5 16,0 1,430 6 308 "
1,5 20,0 0,875 6 312
. 2 20,0 1,157 6 314
M24x3 20,0 1,702 6 316 "
1,5 26,0 0875 6 322
2 26,0 1,157 6 324
3 26,0 1,702 6 330
35 26,0 1,982 6 332
4 26,0 2,263 6 334
45 26,0 2,553 6 336
5 26,0 2,836 6 337
M30x3,5 24,0 1,982 6 331 "
M36x4 26,0 2,263 6 33 "
P )
M )
K )
N )
S °
H )
1) profil diizeltmeli - v./f,Sayfa 73

(e}
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

Dis agma frezesi uclari - tam profil

A 50883322 tutucu > 1" disler igindir.

55°
AAS

Ti500

G BSW || BSF 2
| PDPT
Komple karbiir
50 883 ...
6Igﬁ TPI TP INSL PDPT NOF
1/" mm mm mm
e 19 1337 96 0871 3 292
14 1814 177 1177 6 308
14 1814 160 1177 6 304
1 2309 160 1494 6 302
10 2540 16,0 1646 6 306
14 1814 200 1177 6 316
1 2309 200 1494 6 314
[ 11 2309 260 1494 6 322
P )
M °
K °
N )
S °
H °
- v,/f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢aligiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

Dis agma frezesi uclari - tam profil

A DIN 103

IR/IL
Polygonfff==

30°

aVal

Ti500

Tr
Komple karbiir
50872...

Olgi TP INSL PDPT NOF Dis
mm mm mm
2 1,7 1,25 3 Tr 16x2 - Tr 20x2 292
3 1,0 175 3 Tr 18x3 - Tr 20x3 294
4 120 2,25 3 Tr20x4 296
3 140 1,75 3 Tr 24x3 - Tr 32x3 302
5 153 275 3 Tr 28x5 - Tr 36x5 306 ¥
5 153 275 3 Tr 26x5 304 ¥
6 16,2 3,50 3 Tr 34x6 - Tr 42x6 310 ?
6 16,2 3,50 3 Tr 30x6 - Tr 32x6 308 2
5 250 2,75 3 Tr 44x5 - Tr 48x5 322 4
7 220 375 3 Tr 38x7 - Tr 42x7 324 4
7 220 375 3 Tr 44x7 326 "
8 250 4,50 3 Tr 46x8 - Tr 48x8 328 4
8 250 4,50 3 Tr50x8 - Tr 52x8 330 4
9 250 5,00 3 Tr 55x9 - Tr 60x9 332 4
10 250 5,50 3 Tr60x10-Tr80x10 334 4

P °

M )

K °

N )

S )

H °

1) profil diizeltmeli - v,/f,Sayfa 73

2) 50805010ve 50805011 takim tutucularr igin uygun degil
3) 50805010ve 50805011 takim tutucularr igin uygun degil / profil diizeltmeli
4) 50805 024,50805 025 ve 50 805 026 takim tutucularr igin uygun degil

@)
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢aligiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance

Dis acma frezeleri
Sistem Polygon

Dis agma frezesi uclari - tam profil

4 50805010/50805 011 tutucular ile maksimum 3 mm hatveli disler agilabilir!

IR/IL
Polygonfff==

60°

MAA/

Ti500

UNC 2
| PDPT
Komple karbiir
50 886 ...
Olgi TPl INSL PDPT NOF
1/" mm  mm
120 96 1228 3 202
10 105 135 3 204
100 11,7 1485 3 206
7 90 160 1577 6 212
- 80 180 1809 6 222
70 200 2043 6 224
60 240 2454 6 232
50 260 2979 6 234
45 260 3289 6 236
P °
M o
K o
N °
S °
H o
- v, /f,Sayfa 73
Dis agcma frezesi uglari - tam profil
A 50805010/ 50805011 tutucular ile maksimum 3 mm hatveli digler acilabilir!
IR/IL
Polygonfff== Ti500
=
@
UNF z 2
| PDPT
Komple karbir
50 886 ...
Olgi  Dis  INSL PDPT NOF
mm  mm
1/2-20 96 0733 3 302
9/16-18 105 0827 3 304
3/4-16 11,7 0945 3 306
7 7/8-14 177 1071 6 312
e 1-12 20,0 1,228 6 322
P °
M °
K o
N °
S °
H o
- v,/f, Sayfa 73
cuttingtools.ceratizit.com 07115



WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

Disli frezeler, DIN 5480

A 7, = Dalgali dis sayis|

Polygon Ti500

Komple karbir

50 874 ...
(")Igii Dalga Modil Z CW INSL PDPT NOF
mm mm mm

w11 0,80 12 3 15,85 0,80 6 011
W14 0,80 16 3 16,00 0,80 6 014
W16 0,80 18 3 16,00 0,80 6 016
w20 0,80 24 3 16,00 0,80 6 020
W24 1,25 18 4 16,00 1,25 6 024
w25 2,00 1 7 16,00 2,00 3 025
W30 1,25 22 4 16,00 1,25 6 031
W3 125 20 5 1600 125 6 030
w35 2,00 16 5 16,00 2,00 6 035
w42 1,25 32 4 16,00 1,25 6 042
W50 200 24 5 16,00 2,00 6 050

Digli freze, DIN 5481

A 7, = Dalgali dis sayis|

Polygon Ti500

Komple karbir

50 874 ...
(")Igii Dalga Zy CW INSL CRE PDPT NOF
mm mm mm  mm
26x30 35 3 26 03 1,638 6 126
40x44 38 3 26 04 1,940 6 140
P )
M °
K )
N )
S °
H °
- v /f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢aligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance

Dis acma frezeleri
Sistem Polygon

Digli freze, DIN 5482

A 7, = Dalgali dis sayis|

Olgii Dalga

15x12
17x14
20x17
25x22

35x 31
55x50

T w=XxX= T

Modiil

1,60
1,60
1,60
1,60

1,75
2,00

PDPT

1,65

2,00
2,75

NOF

oD oo

o o

Ti500

| PDPT

Komple karbir

50874 ...

— v,/f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta.

Detaylar — Sayfa 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Sistem Polygon

OAL ‘ ‘
] 5 DMIN ] ]
1 !:?::E:E:#E:E::{:E:E: - % \ \

w3 we[(O ]
HM HM
50805... 50805..

Sirkuler saftli freze

azami isleme derinligi icin plaka genisligine (CW) dikkat ediniz
Boyut 6 = INSL 9,6; 10,5; 11,7; 12igin

Boyut 7 = INSL 16; 17,7 i¢in

Boyut 9 =INSL 18; 20; 21,7 igin

Boyut 10 = INSL 24; 25; 26; 27,7 igin

Tutucu online magazada vidali tip bir varyant olarak mevcuttur

>
E

A
A
A
A
A
A

BDRED

INSL
|
\
|

CDX

DCONMS

Olgi  LH CDX DCONMS;s OAL BDRED DMIN Sikmamomenti

mm mm mm mm mm mm Nm
20,00 2,25 12 675 70 12 1,0 050 "
20,00 225 12 675 70 12 1,0 051
20,00 225 12 675 70 12 1,0 052
30,00 225 12 800 70 12 1,0 053
30,00 225 12 800 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 90 18 1,1 002 "
21,00 4,00 12 674 90 18 11 004
21,00 4,00 12 674 90 18 1,1 005
36,00 4,00 12 824 90 18 1,1 008
36,00 4,00 12 824 90 18 11 085

4,00 12 1225 120 18 11 010

4,00 12 824 120 18 11 011
29,75 5,00 16 800 115 22 38 070 "
30,00 5,00 16 800 11,5 22 38 071
30,00 5,00 16 800 115 22 38 072
50,00 5,00 16 1000 15 22 38 073
50,00 5,00 16 1000 15 22 38 074
20,50 5,70 16 1050 155 28 55 025
20,50 6,80 16 1497 155 28 55 024
20,50 6,80 20 1754 155 28 55 026
30,40 6,80 16 796 136 28 55 012 "
30,50 6,80 16 796 136 28 55 015
30,50 6,80 16 796 136 28 55 014
4550 6,80 16 946 136 28 55 021
4550 6,80 16 946 136 28 55 020
60,50 6,80 16 1096 136 28 55 022
60,50 6,80 16 1096 136 28 55 023

1) Celik gdvde

- LS

D-Anahtar Sikma vidasl

80950 ... 70 960 ...
Yedek parcalar
Olgii
6 T08-IP 125 M2,5x7 246
7 T08-IP 125 M3x13 231
9 T15-1P 128 M4x13 236
10 T20-1IP 129 M5x13,5 243
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - Segman kanallari igin freze uglari

2
o010 @ CWX500
mm | oz
oL
S‘ SQ

NOF

Wi 15wa::
T
DMIN .

53006 ...
6I9ﬁ DMIN sy43 CW o9 PDPT WA RAR  REL S NOF
mm mm mm mm mm ° mm  mm
10 0,70 0,74 15 350 1 0,60 3 070
10 080 084 15 350 1 0,70 3 080
10 090 094 15 3550 1 0,80 3 090
10 1,10 1,21 15 350 3 1,00 3 110
10 1,30 1,41 15 350 3 010 1,20 3 130
10 1,60 1,71 15 350 3 010 1,50 3 160
12 1,10 1,21 25 350 3 1,00 3 112
12 1,30 1,41 25 350 3 010 1,20 3 132
12 1,60 1,71 25 350 3 010 1,50 3 162
18 0,70 0,74 15 575 1 0,60 3 270
18 0,80 0,84 1,7 575 1 0,70 3 280
18 090 094 19 575 1 0,80 3 290
18 1,10 1,21 35 575 3 1,00 3 310
18 1,30 1,41 35 575 3 010 1,20 3 330
18 1,60 1,71 35 575 & 010 1,50 3 360
22 0,70 0,74 1,5 570 1 0,60 3 470
22 0,80 0,84 1,7 570 1 0,70 3 480
22 090 094 19 570 1 0,80 3 490
22 1,00 1,04 21 5,70 1 0,90 3 500
22 1,10 1,21 25 570 1 1,00 3 510
22 1,30 1,41 45 570 3 010 1,20 3 530
22 160 1,71 45 570 3 0,10 1,50 3 560
22 185 196 45 570 3 015 1,75 3 585
22 215 226 45 570 3 0,15 2,00 3 615
22 265 276 45 570 3 015 2,50 3 665
22 315 326 45 570 3 0,20 3,00 3 415
22 415 426 45 570 3 0,20 4,00 3 515
22 515 526 45 570 3 0,20 5,00 3 605
P )
M )
K )
N )
S o
H o)
- v,/f,Sayfa 76

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - Dig pahli segman kanallari igin freze uclari

P
o 22 @ CWX500
mm | oz

er %
REL T TR,
NOF

303°CW\ 450 .
PDPT DMIN .

t

i
I

53006 ...
Olgi DMIN  s13  CWoopp t PDPT W1 PDX  REL S NOF
mm  mm mm mm mm mm mm mm mm
22 1,10 1,21 050 049 585 5,07 1,00 3 805
22 1,30 1,41 0,70 067 585 517 1,20 3 807
22 1,30 1,41 085 083 58 517 1,20 3 808
22 1,60 1,71 085 083 585 5,07 1,50 3 809
22 1,60 1,71 1,00 097 585 507 1,50 3 810
22 1,85 1,96 125 123 585 519 015 175 3 812
22 215 2,26 150 147 585 534 015 2,00 3 815
22 2,65 2,76 1,75 1,72 585 509 015 250 3 817
22 2,65 2,76 150 1,47 585 509 015 250 3 816
22 3,15 3,26 1,75 1,72 585 534 020 3,00 3 818
22 415 4,26 250 247 585 534 020 4,00 3 825
22 415 4,26 200 197 58 534 020 4,00 3 820
P °
M )
K °
N )
S o
H ¢}

- v,/f, Sayfa 76

[e]
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - Kanal frezeleme igin uclar

>
210 a CWX500
mm

A}
L{_

168 —- ./ q
—’I DMIN -
53 007 ...
Olgi DMIN CW,, PDPT WA REL  NOF
mm mm mm mm  mm
10 1,0 1,5 3,50 0,1 3 010
10 1,5 1,5 3,50 0,2 3 015
10 2,0 1,5 3,50 0,2 3 020
10 2,5 1,5 3,50 0,2 &) 025
12 1,5 2,0 3,50 0,2 6 114
12 1,5 25 350 02 3 115
12 2,0 20 350 02 6 119
12 2,0 25 350 02 3 120
12 2,5 2,5 3,50 0,2 3 125
14 1,0 2,5 4,50 3 210
14 1,5 2,5 4,50 0,2 &) 215
14 2,0 2,5 4,50 0,2 3 220
14 2,5 2,5 4,50 0,2 3 225
16 1,5 3,5 4,50 0,2 3 315
16 2,0 35 450 02 3 320
16 2,5 35 450 02 3 325
18 1,5 3,5 5,75 0,1 6 414
18 1,5 3,5 5,75 0,2 3 415
18 2,0 3,5 5,75 0,2 6 419
18 2,0 3,5 5,75 0,2 3 420
18 2,5 3,5 5,75 0,2 6 424
18 2,5 35 575 02 3 425
18 3,0 35 575 02 6 429
18 3,0 35 575 02 3 430
18 4,0 35 5,75 0,2 3 440
22 1,0 4,5 6,20 01 6 810
22 1,5 4,5 6,20 0,1 6 815
22 1,5 4,5 5,70 0,2 3 515
22 2,0 45 5,70 0,2 &) 520
22 2,0 45 6,20 0,2 6 820
22 2,5 45 5,70 0,2 3 525
22 2,5 45 6,20 0,2 6 825
22 3,0 45 5,70 0,2 3 530
22 3,0 4,5 6,20 0,2 6 830
22 3,5 4,5 5,70 0,2 3 535
22 4,0 4,5 5,70 0,2 3 540
22 4,0 4,5 6,20 0,2 6 840
25 2,0 5,0 6,50 0,2 3 620
25 2,5 50 650 02 3 625
25 3,0 50 650 02 3 630
25 3,5 5,0 6,50 0,2 3 635
25 4,0 5,0 6,50 0,2 8 640
28 1,0 6,5 6,25 0,1 6 610
28 1,5 6,5 6,25 0,1 6 615
28 1,5 6,5 6,50 0,2 3 715
28 2,0 6,5 6,25 0,2 6 721
28 2,0 6,5 6,50 0,2 3 720
28 2,5 65 625 0,2 6 726
28 2,5 65 650 02 3 725
28 3,0 65 650 0,2 3 730
28 3,0 6,5 6,25 0,2 6 731
28 3,5 6,5 6,50 0,2 3 735
28 4,0 6,5 6,25 0,2 6 741
28 4,0 6,5 6,50 0,2 &) 740
28 5,0 6,5 6,50 0,2 3 750
28 6,0 6,5 6,50 0,2 &) 760
P °
M °
K °
N °
S o
H fo)

- v./f,Sayfa 76

(@)
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - Kanal frezeleme icin uclar (Aliminyum igin 0zel)
2
W Gm%Z a CWX500

NOF

53007 ...

Olgi DMIN CW,, PDPT Wi REL  NOF

mm mm mm mm  mm

32 2,0 8,5 6,5 0,2 3 920
. 32 25 8,5 6,5 0,2 3 925

32 3,0 8,5 6,5 0,2 3 930
P
M
K
N )
S
H

— v,/f, Sayfa 76

MiniMill - Tam radyus kanallar igin freze uclari

2
912 g CWX500
mm

53008 ...
Olgi  DMIN CW. PDPT W1 REL NOF
mm mm mm mm mm
1o 12 22 25 350 11 3 o011
[ 16 22 35 460 11 3 111
e 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
2 16 45 575 08 3 308
2 20 45 575 10 3 310
22 24 45 575 12 3 312
2 28 45 575 14 3 314
2 30 45 575 15 3 315
2 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
2 50 45 575 25 3 325
P )
M °
K )
N )
S o
H o)
- v,/f,Sayfa 76

@)
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢aligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - Kanal frezeleme icin frezeleme uglari, capraz-adimli

>
m 912 a CWX500
mm

Vo
Lt
|
53015...
6I9ﬁ DMIN INSL CW.m, PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm mm mm
- 12 11,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 12,0 6,2 0,1 6 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 6 870
25 24,8 2,5 50 6,4 0,2 6 626
25 24,8 3,0 50 6,4 0,2 6 631
25 24,8 40 50 6,4 0,2 6 641
25 248 5,0 50 6,4 0,2 6 651
25 24,8 6,0 50 6,4 0,2 6 661
28 27,7 2,5 6,5 6,2 0,2 6 726
28 27,7 3,0 6,5 6,2 0,2 6 731
28 27,7 40 6,5 6,2 0,2 6 741
28 27,7 50 6,5 6,2 0,2 6 751
28 27,7 6,0 6,5 6,2 0,2 6 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 6 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 6 775
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 6 780
P °
M °
K )
N )
S o)
H o)
- v, /f,Sayfa 76

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07123



Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - Kanal frezeleme ve pah kirma icin uclar

>
210 CWX500
mm

53009 ...
Olgi DMIN CF.,; PDPT W1 KCH PDX  NOF
mm mm mm mm ° mm
10 02 035 360 15 1,80 6 015
10 02 045 360 20 1,80 6 020
10 02 070 360 30 180 6 030
10 02 120 360 45 1,80 6 045
12 12 080 350 45 1,20 3 035
g 16 14 120 450 45 1,60 3 145
- 18 25 140 585 45 1,70 3 258
18 02 220 575 45 3,00 6 259
22 20 170 585 45 2,00 3 358
22 02 250 640 45 390 6 463
22 30 300 940 45 325 3 394 1
28 28 02 19 605 45 375 6 560
P °
M °
K °
N °
S o
H ¢}
1) Ucsikmavidasi 73 082 006 - v/f, Sayfa 76

S

ﬂ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - Kesme icin freze uclari

A PDPT =12,0 mm sadece 53 003 624 nolu tutucu ile birlikte
A ilerleme % 50 azaltimalidir!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

B

53 013...
Olgi DMIN CW., PDPT W1 REL NOF

mm mm mm mm  mm
37 0,5 12 56 6 705 "
37 0,6 12 57 6 706 "
37 0,8 12 6,0 6 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 715

P o

M °

K °

N °

S (¢}

H

1) 6nbolim nerkeze kadar taglanmamig - v,/f,Sayfa 76

MiniMill - Set

a Olgii22

B
2

53014 ...
Takim Tanimlama Uriin kodu Qa{;;l;r—@ Adet
Kesici ug Kesmek icin freze diskleri 53013715 37 2
Takim tutucu - sap Kisa parmak freze 53003 624 1 990
Altlik vidasi M5 x 12 73082 005 1
Sikma anahtari T20 1

0]
Qﬂ/) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistem MiniMill

MiniMill - i¢ dis acmak icin freze uglari - yari profil

=
W Mi2 CWX500

53 010...
6I9ﬁ DiSpin TP DMIN CF  PDPT Wi PDX  NOF
mm mm mm mm mm mm

M12 1,0-1,75 9,8 013 1,02 320 24 6 017

M14 1,0-1,75 1,7 013 108 360 28 8 010

M14 1,0-2,0 101 013 125 320 22 6 021

M14 1,0-2,0 1,7 013 125 360 28 8 020

M16 15-275 11,0 019 167 320 20 6 027

M16 15-275 11,7 019 167 360 24 8 015

M16 2,0-3,0 11 025 178 320 19 6 029

M16 2,0-3,0 1,7 025 178 360 22 3 030

M18 10-1,75 157 012 1,08 460 38 3 210

M18 1,0-2,0 157 012 125 460 35 3 220

M20 15-275 157 018 167 460 35 3 215

M22 25-3,0 157 031 178 460 34 3 230

M22 1,0-1,75 177 012 103 585 50 3 410

M22 1,0-2,0 177 012 119 585 47 3 412

M22 1,0-2,0 177 012 119 585 50 6 416

M22 16-275 177 019 162 585 46 3 415

M24 2,0-3,0 177 025 173 585 44 3 425

M24 2,0-3,5 177 025 206 585 42 3 455

M24 2,0-3,5 177 025 206 585 43 6 434

M24 20-375 177 025 222 585 42 3 420

M24 2,5-5,0 177 031 298 585 38 3 430

M24 3,0-55 177 038 325 585 42 8 435

M27 1,0-2,0 21,7 012 119 585 46 & 610

m27 1,0-2,0 21,7 012 119 6,20 50 6 710

M27 15-275 21,7 018 162 585 45 3 615

M27 20-375 217 025 222 585 42 3 620

M27 25-45 21,7 025 270 585 37 3 655

M27 2,0-45 21,7 025 270 6,05 42 6 755

M30 25-5,0 21,7 031 298 585 38 3 630

M30 3,5-6,0 21,7 044 352 585 34 3 640

M30 3,5-6,5 21,7 044 384 585 32 3 645

M33 1,0-2,0 277 012 120 660 45 3 820

M33 1,5-25 277 018 149 660 43 3 825

M33 1,5-25 277 019 160 6,10 50 6 826

M36 25-50 277 038 293 610 23 6 850

M36 25-50 277 037 293 660 4,0 3 840

M39 4,0-6,0 277 062 337 660 36 3 860
P )
M °
K )
N )
S o
H o

- v,/f,Sayfa 76

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢aligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - i¢ dis acmak icin freze uglari - tam profil

=
W M22 CWX500

60°

53 011...
6I9ﬁ Digmin TP DMIN CF PDPT W1 PDX  NOF
mm  mm mm mm  mm mm
M22 1,50 177 018 0,81 585 48 3 415
M22 1,75 177 020 095 585 47 3 417
M22 200 177 025 108 585 46 3 420
M24 250 177 031 135 585 44 3 425
M27 300 177 037 162 585 43 3 430
M27 350 177 043 189 585 4,0 B 435
M24 150 21,7 019 081 585 48 3 615
M24 150 21,7 019 081 620 53 6 715
M27 1,75 217 022 095 620 52 6 7
M27 1,75 217 022 095 585 47 3 617
M27 200 217 025 108 585 46 3 620
M27 200 217 025 108 620 50 6 720
M30 300 21,7 037 162 585 43 3 630
M30 300 21,7 037 162 620 48 6 730
M30 350 217 043 189 585 4,0 3 635
M33 400 217 050 216 585 39 3 640
M33 400 217 050 216 6,20 44 6 740
M33 450 217 056 243 585 37 3 645
P )
M )
K )
N )
S o
H

— v,/f, Sayfa 76

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi galisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistern MiniMill

MiniMill - i¢ dis acmak icin freze uglari - tam profil

>G
m 3/8" CWX500

G
RETL
CRE7'
RETR
53012 ...
Oleii Digpin TP DMIN TPI W1 PDX PDPT CRE RETL RETR NOF
mm mm 1/" mm mm mm mm mm mm
3/8" 1,34 117 19 360 25 0860 018 018 0,18 3 113
2 1,81 117 14 360 23 1,160 0,24 024 0,24 3 118
" 2,31 117 1 360 20 1,480 031 031 031 3 123
1,34 177 19 585 49 085 018 018 0,18 3 219
G 3/4" 1,81 177 14 585 46 1,160 024 024 0,24 3 214
G1" 2,31 177 11 585 44 1 480 031 031 0,31 3 211
G1" 2,31 217 11 585 4,0 1,480 031 031 0,31 3 311
317 21, 7 8 b 85 35 2030 O, 43 0, 43 0, 43 3 308
BSW11/2" 423 21 7 6 5 85 31 2,710 0 58 0 58 0,58 3 306
P °
M °
K °
N )
S e}
H

- v,/f, Sayfa 76

[0
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance

Sistem MinilMill
MiniMill - Kanal freze govdesi, ekstra kisa
A Celik sap
EE
" »
" OAL %
cw, 3
[m]
D //'77 —— -
w
o
a
m
-
Celik
53004 ...
(")Ig:i'l DCONMS ,; BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 10 6,0 60 152 9,7/11,7 <335 14/25 2,0 015
14 10 8,0 60 17,7 13,7/157 <435 25/3,5 3,5 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/3,5 15 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 3,5 45 a7
13 9,0 70 25,0 17,7 <5,6 3,5 45 425
29 10 11,3 60 10,7 21,7 <9,15 45 7,0 610
13 11,3 70 257 21,7 <9,15 4 7,0 625
28 13 14,0 70 107 277 <10 6,5 7,0 810
20 14,0 100 357 277 <10 6,5 7,0 835
MiniMill - Kanal freze govdesi, kisa
A Celik sap
mﬁ
Q) »
- OAL %
cw| 3
[m)]
D //'77 = -
w
o
a
[an]
A (T
Celik Celik
53002.. 53003...
6Igii DCONMS s BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 16 6 80 120 9,7/117 <335 14/25 2,0 012 012
14 16 8 80 16,0 13,7/157 <435 25/3,5 3,5 216 216
18 16 9 80 18,0 17,7 <5,6 3,5 45 418 418
22 16 12 80 240 21,7 <915 45 7,0 624 624
28 20 14 100 357 277 <10 6,5 7,0 835

@)
@) Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance Sloa e

MiniMill - Kanal freze govdesi - titresim sontimleme ozellikli

>
n OAL

LH

DCONMS

- ________

\
i
i
i
!
i
i

BDRED

we (O T3 w13
HM HM

53001.. 53000..
Olgi  DCONMS, BDRED OAL LH DMIN CW  CDX Skmamomenti

mm mm mm mm mm mm mm Nm
12 6,0 80 21 97/17 <335 14/25 2,0 021 021
12 6,0 90 30 97/17 <335 14/25 2,0 030 030
12 6,0 100 42 97/11,7 <335 14/25 2,0 042 042
12 73 90 30 97/M1,7 <335 09/1,85 2,0 130 130
16 73 100 25 97/117 <335 0,9/1,85 2,0 025 025
12 8,0 95 29 13,7/157 =435 25/35 35 229 229
12 8,0 110 42 13,7/157 <435 25/35 Bio 242 242
12 8,0 120 56 13,7/157 <435 25/35 35 256 256
12 9,5 110 42 13,7/157 <435 1,65/2,7 315 342 342
16 9,5 110 33 13,7/157 =<4,35 1,65/27 35 233 233
12 9,0 100 32 17,7 <56 35 45 432 432
12 9,0 100 45 17,7 <56 85 45 445 445
12 9,0 120 64 17,7 <56 35 45 464 464
16 9,0 93 25 17,7 <56 Bio 45 425 425
16 9,0 100 32 17,7 <5,6 35 45 532 532
16 9,0 10 45 17,7 <5,6 35 45 545 545
16 9,0 130 64 17,7 <5,6 35 45 564 564
16 13,0 110 64 17,7 <56 1,5 45 465 465
16 13,0 130 66 17,7 <56 1,5 45 466 466
12 100 42 21,7 <9,15 45 70 642 642
12 130 60 21,7 <915 45 70 660 660
16 11,5 90 30 21,7 <915 45 70 630 630
16 12,0 100 42 21,7 <915 45 7,0 742 742
16 12,0 130 60 21,7 <915 45 7,0 760 760
16 12,0 160 85 21,7 <9,15 45 70 685 685
20 16,0 110 45 21,7 <9,15 2,5 70 645 645
20 16,0 130 65 21,7 <9,15 2,5 70 665 665
16 14,3 100 42 277/248 <10 6,5/5 70 842 842
16 14,3 130 60 277/248 <10 65/5 7,0 860 860
16 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 70 885 885
20 13,5 104 35 277/248 <10 6,5/5 70 835 835
20 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 70 985 985
= L L
D-Anahtar Sikma vidasi Sikma vidasi
80950... 73082 ... 73 082...
Yedek parcalar
Olgii
10 TO8 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

o
@ 73082 006 Baglanti vidasi sadece 53 009 394 ug icindir.

0]
@) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistem 300

Kenar pahsiz segman kanallari igin freze uclari

System @ _
300 Ti500
DIN 471/472
Komple karbiir
50853 ...

Olgi  s,s INSL W1 CW,e PDPT RETR s
mm mm  mm mm mm mm  mm

o4 09 79 234 09 070 03 080 300
090 106 234 09 070 03 080 302
110 106 234 118 090 03 1,00 304
130 106 234 138 110 03 120 306
160 106 234 168 125 03 150 308
185 106 234 193 125 03 175 310
090 175 350 098 070 03 080 312
110 175 350 118 090 03 1,00 314
1,30 175 350 138 110 03 120 316
160 175 350 168 125 03 150 318
185 175 350 193 125 03 175 320
215 175 350 223 175 03 200 322
265 175 350 273 175 03 250 324
315 175 350 323 220 03 3,00 326
090 230 400 09 070 03 080 328
110 230 400 118 090 03 1,00 330
130 230 400 138 110 03 1,20 332
160 230 400 168 125 03 150 334
185 230 400 193 125 03 175 336
215 230 400 223 175 03 200 338
265 230 400 273 175 03 250 340
315 230 400 323 220 03 3,00 342

P )

M )

K °

N )

S )

H o

— v,/f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi galisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistem 300

Kenar pahli segman kanallari igin freze uglari

System @ _
300 o Ti500
DIN 471/472 =
5
t
Komple karbiir
50852 ...
Olgi  s,s INSL W1 CWgg t  CHWTL s
mm mm mm mm mm mm mm
o3 110 106 234 118 050 010 1,00 302
110 175 350 118 050 0,10 1,00 312
130 175 350 138 085 015 1,20 314
160 175 350 168 100 015 1,50 316
185 175 350 193 125 020 1,75 317
215 175 350 223 150 020 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 1,20 321
1,30 230 400 138 085 015 1,20 322
160 230 400 168 100 015 1,50 324
160 230 400 168 085 015 1,50 323
185 230 400 193 125 020 1,75 325
215 230 400 223 150 020 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 o
- v /f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢aligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dig agma frezeleri

Sistem 300
Kullanima hazir taglanmig profilsiz kanal freze uclari
System Ccw _
300 Ti500
Komple karbiir
50 851 ...
Olgii CW.o INSL W1
mm mm mm
[oa 20 79 234 302
234 106 234 304
3,00 106 3,00 306
350 175 3,50 312
500 175 5,00 314
6,00 175 6,00 316
400 230 4,00 322 1
6,50 230 6,50 324 1
P [}
M °
K o
N °
S °
H o
1) vidafreze 50 800 090 PDPT = 3,0 mm - v./f,Sayfa 73

Pah kirma ve ¢apak alma igin freze uclar

System 90° :
300 ' Ti500

Komple karbir

50 857 ...
Olgi PDPT INSL W1
mm mm mm
[fo3 ] 150 106 30 304
o2 250 175 50 314
[0 325 230 65 3220
P °
M °
K )
N )
S °
H o)
1) vidafreze 50 800 090 PDPT = 3,0 mm - v /f,Sayfa 73

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07 | 33



Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistem 300

Dis agma frezesi uglari - yarim profil

60° A
A

Komple karbiir
50 855 ...
Olgi TP INSL Wi
mm mm mm
020 1-35 175 35 314
[0 1-40 230 40 324
P °
M °
K )
N °
S °
H o)
- v /f,Sayfa 73
Dis agcma frezesi uglari - tam profil
System 60° _
300 § Ti500
60° -
AA 2
M MF
Komple karbiir
50 859 ...
Olgi TP INSL W1 PDPT
mm mm mm mm
1,0 106 234 0,578 304
15 106 234 0864 308
20 106 234 1159 310
1,0 175 350 0,578 311
15 175 3,50 0,864 312
20 175 350 1159 314
25 160 350 1,444 317 "
25 175 350 1444 316
30 175 350 1,728 318
1,0 230 4,00 0,578 320
15 230 400 0864 322
20 230 400 1159 324
25 230 400 1444 326
30 230 400 1728 328
35 230 400 2,023 330
40 230 400 2308 332
45 230 650 2,602 334
50 230 650 2,887 336
60 230 6,50 3,467 338 2
P °
M )
K °
N °
S °
H o
1) M20x2,5 Profil diizeltmeli - v./f,Sayfa 73

2) vidafreze 50 800 090 PDPT = 3,0 mm
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Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistem 300

Dis agma frezesi uclari - tam profil

PDPT
T
INSL

G || BSW || BSF

Komple karbiir
50 858 ...
Oigi TP TPl INSL W1  PDPT
mm 1/" mm mm  mm
1814 14 175 35 1162 314
2309 M 175 35 1,494 312
[0 2309 11 230 40 1,494 322
P °
M °
K )
N °
S} °
H ()

- v, /f,Sayfa 73

(@)
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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Dis agma frezeleri
WNT \ Performance 200

Dis acma freze govdesi

A Ug 0lglsticin uc sayfasina bakiniz.

System|{jiiF-
300 "

OAL

DCONMS

e [(O]3
50800...
Olgi INSL CDX LH DCONMS, OAL BDRED DMIN Sikmamomenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm

e 79 035 172 10 5720 71 8 0,9 015 "
106 160 17,2 10 5720 74 11 09 020 "
106 160 342 10 7420 74 11 09 025 2

175 260 287 12 7405 120 20 38 030
175 260 637 12 10870 120 20 38 045 2

230 345 385 16 8700 161 25 55 050

230 345 675 16 11600 161 25 55 070
230 300 885 16 13700 170 25 55 090 2

1) Sogutma sivisi deligi yoktur.
2) Karbur govde

R ey

D-Anahtar Sikma vidasi

80950 ... 70960 ...
Yedek parcalar
Ol¢ii
04 T06-1IP 123 M2x9 232
03 T06-IP 123 M2x9 232
02 T15-1P 128 M4x12,3 233
01 T20-1IP 129 M5x15 234

0]
@) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agcma frezesi uglari

A Cift tarafli olarak kullanilabilir ( 10,4 6lgUlu uglar haric).

m IR/IL IR/IL ER/EL EREL

60°

\_XX_/ TiAIN TiAIN

INSL

Komple karbiir ~ Komple karbiir ~ Komple karbiir ~ Komple karbiir

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

INSL TP
mm mm
0,50 100
0,75 101
1,00 102 302
1,25 103
1,50 104 304
0,50 120
0,75 121
1,00 122 322
1,25 123
1,50 124 324
0,50 140
0,75 141
1,00 142 342 142 342
1,25 143 143
1,50 144 344 144 344
1,75 145 145
2,00 146 346 146 346
1,00 162 362 162 362
1,25 163 163
1,50 164 364 164 364
1,75 165
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 [e) ) o )
K ) ® ) ®
N ° ) ) )
S
H
— v,/f,Sayfa 72

(e}
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi galigiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma frezeleri icin uclar

A Cift tarafli olarak kullanilabilir ( 10,4 6lgUlu uglar haric).

TIAIN
55°

AAS

: €

INSL
Komple karbir ~ Komple karbiir
50895... 50895...
INSL TPI TP
mm /" mm
04 19 1,337 100 300
14 1814 142 342
1 2309 144 344
anem 11 2,309 166 366
P ° °
M e} °
K ) )
N ° °
S
H
— v,/f,Sayfa 72
Dis agma frezeleri icin uclar
A Cift tarafli olarak kullanilabilir ( 10,4 6l¢Ulu uglar haric).
M =
60°
on €
INSL
Komple karbir
50 892 ...
INSL TPI TP
mm /" mm
20 1,270 100
18 1,411 102
16 1,588 144
12 217 146
12 217 166
8 3,175 168
P °
M o
K °
N )
S
H

— v, /f,Sayfa 72

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma frezeleri icin uclar

A Cift tarafl kullanilabilir.

80°
VAAS
’ €

INSL
Komple karbiir
50 896 ...
INSL TPI TP
mm /" mm
e 18 141 122

18 141 142
16 1,588 144

T w=XxX= T
® ® O

- v,/f,Sayfa 72

Dis agma frezeleri icin uclar

A Cift tarafl kullanilabilir.

] =5
\Xeok
NPT ‘

INSL

Komple karbiir

50 897 ...

INSL TPI TP
mm /" mm

140 1,814 142
11,5 2,209 144
11,5 2,209 164
80 3175 166

T w=XxX= T
® ® O

0 e
— v, /f,Sayfa 72

(e}
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat ediimesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi galigiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.

(e}
@) Dikkat! Dis agma uglari R (sag dis) ve L (sol dig) olarak isaretlenmistir. Standart tutucu sol dis imalatinda kullanilamaz! Sol dis igin tutucu dzel istek iizerine.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma frezeleri igin uclar

A Ug 0lglsticin ug sayfasina bakiniz

Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.

La

()
=
=z
o
o
a
s[O3
50 843 ...
INSL BD LH DCONMS, OAL DC Sikmamomenti
mm mm  mm mm mm  mm Nm
6,8 12 12 69 9,0 0,9 101
6,8 17 20 84 9,0 0,9 102
8,9 12 12 70 11,5 1,2 11
89 20 20 85 11,5 1,2 112
136 22 16 90 17,0 25 161
166 43 20 95 200 25 162
186 25 25 125 22,0 25 163
240 52 25 10 30,0 9,0 M
31,0 58 32 120 370 9,0 273
240 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 capi
TP mm olarak
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0mm 1,25 mm 1,5mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0mm
48 G/" 32G/" 24 G/" 206G/" 16G/" 12.G/" 10G/" 8G/" 7G/" 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 21,4 22 22,6 23 24
18,6 22,7 234 24 24,6 25 26
24,0 30,7 31,4 32 32,8 333 34,6 36,6 39 42 45
31,0 38 38,6 39,5 40,4 41 42 44 46,5 49 52
o R
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70950 ...
Yedek parcalar
INSL
10,4 T07 109 M2,2x5,0 200
1 T08 110 M2,6x6,5 201
16 T10 112 UNC5-40x 8 202
27 T25 115  M5x15 203
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Sirkuler saftli freze

A Ug 0lglsticin ug sayfasina bakiniz

£ ~

NPT
2
LH %
[a)
DC ml 2
(a3
50844 ...
INSL BD Dis LH DCONMS., OAL DC Sikmamomenti
mm mm mm mm mm mm Nm
12,5 NPT 1/2 22 16 90 155 25 161
15,0 NPT3/4-11/4 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
- R
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70950 ...
Yedek parcalar
INSL
16 T10 112 UNC5-40x8 202
27 T25 115 M>5x15 203

@)
@) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma frezeleri icin uclar

IR/IL
= Ti500

60°

AAS
w | owe | %

%!% APMX

Komple karbiir

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
20 1,0 160 9 334
[P °
M °
K )
N °
S}
H
- v, /f,Sayfa 73

Dis agma frezeleri icin uclar

ﬁ Ti500
55°
A s

¢ | ¥

Komple karbiir
50 864 ...
DC TPI W1 APMX NT
mm 1/" mm  mm
2 14 75 9,07 6 300
14 11,0 1633 10 312 "
14 11,0 16,33 10 314 2
1 11,0 16,16 8 310
- 14 11,0 16,33 10 332
1 11,0 16,16 8 330
p °
M °
K °
N )
S
H
1) Disdlglist: 5/8 - 3/4-7/8 - v./f,Sayfa 73

2) 1/2" Profil duzeltmeli
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WNT \ Performance

Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis acma freze govdesi

&~

DC LH

DCONMS

PHD

Wy
BD
°

ot

ZNF

OAL
s[O3
50 842 ...
DC LH DCONMS, OAL BD ZNF  PHD Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm Nm
12 18 16 74,0 94 1 14 1,1 121
17 30 16 790 137 1 19 38 171
20 32 20 830 175 3 22 1,1 201
25 50 25 1076 21,7 3 26 38 251
85 25 1426 217 3 26 38 252
1) Kafayavidalanmis olarak agir metalden dretilmistir.
- -
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70960 ...
Yedek parcalar
DC
12 T08-1P 125 M2,5%6,5 244
17 T15-1P 128 M4x7,5 245
20 T08-1P 125 M2,5%6,5 244
25 T15-1P 128 M4x7,5 245

0]
@) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma frezeleri icin uclar

E mE| [

60°

Ti500 Ti500

M MF INSL

N c c
APMX | |.S |

Komple karbiir ~ Komple karbiir

50887.. 50885...

Wi

INSL TP Wi APMX S NT

mm mm mm mm mm

050 10,0 1350 3,18 28 350
075 10,0 1350 3,18 19 352
1,00 10,0 13,00 318 14 304 354
1,25 100 1250 3,18 11 356
150 10,0 12,00 318 9 308 358
1,75 10,0 12,25 3,18 8 360
2,00 10,0 12,00 3,18 7 312 362
250 10,0 10,00 3,18 5 364
250 10,0 10,00 3,18 5 366 "

- 3,00 105 12,00 3,18 5 370 2
350 105 10,50 3,18 4 372 2
1,00 10,0 19,00 3,18 20 380
1,50 10,0 19,50 3,18 14 382
1,50 10,0 18,00 3,18 13 320
2,00 10,0 18,00 3,18 10 384
150 150 24,00 5,00 17 390
2,00 150 24,00 5,00 13 392
3,00 150 21,00 5,00 8 396
350 150 20,00 5,00 7 398
400 150 20,00 5,00 6 400

P [ ] [ J

M ) )

K ) )

N [ ] [

S

H

1) M20x2,5 Profil diizeltmeli - v./f,Sayfa 73

2) acisiz (dlz)

[0
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma frezeleri icin uclar

H Ti500
\XSSXJ _ _

G
S,
Komple karbiir
50 888 ...
INSL TPl TP W1 APMX S NT
mm /" mm mm mm  mm
18 1411 10 1128 318 9 310
16 1587 10 1111 318 8 312
14 1814 10 1269 318 8 314
12 2116 10 1058 318 6 316
112309 10 1154 318 6 318
14 1814 10 1814 318 11 320
112309 10 1847 318 9 322
260 11 2309 15 2309 500 11 330
P °
M °
K )
N °
S
H
- v./f,Sayfa 73

Dis agcma frezeleri icin uclar

@ Ti500
VAAS

Pg

Komple karbiir

50894 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT
mm /" mm mm mm  mm

18 1411 10 1269 318 10 302
16 1587 10 11,11 318 8 304

T w»w=XxX= T
[ B I ]

- v, /f,Sayfa 73

o
@ Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat ediimesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi galigiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma frezeleri icin uclar

IR/IL
— Ti500

60°
o )
S,
Komple karbiir
50 889 ...
INSL TPI TP Wi APMX S NT
mm /" mm mm mm  mm
18 1,411 10 12,69 3,18 10 310
16 1587 10 1270 3,18 9 312
16 1587 10 19,05 3,18 13 320
14 1814 10 1814 318 1 322
12 2116 10 18,04 318 10 324
P °
M °
K )
N °
$
H
- v./f,Sayfa 73

)
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance

Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agma freze govdeleri

A Ug 0lglsticin ug sayfasina bakiniz

s g

9]
>
4
LH 8
[a]
] PHD
o) A
5,8, &Y g1
OAL '
(a3
50 841 ...
INSL DC LH DCONMS. OAL BD ZNP  PHD Sikma momenti
mm mm mm mm mm mm mm Nm
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 38 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 38 017 "
14,5 20 60,0 20 110 16,8 1 23,0 38 020
25 48,2 25 106 21,5 2 30,0 38 025
25 92,2 25 150 215 2 30,0 38 026 "
18 30,0 16 79 12,7 1 20,0 38 218
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 3,8 323 "
28 38,3 32 102 247 2 35,0 38 328
28 78,3 32 142 245 2 35,0 3,8 327 1
26,0 25 48,5 25 107 20,0 1 30,0 3,8 125
1) Takim g6vdesi densimed (adir metal) malzemeden yapiimistir.
- p -
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70960 ...
Yedek parcalar
icin Uriin kodu
50841016 T15-1P 128 M4x6,9 237
50841017 T15-1P 128 M4x6,9 237
50841020 T15-1P 128 M4x7,5 245
50 841 025 T15-1P 128 M4x8 242
50 841 026 T15-IP 128 M4x8 242
50841218 T15-1P 128 M4x6,9 237
50 841 222 T15-IP 128 M4x6,9 237
50 841 227 T15-IP 128 M4x8 242
50 841 316 T15-1P 128 M4x6,9 237
50 841 322 T15-1P 128 M4x6,9 237
50 841 323 T15-IP 128 M4x8 242
50 841 328 T15-IP 128 M4x8 242
50 841 327 T15-IP 128 M4x8 242
50 841125 T15-IP 128 M4x11,5 241

@)
@) Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance

B Dis acma frezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agcma frezesi ucu - kismi profil

60°

M UN

DC TP TPI
mm mm 1/"
16,5 1,5-3,0 16-10

18 25-35 10-7
55°
G

DC TP TPI
mm mm 1/"
16,5 1,814 14

Dis agma frezesi ucu-kismi profil

60°

M UN

DC TP TPI

mm mm 1/"
2385 15-25 16-10
2385 25-40 10-6
32,85 15-25 16-10
32,85 25-55 10-45

55°

G

DC TP TPI

mm mm 1/"
23,85 2,309 11
32,85 2,309 11

T w=x= T

cw

cw
mm
6,35
6,35
8,50
8,50

Ccw
mm
6,35
8,50

INSL

INSL
mm
7,0
78

INSL
mm

INSL
mm
9,52
9,52
13,50
13,50

INSL
mm

9,52

13,50

cw

- =
@)

B

<>

TiN

8

Komple karbiir

50 867 ...

115
225

50 868 ...

114

TiN

5

Komple karbiir

50 860 ...

315
325
415
425

50 861 ...

311

cCe e oo

07148

- v,/f,Sayfa 72
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis acma freze govdesi

Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.

()
=
b4
3 L 1
[a}
(a3
50 848 ...
DC DMIN TP TPI LH DCONMS, OAL ZNP Sikmamomenti
mm mm mm 1/" mm mm mm Nm
16,5/18,0 175/19,0 15-3,0 16-10 60 20 114 2 0,9 020
23,85 255 1,5-40 24-6 90 32 154 3 0,9 030
32,85 35,0 15-55 16-45 115 32 179 3 2,5 040
o TR
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70950 ...
Yedek parcalar
icin Uriin kodu
50848 020 T07-1P 124 M2,5x8,5 739
50848 030 T07-1P 124 M2,5x8,5 739
50848 040 T09-1IP 126 M3x11 740

[}
@) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢aligiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance .. Disagmafrezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis agcma frezesi ucu - kismi profil

EWM TiN

)
M UN m

60°

Komple karbiir
50 870 ...
DC TP TPI CW  INSL
mm mm 1/" mm  mm
40,25 15-30 16-9 95 1550 515
40,25 3,0-60 9-4 95 15,50 530
52,55/66,55 15-3,0 16-9 125 19,00 615
52,55/66,55 3,0-60 9-4 125 19,00 630
92 6,0-8,0 4 14,3 28,58 760
55°
G
50 871 ...
DC TP TPI CW  INSL
mm mm 1/" mm  mm
40,25 2,309 11 95 155 511
52,55 2,309 1 125 19,0 611
P °
M °
K )
N °
S °
H ()

— v,/f,Sayfa 72

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Frezeleme yontemiyle dis agma uclar

Dis acma freze govdesi

Teslimat kapsami:
Anahtar teslimat kapsamina dahildir.

IR/IL
—_—
—
S——=

LF
DMIN i
PR u
77\ S I S 1
‘/ DL,‘;' ”””””””””
ZNP —UAU
OAL
DIN 69871
50 849 ...
DC DMIN TP TPI LF 0AL Tutucu  ZNP Sikma momenti
mm mm mm 1/" mm mm Nm
40,25 430 15-60 16-40 145 2470 SK40 4 55 048
40,25 430 15-60 16-40 145 2805 SK 50 4 55 148
52,55 560 15-60 16-40 195 3310 SK 50 4 8,0 164
66,55 705 15-60 16-40 260 398,0 SK 50 7 8,0 080
92,00 100,0 6,0-8,0 40 360 4970 SK 50 7 8,0 115
D-Anahtar Sikma vidasi
80950 ... 70950 ...
Yedek parcalar
DC
40,25 T15-1P 128 M4x13 4
52,55-92 T20-IP 129 M5x15 742

0]
@) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07]51



Dis acma frezeleri
WNT \ Performance Sistem MicroMill

MicroMill - Komple karbur kanal frezeler

W a CWX500

[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
CW | )
Q —— _ ]
b4
o CDX
a8
Komple karbiir
53 050 ...
DC CW. CDX LH OAL DN DCONMS., ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,7 08 152 58 38 6 3 6 070
0,8 08 152 58 38 6 3 6 080
0,9 08 152 58 38 6 3 6 090
1,0 08 152 58 38 6 3 6 100
1,5 08 152 58 3,8 6 3 6 150
0,7 12 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 12 254 68 5,0 8 3 8 180
0,9 12 254 68 50 8 3 8 190
1,0 12 254 68 5,0 8 3 8 200
15 12 254 68 50 8 3 8 250
2,0 12 254 68 5,0 8 3 8 300
P °
M )
K )
N °
S )
H )

- v,/f,Sayfa 76

MicroMill - Komple karbur kanal frezeler

W CWX500

90°
T H OAL DMIN
oy —
a
CW =
w1 © % CDX
o]
18]
[a]
e[ T8
Komple karbiir
53 051 ...
DC W1 Ccw 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 0,8 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 76
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WNT \ Performance

Dis acma frezeleri

Sistem MicroMill
MicroMill - Karbur Dairesel Dis Agma Frezeleri - tam profil
IR/IL
— CWX500
60° OAL
LH DMIN
ST p———————
[.cw @ -
M w1 & = CDX
=z
e}
(6]
o
T3
Komple karbiir
53 052 ...
DC Dig TP W1 CW CDX LH OAL DN DCONMS, ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
118 M6 035 040 004 019 40 32 064 3 3 138 160
1,38 M8 035 050 004 019 50 32 070 3 3 158 180
150 M2 040 056 005 022 50 32 090 3 4 170 200
1,95 M25 045 060 006 025 60 32 115 3 4 215 250
240 M3 050 060 006 027 70 32 160 3 4 260 300
280 M35 060 074 008 033 80 32 180 3 4 300 350
310 M4 070 08 009 038 90 44 198 5 4 330 400
360 M5 080 098 010 043 100 44 220 5 4 380 500
410 M6 100 098 013 054 122 44 270 5 4 430 600
P .
M °
K °
N .
S °
H °

- v,/f,Sayfa 76

MicroMill - Karbur Dairesel Dis Agma Frezeleri - tam profil

60°

MAAS

DC
mm
58
78
78

T w=XxX= T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

W1
mm

NN N

cw
mm
0,06
0,06
0,12

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

OAL
mm
58

68

OAL
LH

[&] P e |

[a]

llew

wi B g

= Z
o)
(&
[a]

DN DCONMS. ZEFP DMIN

mm mm mm

35 6 3 6

55 8 3 8

50 8 3 8

CWX500

DMIN

CDX

T3
Komple karbiir

53 053 ...

010
110

- v,/f, Sayfa 76

@)
@) Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta. Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance

Karbir dis agma freze

Havsa pahli delme ve dig agcma frezesi

ﬁ %r IR/IL
<2xD ,
.7

60°

M
DC  Dis KOMET No.
mm
245 M3 88901001000013
245 M3 8890600100003
3,24 M4 8893500100005
324 M4  88941001000015
410 M5  88935001000017
410 M5  88941001000017
485 M6  88935001000018
485 M6  88941001000018
645 M8  88935001000020
6,45 M8  88941001000020
808 M10 88935001000022
8,08 M0 88941001000022
9,74 M12  88935001000024
9,74 M12  88941001000024
11,35 M14  88935001000025
11,35 M14  88941001000025
13,28 M16  88935001000026
13,28 M16  88941001000026

1) Sogutma sivisi deligi yoktur.

60°

MAA/

MF

DC
mm
6,79
6,79
8,75
8,75
10,74
10,06
10,06

Dis KOMET No.
M8x1
M8x1
M10x1

88935002000070
88941002000070
88941002000094
M10x1 88935002000094
M12x1 8893500200011
M12x1,5 88935002000113
M12x1,5 88941002000113

O Tw=x=7T

TP

P
mm
10
10
10
10
10
15
15

APMX
mm
15,40
15,40
19,40
19,40
22,40
23,01
23,01

LF 2
LF_3 < 2
TP & - )
X 8 o 8
('} ””;'%’i B nEEnEEE TR
APMX| \&
LF 1 LS
OAL
APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
6 25 33 45 68 64 05 2
6 25 33 45 68 64 05 2
6 33 43 45 94 89 07 2
6 33 43 45 94 89 07 2
6 42 53 55 11,7 110 08 2
6 42 53 55 11,7 110 08 2
8 50 63 66 145 137 10 2
8 50 63 66 145 137 10 2
10 6,8 8,3 90 18,2 171 13 2
10 6,8 8,3 90 182 171 13 2
12 85 103 11,0 234 221 15 2
12 85 103 11,0 234 221 15 2
14 10,3 123 135 271 255 15 2
14 10,3 123 135 271 255 15 2
16 120 143 155 328 309 15 2
16 120 143 155 328 309 15 2
18 140 16,3 175 371 350 15 2
18 140 16,3 175 371 350 15 2
DCONMS DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
10 70 83 90 188 177 10 2
10 70 83 90 188 177 10 2
12 90 103 11,0 232 218 10 2
12 90 103 11,0 232 218 10 2
14 11,0 12,3 135 264 248 10 2
14 105 123 135 282 266 15 2
14 105 123 135 28,2 266 15 2

= =
Ti601
&«
a3 a3
Komple karbiir ~ Komple karbiir
50869.. 50854..
03000"
03000"
04000
04000
05000
05000
06000
06000
08000
08000
10000
10000
12000
12000
14000
14000
16000
16000
50869.. 50854..
08100
08100
10100
10100
12100
12200
12200
o °
° o
) o

- v, /f,Sayfa 75

@

Detaylar — Sayfa 77+78.

Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat ediimesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.

07154
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Karbir dis agma freze

Havsa pahli delme ve dig agcma frezesi

=N [ NEW_
IR/IL
= Ti601

I

< 2,5xD e LF 2
él!éd LF_3 - 2
60; TP 5 g
(] % O
X | { 2 a | |
(', -::H:‘ E - | oo oo TLiT-iID-
M APMX| |\ &
LF_1 LS
OAL

w8

Komple karbiir ~ Komple karbiir

50898.. 50862...
DC  Dis KOMETNo. ~ 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 42 53 55 141 134 08 2 05000

485 M6  88961001000018 1,00 62 13,40 36 8 50 63 66 165 157 10 2 06000

485 M6  88956001000018 1,00 62 13,40 36 8 50 63 66 165 157 10 2 06000
6,45 M8 88956001000020 1,25 74 19,20 40 10 68 83 90 232 221 13 2 08000
6,45 M8 88961001000020 1,25 74 19,20 40 10 68 83 90 232 221 13 2 08000

8,08 M10 88956001000022 1,50 79 23,00 45 12 85 103 11,0 279 266 15 2 10000
8,08 M10 88961001000022 1,50 79 23,00 45 12 85 103 11,0 279 266 15 2 10000

9,74 M12 88956001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 12,3 135 341 325 15 2 12000
9,74 M12 88961001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 12,3 135 341 325 15 2 12000

P

M

K fe) )
N ) o
S

H

- v./f,Sayfa 75
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WNT \ Performance _ Digagmafrezeleri
Karbur dis agma freze

Delme ve dig agma frezesi

A Dikkat, sol helisli (M04)

IR/IL _
<2xD || = 45-65
— HRC »
— 2
60°
AAED) :
J a
M
w0 I3
Komple karbiir
50 840 ...
DC Dis TP APMX LH DCONMS DCD  OAL  ZEFP
mm mm mm mm mm mm  mm
2,3 M3x0,5 050 2,0 7,0 6 2,10 51 4 030 "
3,0 M4x0,7 070 28 9,4 6 2,60 51 4 040 Y
3,8 M5x0,8 080 32 11,6 6 3,40 51 4 050 "
4,6 M6x1 - M7x1 1,00 40 14,0 8 410 60 4 060 "
6,2 M8x1,25-M10x1,25 125 50 19,0 10 5,60 71 4 080
78 M10x1,5-M12x1,5 150 6,0 250 10 7,00 76 4 100
9,2 M12x1,75 1,75 70 310 12 8,30 86 4 120
11,1 M14x2-M16x2 2,00 80 36,0 16 10,04 98 4 140
P
M
K
N
S o
H o
0o
1) Sogutma sivisi deligi yoktur. - v,/f,Sayfa 71

[e]
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.

o
@ Dikkat sol helisli (MO4) — Mil don(s yonu sola!
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WNT \ Performance

. Dis acma frezeleri
Karbur dis agma freze

Saft tarafi havsal safth dis frezesi

A Dikkat, sol helisli

60°

DC
mm
0,75
1,10
1,25
1,60
1,75
2,05

T w=XxX= T

¥ 1)

/

Dis

M1
M1,4
M1,6

M2
M2,2
M2,5

KOMET No.

88977001000001
88977001000004
88977001000005
88977001000008
88977001000009
88977001000011

TP
mm
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,45

DN
mm
18
2,0
2,4
3,0
3,0
3,0

DCONMS

LH

DCONMS ; DCSKX

mm

WWWWwWwww

mm
15
17
21

2,6
2,5
29

LF
mm
2,1
2,6
3,1
37
3,9
4,5

ZEFP

NN NN NN

Ti602

Ha__I8
Komple karbir

50804 ...

01000
01400
01600
02000
02200
02500

- v, /f,Sayfa 75

0
@ Dikkat sol helisli (M04) — Mil donis yoni sola!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Karbir dis agma freze

Konik havsali dig agma frezesi

—
—
—
—

IR/IL

—

< 2xD
60°
M
DC Dis KOMET No.
mm
3,14 M4 88296001000015
3,95 M5 88296001000017
4,68 M6 88296001000018
6,22 M8 88296001000020
7,79 M10 88296001000022
9,38 M12 88296001000024
10,92 M14 88296001000025
12,83 M16 88296001000026
60°
\)<;<j MF || <2xD
DC Dis KOMET No.
mm
3,95 Mb5x0,5 88296002000037
4,68 M6x0,75 88296002000048
6,22 M8x1  88296002000070
7,79 M10x1 88296002000094
9,38 M12x1  88296002000111
9,38 M12x1,5 88296002000113
10,92 M14x1,5 88296002000131
12,82 M16X1,5 88296002000147

O T w=Xx=7DT

P
mm
0,50
075
1,00
1,00
1,00
1,50
1,50
1,50

APMX
mm
10,2
12,2
16,2
20,1
24,0
243
28,7
31,7

450
LF,.§
§ 7 7& (%)
a ' =
8 8f W7 z
X R @T o> 3
T\ [a]
APMX Ls
OAL
LS DCONMS. DCSKX LF ZEFP
mm mm mm mm
36 6 4.3 8,6 5
36 6 53 10,6 5)
36 8 6,3 13,2 6
40 10 8,3 17,8 7
45 12 10,3 21,3 7
45 14 12,3 26,6 7
48 16 14,3 30,4 7
48 18 16,3 34,4 8
LS DCONMS. DCSKX LF ZEFP
mm mm mm mm
36 6 53 10,8 5
36 8 6,3 13,0 5
40 10 8,3 17,3 6
45 12 10,3 215 7
45 14 12,3 256 7
45 14 12,3 259 7
48 16 14,3 30,6 7
48 18 16,3 33,6 8

AICrN

w8

Komple karbir

50 806 ...

04000
05000
06000
08000
10000
12000
14000
16000

50 807 ...

05100
06200
08300
10300
12300
12500
14500
16500

- v, /f,Sayfa 75

o
Q Sirkuler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.

07158
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WNT \ Performance

Karbir dis agma freze

Konik havsali dig agma frezesi

ol
B~ &

<2xD
M
DC Dis TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
4,0 M5 0,80 62 1 36 8 53 11,16 3
4,7 M6 1,00 62 13 36 8 6,3 13,93 3
6,5 M8 1,25 74 18 40 10 8,3 18,62 3
8,0 M10 1,50 74 22 40 10 3
10,0 M12 1,75 90 26 45 14 12,3 26,47 4
12,5 M16 2,00 100 35 48 16 4
1) Havsasiz
2) Havsa kismitakimin 6n bolimindedir.
60°
\AA| MF
DC Dis TP OAL APMX LS DCONMS., DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6,5 M8x1 1,00 74 18 40 10 8,3 18,00 3
8,0 M10x1 1,00 74 22 40 10 3
8,0 M10x1,25 1,25 74 22 40 10 3
10,0 Mi12x1,25 1,25 90 26 45 14 12,3 26,61 4
10,0 Mi12x1,5 1,50 90 26 45 14 12,3 27,30 4
11,0 M14x1 1,00 100 31 48 16 14,3 32,70 4
1,0 M14x1,5 150 100 31 48 16 143 32,08 4
12,5 Mi6x1,5 1,50 100 35 48 16 4
1) Havsasiz
2) Havsa kismitakimin 6n bolimindedir.
55°
G
DC Dis TP OAL APMX LS DCONMS. DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
7,6 G1/8-28 0907 80 20 45 12 10,0 20,97 3
1,0 G1/419 1,337 100 27 48 16 13,5 28,39 4
130 G3/819 1,337 100 34 48 16 4
16,0 G1/214 1,814 110 44 50 20 5

O Tw=x=7T

1) Havsa kismi takimin 6n bélimiindedir.

TiAIN

w8

Komple karbir

50 811 ...

050
060
080
100 "
120
160 2

50816 ...

082
102 Y
103 "
123
124
142
144
164 2

50 818 ...

018
014
038 "
012 "

)
- v,/f, Sayfa 71

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.

Detaylar — Sayfa 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance _ Disagmafrezeleri
Karbir dis agma freze

Konik havsall dig agma frezesi

IR/IL
= TiAIN

<2xD o
>
° ZEFP %
60 « 8
AA L E—
o et i
Q| gy My~ ==
APMX
NPT | e
OAL
a3
Komple karbir
50 819 ...
DC Dis TP OAL APMX LS DCONMS. ZEFP
mm mm mm  mm  mm mm
58 NPT1/16-27 0,941 62 10 36 8 3 116 "
76 NPT1/8-27 0941 74 10 40 10 3 018
10,1 NPT1/418 1411 90 15 45 14 3 014
16,0 NPT1/214 1,814 110 19 50 20 5 012 v
P °
M °
K )
N )
S °
H

1) Havsasiz — v, /f, Sayfa 71

[0
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Standard

Karbir dis agma freze

Konik havsali dig agma frezesi

A Profil duzeltmeli
A Sertisleme @ DC =4 mm'den itibaren mimkindr.
A Pah kirma boltim takimin sap veya 6n tarafindadir.

IR/IL
ﬁ i/ = Ti500

<2xD
(%))
=
60° 5 I
AAS g
[a)
M
OAL
(a8
Komple karbir
54 801 ...
DC Dis TP APMX DCONMS., OAL ZEFP
mm mm mm mm mm
4,00 M5 0,80 11 8 62 3 050 "
4,80 M6 1,00 13 8 62 3 060 "
6,50 M8 1,25 18 10 74 3 080
7,95 M10 1,50 22 12 80 3 100
9,90 M12 1,75 26 14 90 4 120
11,60 M14 2,00 31 16 100 4 140
11,95 M16 2,00 35 12 90 4 160 ?
13,95 M18 2,50 39 20 110 4 180
15,95 M20 2,50 44 16 100 4 200 2
1) Sogutma sivisi deligi yoktur.
2) Havsa kismitakimin 6n boltimundedir.
60°
\AA,| MF
54 803 ...
DC Dis TP APMX DCONMS. OAL ZEFP
mm mm mm mm mm
6,0 M8x1 1,00 18 10 74 3 080
8,0 M10x1 1,00 22 12 80 3 100
80 M10x1,25 1,25 22 12 80 3 101
9,9 M12x1 1,00 26 14 90 4 120
99 M12x1,25 1,25 26 14 90 4 121
9,9 Mi12x1,5 1,50 26 14 90 4 122
11,6 M14x1 1,00 31 16 100 4 140
1,6  M14x1,5 1,50 31 16 100 4 141
12,0 Mi6x1,5 1,50 35 12 90 4 160 "
14,0 Mi18x1,5 1,50 39 20 110 4 180
16,0 M20x1,5 1,50 44 16 100 4 200 "
1) Havsa kismi takimin 6n bélimindedir.
55°
G
54 805 ...
DC Dis TP APMX DCONMS. OAL ZEFP
mm mm mm mm mm
6,00 G1/16-28 0,907 16 10 74 3 116
7,95 G 1/8-28 0,907 20 12 80 3 018
9,90 G 1/419 1,337 27 16 100 4 014
13,95 G 3/8-19 1,337 34 14 90 4 038 "
15,95 G1/2-14 1,814 43 16 100 4 012 v
17,95 G5/8-14 1,814 47 18 110 4 058 "
P o
M °
K o
N °
S °
H °
0 °
1) Havsa kismitakimin 6n bélimiindedir. - v,/f, Sayfa 74
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WNT \ Standard

Karbir dis agma freze

Konik havsali dig agma frezesi

A Profil duzeltmeli
A Sertisleme @ DC =4 mm'den itibaren mimkindr.
A Pah kirma boltim takimin sap veya 6n tarafindadir.

IR/IL
ﬁ i/ = Ti500

<2xD
(%))
=
60° 5 I
AAS S
[a)
UNC
OAL
(a8
Komple karbir
54 811 ...
DC Dis TP APMX DCONMS. OAL ZEFP
mm mm mm mm mm
480 UNC1/420 1270 14 8 62 3 014
595 UNC5/16-18 1,411 18 10 74 3 516
795 UNC3/816 1,588 22 12 80 3 038
795 UNC7/16-14 1814 22 14 90 3 716
990 UNC1/213 1,954 27 14 90 4 012
11,80 UNC9/16-12 2117 31 16 100 4 916
12,70 UNC5/8-11 2,309 34 14 90 4 058 2
15,20 UNC3/410 2,540 38 20 110 5 034
1) Sogutma sivisi deligi yoktur.
2) Havsa kismitakimin 6n bolimindedir.
60°
UNF
54 813 ...
DC Dis TP APMX DCONMS. OAL ZEFP
mm mm mm mm mm
480 UNF1/4-28 0907 14 8 62 3 014 "
595 UNF5/16-24 1,058 18 10 74 3 516
760 UNF3/8-24 1,058 21 12 80 3 038
795 UNF7/16-20 1,270 22 14 90 3 716
9,90 UNF1/220 1,270 26 14 90 4 012
12,00 UNF9/16-18 1,411 30 16 100 4 916
13,50 UNF5/8-18 1,411 33 14 90 4 058 2
17,00 UNF3/4-16 1,588 38 20 110 5 034
1) Sogutma sivisi deligi yoktur.
2) Havsa kismitakimin 6n boltimundedir.
60°
\AA| NPT
54 809 ...
DC Dig TP APMX DCONMS. OAL ZEFP
mm mm mm mm mm
10,1 NPT 1/418 1,411 15 14 90 3 014
12,8 NPT3/8-18 1,411 15 16 100 4 038 "
16,0 NPT1/214 1,814 19 20 110 5 012 v
18,5 NPT3/4-14 1,814 19 20 110 5 034
p )
M o
K °
N °
S °
H [
0 °
1) Havsa kismitakimin 6n bélimindedir. - v,/f, Sayfa 74

@)
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance _ Digagmafrezeleri
Karbur dis agma freze

Sirkuler safth dis agma frezesi

A jstek Uzerine M1'den itibaren temin edilebilir

[ NEW |
IR/IL
= Ti600
<3xD
LH ®
o}
i S L al
M OAL
Ha(__ ]38
Komple karbir
50802 ...
DC Dis TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
1,53 M2 040 39 080 6,0 3 3 02000
2,37 M3 050 58 135 95 6 3 03000
3,10 M4 0,70 58 195 125 6 3 04000
3,80 M5 080 58 230 16,0 6 3 05000
4,65 M6 1,00 58 2,70 20,0 6 3 06000
6,00 M8 1,25 58 320 24,0 6 3 08000
7,80 M10 1,50 64 380 315 8 3 10000
9,00 M12 1,75 73 455 378 10 3 12000
60°
M || <4xD
50803 ...
DC Dis TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
1,53 M2 040 39 1,00 104 3 3 02000
2,40 M3 050 39 1,30 125 3 8 03000
3,10 M4 0,70 58 1,80 16,7 6 3 04000
4,00 M5 080 58 210 20,8 6 8 05000
4,80 M6 1,00 58 255 25,0 6 3 06000
6,40 M8 1,25 64 315 335 8 8 08000
8,00 M10 1,50 7% 385 415 8 3 10000
P °
M )
K )
N °
S )
H

- v,/f, Sayfa 74

o
Q Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat ediimesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance Dis agma frezeleri
Karbir dis agma freze

Dis agcma frezeleri

A [stek {izerine M30, M36, M42, M48, M56, M64 temin edilebilir.

IR/IL
— TiAIN

<2xD
(%)
=
60° 5
(&}
[a}
G g
M =}
ZEFP OAL
m(_ ]38
Komple karbiir
50825 ...
DC Dis TP APMX DCONMS. OAL ZEFP
mm mm  mm mm mm
2,40 M3 0,50 6 4 42 3 030 "
3,15 M4 0,70 8 6 55 3 040
4,00 M5 0,80 10 6 55 3 050
4,80 M6 1,00 12 6 55 3 060
6,00 M8 1,25 16 6 63 3 080
8,00 M10 1,50 20 8 70 3 100
9,90 M12 1,75 24 10 80 4 120
11,60 M14 2,00 28 12 90 4 140
12,00 M16 2,00 32 12 90 4 160
14,00 M18 2,50 36 14 90 4 180
14,00 M22 2,50 44 14 95 4 220
14,00 M20 2,50 40 14 90 4 200
1) Sogutma sivisi deligi yoktur.
60°
MF
50 826 ...
DC Dis TP APMX DCONMS. OAL ZEFP
mm mm  mm mm mm
3,35 M4x0,5 0,50 8 6 55 3 040
4,20 M5x0,5 0,50 10 6 55 3 050
5,00 M6x0,75 0,75 12 6 55 3 061
6,00 M8x0,75 0,75 16 6 63 3 081
6,00 M8x1 1,00 16 6 63 3 082
8,00 M10x1 1,00 20 8 70 3 102
10,00 M12x1 1,00 24 10 80 4 122
10,00 M12x1,5 1,50 24 10 80 4 124
10,00 M14x1,5 1,50 28 10 80 4 144
12,00 M16x1,5 1,50 32 12 90 4 164
14,00 M18x1,5 1,50 36 14 90 4 184
14,00 M20x1,5 1,50 40 14 90 4 204
14,00 M22x1,5 1,50 44 14 95 4 224
16,00 M24x1,5 1,50 36 16 90 5 244
P )
M )
K ®
N )
S °
H

— v,/f,Sayfa 71

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat ediimesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi calisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Performance

. Dis acma frezeleri
Karbir dis agma freze

APMX DCONMS 1

mm
19,5
26,5
33,0
42,0
34,0
33,0
34,0

Dis agcma frezeleri
<2xD
55°
G
DC Dig TP
mm mm
8 G1/8-28 0,907
11 G1/4-19 1,337
12 G3/819 1,337
14 G1/2-14 1,814
16 G 3/4-14 1,814
16 G111 2,309
16 G5/814 1,814
P
M
K
N
S
H

OAL

&

ZEFP

ZEFP

[0S, B &) B - apT g SN IV

APMX

DCONMS

TiAIN

w8

Komple karbir

50 827 ...

018
014
038
012
034
100

- v,/f,Sayfa 71

o
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Standard

Karbir dis agma freze

Dis agma frezesi

A Profil dizeltmeli
A Sertisleme @ DC =4 mm'den itibaren mimkindr.

IR/IL
E % E§; Ti500

<2xD
[}
2
60 5
(G
Q PHD
’ o
SRR
Komple karbir
54 800 ...
DC Dig TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 0,50 6,5 4 42 2 2,50 030 ¥
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 040 2
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 2
6,00 M8 1,25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
12,00 M16 2,00 34,0 12 85 4 14,00 160
14,00 M18 250 40,0 14 90 4 15,50 180
16,00 M20 250 42,0 16 90 4 17,50 200
1) DIN 6535 HA'ya gére takim sapi / Sogutma sivisi deligi yoktur.
2) Sogutmasivisi deligi yoktur.
60°
MF
54 802 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
12,0 M16 1,50 34 12 85 4 14,50 160
14,0 M18 1,50 40 14 90 4 16,50 180
16,0 M20 1,50 42 16 90 4 18,50 200
1) DIN 6535 HA'ya gore takim sapi/ Sogutma sivisi deligi yoktur.
55°
\AA/| G
54 804 ...
DC Dis TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/214 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M °
K )
N )
S °
H °
0 °

- v,/f, Sayfa 74
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WNT \ Standard Dis agma frezeleri
Karbir dis agma freze

Dis agma frezesi

A Profil dizeltmeli

IR/IL
— Ti500

<2xD
[9)
2
60 o)
O
o PHD
unc |
(a3
Komple karbir
54 810 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
480 UNC1/4-20 1,270 13 6 55 3 51 014
6,00 UNC5/16-18 1,411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/816 1,588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1814 21 8 70 3 9,4 716
9,90 UNC1/213 1954 26 10 75 4 10,8 012
P )
M °
K °
N )
S °
H °

1) DIN 6535 HA'ya gore takim sapi/ Sogutma sivisi delidi yoktur. - v,/f, Sayfa 74

(e}
@ Sirkiiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v; veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi ¢alisiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Standard Dis agma frezeleri
Karbir dis agma freze

Dis agma frezesi

A Profil dizeltmeli

IR/IL
— Ti500

<2xD

60° APMX

UNF 8I

DCONMS

PHD

b

OAL
(a3
Komple karbir
54 812 ...
DC Dis TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
4,8 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 014
6,0 UNF5/16-24 1,058 18 6 60 3 6,9 516
80 UNF3/8-24 1,058 21 8 70 3 8,5 038
80 UNF7/16-20 1,270 21 8 70 3 9,9 716
9,9 UNF1/2-20 1,270 26 10 75 4 11,5 012
B °
M °
K )
N )
S} °
H °

1) Sogutma swvisi deligi yoktur. - v,/f, Sayfa 74

[0
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.
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WNT \ Standard Dis agma frezeleri
Karbir dis agma freze

Dis agma frezesi

IR/IL
= Ti500

<2xD

60°

!

PHD ‘

. _|DCONMS

OAL
(a3
Komple karbir
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,50 12 8 70 3 10 008
8 0,75 12 8 70 3 11 080
10 1,00 16 10 75 4 14 100
10 1,50 16 10 75 4 14 101
12 1,00 20 12 85 4 16 120
12 1,50 20 12 85 4 16 121
12 200 20 12 85 4 18 122
16 1,00 25 16 90 5 22 160
16 1,50 25 16 90 5 22 161
16 200 25 16 90 5 22 162
16 300 25 16 90 5 24 164
P )
M °
K °
N )
S °
H o

— v,/f,Sayfa 72

(e}
@ Sirkiler freze ilerleme hesaplamasi yaparken dikkat edilmesi gerek kontur ilerleme v, veya takim merkezi ilerleme vy, ilemi caligiimakta.
Detaylar — Sayfa 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07 | 69



Dis acma frezeleri
Kesme verileri

WNT

Kesme verileri tablolarina iliskin malzeme ornekleri

Fep e q ekme mukavemeti Malzeme Malzeme
Malzeme alt grubu Dizin Bilesim/ yapi /1sil iglem /mm2* /HB/HRC  numarasi Malzeme tanimi I— Malzeme tanimi
P11 <015%C tavlanmis 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P.1.2 tavlanmis 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Alagimsiz gelik P1.3 temperlenmis 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P1.4 tavianmis 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 temperlenmis 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 tavlanmis 610N/mm2/180HB 17131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P.2.2 temperlenmis 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Diigiik alagimi gelik
P.2.3 temperlenmis 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 temperlenmis 1200N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 tavlanmis 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Yiiksek alagimli celik ve sertlestirilmis ve 2 E
yiiksek alagimii takim celigi P.3.2 temperlenmis 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
sertlestirilmis ve g
P.3.3 temperlenmis 1300N/mm?/400HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
P.4.1 ferritik / martensitik tavlanmis 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Paslanmaz celik
P.4.2 martensitik temperlenmis 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 ostenitik / ostenitik-ferritik su verilmis 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Paslanmaz celik M.2.1 ostenitik temperlenmis 300HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 ostenitik / ferritik (dubleks) 780N/mm?/230HB 14462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitik / ferritik 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Gri dokme demir
K.1.2 perlitik (martensitik) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritik 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Kiiresel grafitli dskme demir
K.2.2 perlitik 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritik 440N/mm?/130HB ~ 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temper dokiim
K.3.2 perlitik 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 sertlestirilemez 60HB 3.0255 AI99,5 33315 AlMgl
Aliiminyum yogurma alasimi
N.1.2 sertlestirilebilir sertlestirilmis 340N/mm?/100HB ~ 3.1355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSi1
N.2.1 <12%Si, sertlestirilemez 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aliiminyum dékiim alagimlan N.2.2 <12 % Si, sertlestirilebilir sertlestirilmis 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si,sertlestirilemez 440 N/mm?/ 130 HB G-AlSi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Otomatalasimlari, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Bakir ve bakir alagimlari o
(Bronz, Piring) N.3.2 Cuzn, CuSnzn 300N/mm?/90HB  2.0331 CuZn15 24070 CuZn28Sn1As
N.3.3 CuSn, kursunsuz bakir ve elektrolitik bakir 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnezyum alasimlari N.4.1 Magnezyum ve magnezyum alagimlari 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 tavlanmig 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
FE bazl
S.1.2 sertlestiriimis 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Istya dayanikli alagimlar ~ S.2.1 tavlanmig 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 NiveyaCo bazli sertlestirilmis 1180 N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 dokilmis 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Saftitanyum 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanyum alagimlan S.3.2 Alfa-+ Betaalagimlari sertlestirilmis 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Betaalagimlan 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
sertlestirilmis ve N
H.1.1 temperlenii 46-55HRC
sertlestirilmis ve
L H.1.2 temperlenmis 56-60HRC
Sertlestirilmis celik TG
H H.1.3 femperenmiy 61-65 HRC
sertlestirilmis ve R
H14 temperlenmis 66-70HRC
Sert dokiim H.2.1 dokalmis 400 HB
Sertlestirilmis dokme demir H.3.1 sertlestiriimis ve 55HRC

temperlenmis

* gekme mukavemeti

07170
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WNT Dis acma frezeleri

Kesme verileri

Kesme degerleri tablosu

ZBGF H VHM 2xD SFSE VHM TiAIN SGF VHM TiAIN
50811..,50816...,

50840... 50818...50819 .. 50825..,50826..,50827 ...

iginde- T #3-5 36-10 312-16 = 36-10 312-20 = 36-10 312-20
kiler m/dak f, [mm/dis] f, [mm/dis] f, [mm/dis] m/dak f, [mm/dis] f, [mm/dis] m/dak f,[mm/dis] f, [mm/dis]
P.1.1 150 0,06 0,10 150 0,06 0,10
P1.2 130 0,06 0,10 130 0,06 0,10
P1.3 110 0,06 0,10 110 0,06 0,10
P14 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
P1.5 100 0,05 0,07 100 0,05 0,07
P.2.1 120 0,06 0,10 120 0,06 0,10
P.2.2 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
P.2.3 100 0,05 0,07 100 0,05 0,07
P.2.4 80 0,04 0,06 80 0,04 0,06
P.3.1 80 0,06 0,10 80 0,06 0,10
P.3.2 70 0,05 0,07 70 0,05 0,07
P.3.3 60 0,04 0,06 60 0,04 0,06
P.4.1 80 0,06 0,10 80 0,06 0,10
P.4.2 70 0,06 0,10 70 0,06 0,10
M.1.1 70 0,04 0,06 70 0,04 0,06
M.2.1 50 0,03 0,05 50 0,03 0,05
M.3.1 50 0,03 0,05 50 0,03 0,05
K.1.1 150 0,07 0,12 150 0,07 0,12
K.1.2 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
K.2.1 130 0,05 0,07 130 0,05 0,07
K.2.2 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
K.3.1 120 0,06 0,10 120 0,06 0,10
K.3.2 100 0,06 0,10 100 0,06 0,10
N.1.1 210 0,085 0,15 210 0,085 0,15
N.1.2 180 0,07 0,12 180 0,07 0,12
N.2.1 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
N.2.2 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
N.2.3 120 0,07 0,12 120 0,07 0,12
N.3.1 180 0,085 0,15 180 0,085 0,15
N.3.2 180 0,085 0,15 180 0,085 0,15
N.3.3 130 0,085 0,15 130 0,085 0,15
N.41 150 0,085 0,15 150 0,085 0,15
S.1.1 60 0,03 0,05 60 0,03 0,05
S.1.2 80 0,01 0,03 0,03
S.2.1 60 0,01 0,02 0,02
S.2.2 60 0,01 0,02 0,02
S.2.3 60 0,01 0,02 0,02
S.3.1 70 0,03 0,05 70 0,03 0,05
S.3.2 80 0,01 0,03 0,03
S.3.3 60 0,01 0,02 0,02
H.1.1 80 0,01 0,03 0,03
H.1.2 60 0,01 0,02 0,02
H.1.3 40 0,005 0,01 0,01
H.1.4
H.2.1 100 0,03 0,04 0,04

0]
) Kesme verileri, 6rn. takim ve is parcasi baglama stabilitesi, malzeme ve makine tipi gibi harici kosullara ok baghdir! Belirtilen degerler, kullanim kosullarina
bagli olarak yakl. £%20 diizeltiimesi gereken olasi kesme verilerini temsil eder!
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WNT Dis acma frezeleri

Kesme verileri

Kesme degerleri tablosu

MWN kaplamasiz MWN TiAIN EAW/EWM SGF VHM Ti500
50890..,50891..,50892.., 50890..,50891 ..., 50860..,50861..,50867..,50868 ..., 54830 .
50895..,50896..,50897 .. 50895... 50870..,50871...

i EAW EWM mm 10-16 mm

Igl:lr::re- m/vt;ak ] m}/ccjak fz [mm/dis] m}léak f, [mm/dis] , [mm/dis] m}/cjak f, [?nm/dis] fjmr:/dis]

P.1.1 85 0,10 170 0,10 280 0,20 0,20 150 0,03-0,07 0,05-0,15
P1.2 75 0,10 150 0,10 240 0,20 0,20 150 0,03-0,07 0,05-0,15
P13 65 0,10 130 0,10 200 0,20 0,20 120 0,03-0,07 0,05-0,10
P1.4 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.1.5 60 0,07 120 0,07 180 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.1 70 0,10 140 0,10 220 0,20 0,20 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.2 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.3 60 0,07 120 0,07 180 0,15 0,15 80 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.4 45 0,06 90 0,06 150 0,12 0,12 70 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.1 45 0,10 90 0,10 150 0,20 0,20 80 0,03-0,06 0,04-0,06
P3.2 40 0,07 80 0,07 130 0,10 0,10 70 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.3 35 0,06 70 0,06 110 0,10 0,10 60 0,03-0,06 0,04-0,06
P.4.1 45 0,10 90 0,10 150 0,20 0,20 50 0,03-0,06 0,04-0,06
P.4.2 40 0,10 80 0,10 130 0,20 0,20 50 0,03-0,06 0,04-0,06
M1 40 0,06 80 0,06 130 0,10 0,10 120 0,04-0,07 0,05-0,12
M.2.1 30 0,05 60 0,05 90 0,08 0,08 120 0,04-0,07 0,05-0,12
M.3.1 30 0,05 60 0,05 90 0,08 0,08 120 0,04-0,07 0,05-0,12
K.1.1 85 0,12 170 0,12 280 0,25 0,25 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.1.2 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 100 0,04-0,07 0,07-0,15
K.2.1 75 0,07 150 0,07 240 0,15 0,15 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.2.2 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,04-0,07 0,07-0,15
K.3.1 70 0,10 140 0,10 220 0,20 0,20 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.3.2 60 0,10 120 0,10 190 0,20 0,20 100 0,04-0,07 0,07-0,15
N.1.1 120 0,15 240 0,15 390 0,30 0,30 400 0,05-0,08 0,07-0,15
N.1.2 105 0,12 210 0,12 330 0,25 0,25 350 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.1 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 350 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.2 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 250 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.3 70 0,12 140 0,12 220 0,25 0,25 200 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.1 105 0,15 210 0,15 330 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.2 105 0,15 210 0,15 330 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.3 75 0,15 150 0,15 240 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.4.1 85 0,15 170 0,15 280 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
S.1.1 110 0,10 0,10 100 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 90 0,07 0,07 80 0,02-0,04 0,04-0,10
S.21 70 0,05 0,05 60 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 70 0,05 0,05 40 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 70 0,05 0,05 40 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 130 0,10 0,10 100 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 90 0,07 0,07 80 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.3 70 0,05 0,05 60 0,03-0,05 0,04-0,06
H.11 80 0,05 0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 60 0,04 0,04 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 80 0,05 0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 60 0,04 0,04 50 0,01-0,02 0,03-0,05

o1
o1z
ozt
022
o8t
@
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WNT Dis acma frezeleri

Kesme verileri

Kesme degerleri tablosu

GZG/GZD Polygon Sistem 300
50863..,50864..,50 887 ..., 50872..,50874..,50875 .., 50 876..,50 879 .., 50 880..., 50851..,50852..,50853..,

50885..,50888..,50889..,50894 .. 50881..,50882..,50883 .., 50884 .., 50 886... 50855..,50857 .., 50 858..., 50 859...
iginde- it 12-17mm 20-2omm it . (mm/di) e i, (mm/di)
dler m/dak f, [mm/dis] f, [mm/dis] m/dak m/dak
P.1.1 220 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,05-0,25 220 0,05-0,15
P1.2 220 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,05-0,25 220 0,05-0,15
P1.3 190 0,10-0,30 0,05-0,30 190 0,05-0,25 190 0,05-0,15
P14 160 0,10-0,30 0,05-0,30 160 0,05-0,25 160 0,05-0,15
P.1.5 160 0,10-0,30 0,05-0,30 160 0,05-0,25 160 0,05-0,15
P.2.1 150 0,10-0,30 0,05-0,30 150 0,05-0,25 150 0,05-0,15
P.2.2 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
P.2.3 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
P.2.4 90 0,10-0,30 0,05-0,30 90 0,05-0,25 90 0,05-0,15
P.3.1 100 0,10-0,20 0,05-0,20 100 0,05-0,20 100 0,05-0,12
P.3.2 90 0,10-0,20 0,05-0,20 90 0,05-0,20 90 0,05-0,12
P.3.3 80 0,10-0,20 0,05-0,20 80 0,05-0,20 80 0,05-0,12
P.4.1 70 0,10-0,20 0,05-0,20 70 0,05-0,20 70 0,05-0,12
P.4.2 60 0,10-0,20 0,05-0,20 60 0,05-0,20 60 0,05-0,12
M.1.1 130 0,10-0,30 0,05-0,30 130 0,05-0,25 130 0,05-0,15
M.2.1 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
M.3.1 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
K.1.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.1.2 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
K.2.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.2.2 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
K.3.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.3.2 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
N.1.1 700 0,10-0,40 0,05-0,40 700 0,15-0,40 700 0,10-0,25
N.1.2 400 0,10-0,40 0,05-0,40 400 0,15-0,40 400 0,10-0,25
N.2.1 400 0,10-0,40 0,05-0,40 400 0,15-0,40 400 0,10-0,25
N.2.2 300 0,10-0,40 0,05-0,40 300 0,15-0,40 300 0,10-0,25
N.2.3 200 0,10-0,40 0,05-0,40 200 0,15-0,40 200 0,10-0,25
N.3.1 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.3.2 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.3.3 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.4.1 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
S.1.1 100 0,01-0,15 100 0,01-0,12
S.1.2 80 0,01-0,15 80 0,01-0,12
S.21 60 0,01-0,15 60 0,01-0,12
S.2.2 40 0,01-0,15 40 0,01-0,12
S.2.3 40 0,01-0,15 40 0,01-0,12
S.3.1 100 0,01-0,15 100 0,01-0,12
S.3.2 80 0,01-0,15 80 0,01-0,12
S.3.3 60 0,01-0,15 60 0,01-0,12
H.1.1 60 0,01-0,10 60 0,01-0,10
H.1.2 50 0,01-0,10 50 0,01-0,10
H.1.3 40 0,01-0,10 40 0,01-0,10
H.1.4 30 0,01-0,10 30 0,01-0,10
H.2.1 60 0,01-0,10 60 0,01-0,10
H.3.1 50 0,01-0,10 50 0,01-0,10
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WNT Dis acma frezeleri

Kesme verileri

Kesme degerleri tablosu

SFSE / SGF VHM Ti500 Sirkiiler saftli dis agma frezesi

54800..,54801..,54802..,54 803 ..,54 804 .., 54 805 ...,

54809..,54810.., 54811 .., 54812 .., 54 813... B . GO

iginde- & #24-3,15 g4 04,8-16 % 91-2 ?33-5 06-8 99-12
kiler m/dak f, [mm/dis] , [mm/dis] f, mm/dis] m/dak f, [mm/dis] f, [mm/dis] f, [mm/dis] f, [mm/dis]
P.1.1 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.2 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.3 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P14 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P.1.5 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P.2.1 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.2 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.3 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.4 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3.1 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3.2 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3.3 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.4.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.4.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
M.1.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
M.2.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
M.3.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
K.1.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.1.2 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.2.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.2.2 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.3.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.3.2 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
N.1.1 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.1.2 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.2.1 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 120 0,04 0,05 0,07 0,10
N.2.2 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 100 0,04 0,05 0,07 0,10
N.2.3 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 100 0,04 0,05 0,07 0,10
N.3.1 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.3.2 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.3.3 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.41 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 110 0,04 0,05 0,07 0,10
S.11 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.1.2 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.2 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.3.1 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.3.2 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.3.3 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
H.11 60 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05

H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05

H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05

0]
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WNT Dis acma frezeleri

Kesme verileri

Kesme degerleri tablosu

M/MF-BGF 2xD/2,5xD HPC karbir dis frezesi SFSE Micro VHM
50854..,50862...,50869 .., 50 898... 50806.., 50 807 ... 50804..
iginde v, TIAIN V. kaplamasiz <06 <p12 <06 <@12 o 03-5 26-10 210-13 o 90,7-2,1
kiler — /dak m/dak fs [mm/dis] * f, [mm/dis) m/dak f mm/dis] T, [mm/dis] f, [mmy/dis] m/dak f, [mm/dis]
P11 100-140 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.2 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.3 80-100 0,015-0,02 0,03-0,05 0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P1.4 80-100 0,015-0,02 0,02-0,04 0,03-0,05 20-40 0,01-0,02
P.1.5 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.1 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.2.2 80-100 0,015-0,03 0,02-0,05 0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P.2.3 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.4 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.1 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.3.2 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.3 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.4.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.4.2 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
M.1.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.2.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.3.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02

K11 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10
K12 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.21 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.2.2 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.3.1 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,08

K.3.2 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,08

N.1.1 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.1.2 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.1 100-300 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.2 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.3 100-160 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.3.1 100-300 100-300 0,10-0,30 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.3.2 30-50 0,02-0,03
N.3.3 30-50 0,02-0,03
N.4.1 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
S.1.1 20-30 0,01-0,02
S.1.2 20-30 0,01-0,02
S.21 20-30 0,01-0,02
S.2.2 20-30 0,01-0,015
S.2.3 20-30 0,01-0,015
S.3.1 60-80 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-30 0,01-0,02
S.3.2 60-80 0,01-0,015 0,015-0,02 0,025-0,035 20-30 0,01-0,015
S.3.3 20-30 0,01-0,015
LAR 20-30 0,01-0,015
H.1.2 20-30 0,01-0,015

*fa = mm / dev cinsinden delme ilerleme hizi
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WNT Dis acma frezeleri

Kesme verileri

Kesme degerleri tablosu

MiniMill MicroMill

53006..,53007..,53008..,53009..,53010..,,

53011 ..,53012..,53013..,53015... BN o A ) o B U2 SO e

iginde- Vo 1, (delik) 1, (dig) Ve f,

kiler m/dak [mm/dis] [mmy/dis] m/dak [mm/dis]
P11 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P1.3 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4.1 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.11 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40(30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50(30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20 (10-40) 0,005-0,03
H.1.2
H.1.3

H.1.4
H.2.1
H.3.1 40(30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

(0]
Kesme verileri dis kosullara, malzemeye ve makineye cok baglidir. Belirtilen degerler, kullanim kosullarina bagl olarak parantez igindeki deder dahilinde yukar

veya asagdi dogru diizeltilmesi gereken olasi degerleri temsil eder.

o1
012,
021,
022
031,
(@)
0776
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Teknik bilgiler
Frezeleme
Es yonlu frezeleme Z1it yonlu frezeleme
Ozellikler Ozellikler

@ Takimyonu ,sag” @ Takimyonu ,sag”

Takim hareket yoni saatin tersi
yoninde

@ Egim ,yukari*

b 4

Sag dis

Takim hareket yon( saat
yoniinde

@ Egim ,asagdi”

v

Sag dis

/ Y
S}\

Es yonlu frezelemede talas kalinligi Z1tyonlu frezelemede talas kalinhig
ulagilabilenisleme derinligi igin ulagilabilen isleme derinligi icin
daima sifirdir. (h = 0) daima maksimumdur. (h = maks)

h = max

llerleme hesaplama

@ Gevreselilerleme (v;)

@ Takim merkezinin ilerleme hizi (Vi)

Takim merkezinin ilerleme hizi v,

Yy = (D=0 mm/dak.
D
D, = Effektifcap (mm) z = Takimdakiagiz sayisi (radyal)
n = Devirmm (dak™) D = Nominal vida ¢api = Dis kontur ¢ap! (mm)
f, = Disbasinailerleme (mm) D, = Gapmerkeziyolu (D-Dy) mm

Kullanicilar igin ipugclar

o
@ Frezeleme yontemiyle dis agma isleminde takimin ilerleme hizini programlamanin iki farkli yolu vardir:
ilkinde makina, takimin kontur izerindeki (takim gapindaki) ilerleme hizini, ikincisinde ise takim merkezinin ilerleme hizini referans almaktadr.
Makinanin hangi kontrol metodunu kullandigini anlamak igin asagidaki yontem izlenir:

A Dis agma programi tamamen makinaya girilir.

A Programa takim havada calisacak sekilde bir emniyet mesafesi verilir.
A Program calistirilir ve isleme suresi 6lgUlur.

4 Olgilen zaman teorik olarak hesaplanan zamanla karsilastirilir.

Eger dlcllen zaman hesaplanandan daha uzun ise makina, ilerleme hizi olarak takim merkezini referans almaktadir.
Eger 6lgulen zaman hesaplanandan daha kisa ise makina, ilerleme olarak takim ¢apindaki hizi referans almaktadir.
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Dig acma frezeleri

Teknik bilgiler
Dis agcma frezeleri icin kesme degerlerinin hesaplanmasi
v,- 1000 d-m-n ¢ Vi Vi
- = - ,Z°n = -
" dn v 1000 ok " 1z f Zn
Frezeleme - dig kontir Frezeleme - i¢ kontur
vi-(D+d) D Vin V- (D-d) D Vin
= — = — Vim = =
! D U D+d) f D Y D-d)
Daire diliminde rampalama Helisel enterpolasyon
Ue\m = 0‘25 *Vim Ueml = Vi
n = lsmilidevir sayisi dev./dak. Vin = Takim merkezindeki ilerleme hizi mm/dak.
v, = Kesmehizi m/dak Ueint = Programlanan rampa ilerleme hizi mm/dak.
d = Takimcapi mm f, = Disbasinailerleme mm
= Dis Gstl ¢apI-@ mm z = Freze agiz sayisi Adet
vi = Kontur (izerindekiilerleme hizi - mm/dak.

ic dis acma frezeleri iin diizeltme degerleri

Program Unitesine girilen dis agma frezesinin ¢apl asagidaki sekilde hesaplanir:

Freze yan capi - 0,05 x Hatve p

Ornek: M30x3
Freze -@: 20 mm

2
@70— (0,05-3)=9,85mm

9,85 mm programda girilmesi gereken takim ¢apidir!

cten dis cekme

| MADowmarng

07178
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WNT Teknik bilgiler

Dis tipleri

M Metrik ISO standardi dis BSW | Whitworth dis
MF | Metrik SO ince dig BSF | Whitworthince dis
G Whitworth dis NPT | Amerikan konik boru disi
UN | Unified birlesik dis Pg | PanzerDis
UNC | Unified Normal dis Tr | Trapezdis
UNF | Unified birlesik ince dis

Kaplamalar
TiN A TiNkaplama CWX500 A Karbir, TIAIN kaplamalr
A azamiuygulama sicakligi: 450 °C A Hemen hemen tum malzemeler igin

Universal karbir gesidi

>

TiAIN A TiAIN ¢ok katmanli kaplama TiCN
A azamiuygulama sicakhigr: 900 °C

TiCN ¢ok katmanli kaplama
azami uygulama sicakligi: 450 °C

>

>

TiAIN cok katmanl kaplama
azami uygulama sicakligi: 650 °C

Ti500 A TiAIN kaplama Ti600
A azamiuygulama sicakligi: 500 °C

>

>

Ti601 A Yiksek performansli cok katmanli TIAIN kaplama Ti602
A gzamiuygulama sicakhigi: 900°C

TiCN ¢ok katmanli kaplama
azami uygulama sicakhgi: 400°C

>

AICTN A High-performance AICrN multilayer coating
A max.application temperature: > 1100 ° C
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