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Dolu malzeme delme ve delik isleme

HSS Matkaplar

Karbur Matkaplar

Takma Uclu Matkaplar

Raybalar ve havsa matkaplar

Delik isleme takimlari

Dis agma

Kilavuzlar ve ovalama kilavuzlari

Dis agma frezeleri

Dis agma

Tornalama

Tornalama Takimlari

10

Multi Fonksiyonel Takimlar —
EcoCut ve FreeTurn

1

Kesme ve Kanal Agma Takimlari

12

UltraMini + MiniCut

Frezeleme

13

HSS-Frezeler

14

Karbur Frezeler

15

Takma uglu freze takimlar

Baglama Teknikleri

16

Tutucular ve Aksesuarlar

17

Is parcasi baglama

18

Malzeme ornekleri



WNT \ Performance HSS-Frezeler

Girig

Icindekiler
Sembol agiklamasi 4 WNT \ Performance
Toolfinder 5 En yiiksek performans icin Ustiin kaliteli triin.
icerik 6zeti 6+7
Ori Py WNT Performance grubundaki Ustiin kaliteli drtinler 6zel

run programi - kullanim igin Gretilmistir ve (stin performans yakalamanizi
Teknik bilgiler: saglar. Eger sizde (retiminizde Uretim performansi isteginiz ve

3940 cok iyi sonuglar elde etmek istiyorsaniz, WNT Performance

Kesme verileri v on e . .
grubundaki Gstiin kaliteli Griinleri tavsiye ederiz.

Kesme verilerini hesaplama formdilleri 40
Tip tanimi 41
Freze tirleri arasindaki farklar 41
Kaplama 41

Sembol agiklamasi

Saft Uygulama
Sap versiyonu Uygulama drnegi
o)
. v .
= Boy: Cok kisa / kisa / orta / uzun / gok uzun % - K_|_rm|2| oklartgklmln kesme yapabilecegi yonleri
== I’ | gostermektedir.

A=30° | Kesme geometrisi
v’=120 As = Helis agisi

ys = Talas agisi
pah
ZEFP = Agizsayisi
Diiz (90°) ® = Anauygulama
o = Ek uygulamalar

.

Kdse pahi (CHW = mm cinsinden pah genisligi)

Tam radiis

13|4 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Toolfinder
Toolfinder
yumusak islenecek malzeme zor
< _
Finis isleme
3 i’:t.-‘_ 849 —ﬁ 10-17 —}-—u_r—. 28
. K :
—h¢| 24+25
a8 =~
_a ;
Kaba finish islem
o —-—
Kaba talas kaldirma
SR
— T 31 31
cuttingtools.ceratizit.com 1315



HSS-Frezeler
Igindekiler

WNT \ Performance

HSS Freze genel bakis
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]
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WNT \ Performance HSS-Frezeler

Icindekiler
HSS Freze genel bakis
. O =
S O [ [}
. ER S 0
% = § 8 2 I
5| 8 ESSs22 ~ %8 € N |88 2
2| € S «58:x585 8/ €1 &e s |22 =
E 885223 : .
= - N E
& | zEFP | @DC P M K N S H ]l B g | AU g
Form / Kanal / Vals frezeler
— ® O @ 0O .
- 6-10 11-60 HSS-E 24
| K =
- 10‘5_ ® O @€ O O .
kT. n 6-12 55 HSs-E| [ ] 25
[ ® O @ O O .
=) NF -8 21-45 HSS-E
:Lj . 6-8 ] 2
» ® O @ 0O .
4-6 6-16 HSS-E 27
o8 K -
— A — ® O ®O0O .
ﬂ— ey :.-—— oy n 10 16-25 — HSS-E [] 28
® O @ O O
i.'(i @ n 14-28 40-125 . HSS-E| [ ] 29
® O 6 0 0
@Q n 16-48 50-160 . HSS-E| [ ] 30
/ﬁ\\ ® 60 0 O
= \; 6“ 7-10  40-80 O Hss-E|[][] 31

cuttingtools.ceratizit.com 13|7



WNT \ Performance

HSS-Frezeler
Finis isleme frezesi

Kanal Frezeleri HSS-E Co 8

/B

™

]

CRIRY -

DC.; APMX DN LH

mm
2,0
2,5
3,0
4,0
5,0
6,0
6,5
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0

T »W=ZXZ 10

mm

mm  mm
7
8
8
1"
13
13
6,0 22
75 25
9,5 30
15 36
15 36
150 42
150 42
190 52

DCONMS

LPR

OAL

OAL DCONMS s ZEFP

mm

RPN NDNDRND

s

Jul

/F
I
L

DIN 844

°

50144 ...

020
025
030
040
050
060
065
080
100
120
140
160
180
200

13)8

— v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

Finis isleme frezesi

Parmak Freze, HSS-E Co 8

A || Y)

o

OAL DCONMS ¢ ZEFP

“ N
@ @ DCONMS
|
|
P |
|
e O
. <
\ o)
NN
‘ o«
DN_pof — o
EJE
Y s
DC =
DC APMX DN LH I, LPR
mm mm mm mm mm mm mm mm
2 7 7 13 15 5 6
3 8 8 14 16 52 6
312 2 18 20 56 6
4 1 M 17 19 55 6
4 19 19 25 27 63 6
5 13 13 19 21 57 6
5 24 2% 30 32 68 6
6 13 55 19 19 21 57 6
6 24 55 30 30 32 68 6
7 16 65 2 24 26 66 10
7 30 65 36 38 40 80 10
8 19 75 25 21 29 69 10
8 38 75 44 46 48 88 10
9 19 85 26 271 29 69 10
9 38 85 45 46 48 88 10
0 2 95 30 30 32 72 10
0 45 95 53 53 55 95 10
12 2 M5 36 36 38 83 12
12 53 15 63 63 65 110 12
14 26 15 36 36 38 83 12
14 53 15 63 63 65 110 12
16 32 150 42 42 44 92 16
%6 63 150 73 73 75 123 16
18 32 150 42 42 44 92 16
18 63 150 73 73 75 123 16
20 38 190 52 5 54 104 20
20 75 190 89 89 91 141 20
2 38 190 5 5 54 104 20
2 75 190 89 89 91 141 20
24 90 230 106 108 110 166 25
25 45 240 63 45 65 121 25
25 90 240 108 108 110 166 25
28 90 240 108 108 110 166 25
30 90 240 108 108 110 166 25
32 106 310 123 123 126 186 32
P
M
K
N
s
H
0

cuttingtools.ceratizit.com
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100

120

140

160

180

200

220

250

o

30
040
050
060
070
080
090
100
120
140
160
180
200

220
240

250
280
300
320

[ )
— v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

Finis isleme frezesi

Kanal Frezeleri HSS-E Co 8
A=30°| | /) ™

y=10° N

@ DCONMS

Ti100 Pro Ti100 Pro

ORIRY -

_ 444@4444
Z
OAL
k
i

E = = ]
DN |« o =
3
o
DC 5= DIN 327 DIN 327 Fabrika standardi  Fabrika standardi
Lt L) e
50100.. 54025.. 50122.. 54020
DC DCTol. APMX DN LH ls LPR  OAL DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm  mm  mm mm
1,0 h10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 010 " 010 "
1,5 h10 3,0 3,0 9 11 47 6 2 015 " 015 "
1,8 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 018 018
2,0 e8 4,0 4,0 10 12 48 6 2 020 020
2,5 e8 5,0 5,0 1 13 49 6 2 025 025
3,0 e8 5,0 5,0 1 13 49 6 2 030 030
3,0 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 030 030
3,5 h10 6,0 6,0 12 14 50 6 2 035 035
4,0 e8 7,0 7,0 13 15 51 6 2 040 040
4,0 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 040 040
4,5 h10 7,0 7,0 13 15 51 6 2 045 045
5,0 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 050 050
5,0 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 050 050
5,5 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 055 055
6,0 e8 80 550 14,0 14 16 52 6 2 060 060
6,0 e8 13,0 550 30,0 30 32 68 6 2 060 060
6,5 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 065 065
7,0 e8 10,0 6,50 16,0 18 20 60 10 2 070 070
7,0 e8 16,0 6,35 36,0 38 40 80 10 2 070 070
75 h10 10,0 7,00 16,0 18 20 60 10 2 075 075
8,0 e8 11,0 750 17,0 19 21 61 10 2 080 080
8,0 e8 190 735 440 46 48 88 10 2 080 080
8,5 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 085 085
9,0 h10 11,0 850 18,0 19 21 61 10 2 090 090
9,0 h10 190 8,35 450 46 48 88 10 2 090 090
9,5 h10 11,0 900 18,0 19 21 61 10 2 095 095
10,0 e8 13,0 950 21,0 21 23 63 10 2 100 100
10,0 e8 220 935 530 53 59 95 10 2 100 100
10,5 h10 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 105 105
1,0 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 110 110
1,0 h10 220 10,50 53,0 55 57 102 12 2 110 110
115 h0 130 11,00 21,0 23 25 70 12 2 115 115
12,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 120 120
12,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 120 120
130 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 130 130
14,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 140 140
14,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 140 140
150 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 150 150
150 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 150 150
16,0 e8 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 160 160
16,0 e8 32,0 1500 73,0 73 75 123 16 2 160 160
P ° ° ° °
M o ° o °
K ° ° ° °
N o o o o
S o o o) o)
H
0 o o o o
1) Fabrika standard — v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler
Finis isleme frezesi

Kanal Frezeleri HSS-E Co 8
A=) B

y=10° N

@ DCONMS

ORIRY -

OAL

DC DCTol. APMX DN LH s LPR OAL DCONMS.; ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
170 h10 190 1500 29,0 29 31 79
180 e8 190 1500 290 29 31 79
180 e8 320 1500 730 73 75 123
19,0 h10 190 1500 290 29 31 79
200 e8 220 1900 360 36 38 88
200 e8 380 1900 890 89 9 141
220 e8 220 19,00 36,0 36 38 88
240 e8 260 2300 420 44 46 102
250 e8 260 2400 440 44 46 102
260 h10 260 2400 440 44 46 102

T »W=Z2XZ 10

mm

RPN NDDNDDND

Ti100 Pro Ti100 Pro

7
J
7
U

U
I
uul

7
/
J
7
/
J

L‘-—\\-g+
B

h&

| =
[.
(| D
auul

/]

0
i
uuudy
n
Uy
Uuod

DIN 327 DIN 327 Fabrika standardi  Fabrika standardi
aRE L)
50100.. 54025.. 50122.. 54020..
170 170
180 180
180 180
190 190
200 200
200 200
220 220
240 240
250 250
260 260
) ) ) )
le) ) le) )
) ) ) )
¢) [e) o )
o le) le) )

1) Fabrika standard

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Finis isleme frezesi

Kullan-At Freze, HSS-E Co 8

A Sap tipi: DIN 1835 B

A=30°
n y=12° %i ] Ti100 Pro Ti100 Pro

\ Y
W

-

1
—
o
o
3 -
== == == ==
SS< -
B===r NS - B B===

Fabrika standardi  Fabrika standardi  Fabrika standardi  Fabrika standardi

DC.; APMX LPR OAL DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm

1,00 2 8 34 6 3 010 010

1,50 3 8 34 6 3 015 015

1,50 4 10 35 6 3 015 015 "
1,80 3 8 34 6 3 018 018

2,00 4 9 35 6 3 020 020

2,00 7 12 38 6 3 020 " 020
2,30 4 9 35 6 3 023 023

2,50 5 10 36 6 3 025 025

2,50 8 13 39 6 3 025 025
2,80 5 10 36 6 3 028 028

3,00 5 10 36 6 3 030 030

3,00 8 13 39 6 3 030 030
3,30 6 11 37 6 3 033 033

3,50 6 1" 37 6 3 035 035

3,50 10 15 41 6 3 035 035
3,80 7 12 38 6 3 038 038

4,00 7 12 38 6 3 040 040

400 11 16 42 6 3 040 " 040
4,30 7 12 38 6 3 043 043

4,50 7 12 38 6 3 045 045

450 11 16 42 6 3 045 1 045
4,80 8 13 39 6 3 048 048

5,00 8 13 39 6 3 050 050

500 13 18 44 6 3 050 " 050
5,30 8 13 39 6 3 053 053

5,50 8 13 39 6 3 055 055

550 13 18 44 6 3 055 " 055
5,75 8 13 39 6 3 057 057

6,00 8 13 39 6 3 060 060

6,00 13 18 44 6 3 060 060
6,50 10 14 42 8 3 065 065

6,50 16 20 48 8 3 065 065
700 10 14 42 8 3 070 070

7,00 16 20 48 8 3 070 " 070
750 10 14 42 8 3 075 075

750 16 20 48 8 3 075 " 075
8,00 11 15 43 8 3 080 080

8,00 19 23 51 8 3 080 " 080
8,50 11 16 48 10 3 085 085

850 19 24 56 10 3 085 " 085
9,00 11 16 48 10 3 090 090

9,00 19 24 56 10 3 090 090
9,50 11 16 48 10 3 095 095

9,50 19 24 56 10 3 095 095
10,00 13 18 50 10 3 100 100

10,00 22 27 59 10 3 100 " 100
P [ J [} [ J [ J
M O [ J O [ J
K [} [} [} [}
N O O O O
S O O O O
H

0 o o o ()
1) Sap toleransi -0,025/-0,0323 — v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

Finis isleme frezesi

Parmak Freze, HSS-E Co 8

A <@ DC 6 mm, merkeze kadar 3 kesici agizli

A=30°
y=12°

]

<@DC6,0mm

N

7

>@DC 6,0 mm

Y

g

N

N

\ Ul

<

\ U

N

mm
1,8
2,0
2,5
3,0
3,0
3,5
3,5
4,0
4,0
4,5
4,5
5,0
5,0
5,5
5,5
6,0
6,0
6,5
6,5
7,0
70
75
75
8,0
8,0
8,5
8,5
9,0
9,0
9,5
9,5
10,0
10,0
10,5
11,0
11,0
11,5
11,5
12,0
12,0

OTw=ZX=Z T

DC Tol. APMX DN

mm
h10 4
e8 4
e8 5
e8 5
e8 8
h10 6
h10 10
e8 7
e8 1
h10 7
h10 1
e8 8
e8 13
h10 8
h10 13
e8 8
e8 13
h10 10
h10 16
e8 10
e8 16
h10 10
h10 16
e8 11
e8 19
h10 11
h10 19
h10 11
h10 19
h10 11
h10 19
e8 13
e8 22
h10 13
h10 13
h10 22
h10 13
h10 22
e8 16
e8 26

mm

cuttingtools.ceratizit.com

LH ls
mm  mm
4 10
4 10
5 "
5 "
8 14
6 12
10 16
7 13
1" 17
7 13
1" 17
8 14
13 19
8 14
13 19
14 14
19 19
16 18
22 24
16 18
22 24
16 18
22 24
17 19
25 27
18 19
26 27
18 19
26 27
18 19
26 27
21 21
30 30
21 23
21 23
30 32
21 23
30 32
26 26
36 36

Ti100 Pro

DCONMS

— =
! o
DN o 5
HE
DIN 327
Hux
54 021 ...
LPR OAL DCONMS, ZEFP
mm mm mm
12 48 6 3 018
12 48 6 3 020
13 49 6 3 025
13 49 6 3 030
1% 52 6 3
14 50 6 3 035
18 54 6 3
15 5 6 3 040
19 55 6 3
15 5 6 3 045
19 55 6 3
% 52 6 3 050
21 57 6 3
16 52 6 3 055
21 57 6 3
16 52 6 3 060
21 57 6 3
20 60 10 3 065
% 66 10 3
20 60 10 3 070
% 66 10 3
20 60 10 3 075
% 66 10 3
21 61 10 3 080
29 69 10 3
21 61 10 3 085
29 69 10 3
21 61 10 3 090
29 69 10 3
21 6 10 3 095
29 69 10 3
23 63 10 3 100
2 10 3
2% 70 12 3 105
2% 70 12 3 110
3 79 12 3
2% 70 12 3 115
3% 79 12 3
28 73 12 3 120
38 83 12 3
o
o
[ )
(@)
(@)
O

Devami sonraki sayfadadir.

Ti100 Pro

n
il

DIN 844 K
54 016 ...

030

035

040

045

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

110

115

120

OO0 e e @

@)
— v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Finis isleme frezesi

Parmak Freze, HSS-E Co 8

A <@ DC 6 mm, merkeze kadar 3 kesici agizli

A=30°
y=12°

]

<@DC6,0mm

N

<

>@DC6,0mm

Y

/)

\ Ul

\ U

DC DCTol. APMX DN

mm
13,0

22,0

T w=ZXxX=T

mm
h10 16
h10 26
e8 16
e8 26
h10 16
h10 26
h10 32
e8 19
e8 32
h10 19
h10 32
e8 19
e8 32
h10 19
h10 32
h10 38
e8 22
e8 38
e8 38

mm
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0

DCONMS

OAL

OAL DCONMS; ZEFP

mm

mm

WWWWWWWWWWwWWwWwWwWwwwwww

Ti100 Pro

i
il

7,
i

"
JuU

S
=
w
N
N

°
i

(3]
=N
o
N
-_

170

180

190

OO0 e e @

Ti100 Pro

i
il

/e
j
Ul

=
=
©
=~
=~
=

(3]
=N
o
-
(=2}

130

140

150
155

160

170

180

190
195

200

OO0 e e

1314
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Finis isleme frezesi

Parmak Freze, HSS-E Co 8

/B

™

]

DC DCTol. APMX DN

mm
4 k10
5 k10
6 e8
6 k10
8 e8
8 k10
10 e8
10 k10
12 e8
12 k10
14 e8
14 k10
15 k10
16 e8
16 k10
20 e8
20 k10

P

M

K

N

S

H

mm  mm
1

13

8 55
13 55
1" 75
19 75
13 9,5
22 9,5
16 1,5
26 1,5
16 1,5
26 1,5
26 1,5
19 150
32 150
22 19,0
38 19,0

DCONMS

ls
mm
17
19
14
19
19
27

30
26
36
26
36
36
29
42
36
52

OAL

OAL DCONMS; ZEFP
mm

EEAE DDA RARMERADADDEDEDRDDDEDRDNS

Ti100 Pro
R/
\ (//
Vi
=
=
Fabrika standardi DIN 844
9
54017.. 50124..
040
050
060
060
080
080
100
100
120
120
140
140
150
160
160
200
200
o le)
) )
o [e)
) )
) )

Ti100 Pro

060

080

100

120

140

160

200

® e O eoO

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Finis isleme frezesi

Parmak Freze, HSS-E Co 8

A > (28,0 mm bos merkezlidir (merkez kesme yapmaz).

A=30° R
y=12° o
n Ti100 Pro Ti100 Pro
<@DC 28,0 mm >@DC 28,0 mm DCONMS

o

? @

© F-F
1

.\ \e
N~ R/ } i
g | \Z// f
&I N W, r &)
- \ // [
\e /)
|
DN, J % \¢Y/ ‘1’./
WII
ST
A= =
DC (3= —
=== ===
SIS BN ESSSST )
DIN 69844  DIN 69844 DIN 844 DIN844  Fabrika standard
R = I = o I = RN =

o
—
o
<

50110... 54018.. 50111.. 54019.. 5
DCw APMX DN LH |; LPR OAL DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm

2,0 7 7 13 15 51 6 4 020 020

2,5 8 8 14 16 52 6 4 025 025

3,0 8 8 14 16 52 6 4 030 030

3,0 12 12 18 20 56 6 4 030 030

4,0 1" " 17 19 55 6 4 040 040

4,0 19 19 25 27 63 6 4 040 040

5,0 13 13 19 21 57 6 4 050 050

5,0 24 24 30 32 68 6 4 050 050

6,0 13 55 19 19 21 57 6 4 060 060

6,0 24 5,5 30 30 32 68 6 4 060 060

6,0 56 55 62 62 64 100 6 4 060

70 16 6,5 22 24 26 66 10 4 070 070

8,0 19 75 25 27 29 69 10 4 080 080

8,0 38 75 44 46 48 88 10 4 080 080

8,0 70 75 73 73 75 115 10 4 080

9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 4 090 090

10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 4 100 100

10,0 45 9,5 53 53 55 95 10 4 100 100

10,0 75 9,5 79 79 81 121 10 4 100
10 22 105 30 32 34 79 12 4 110 110

120 26 115 36 36 38 83 12 4 120 120

120 53 115 63 63 65 110 12 4 120 120

120 85 85 85 85 130 12 4 120
130 26 15 36 36 38 83 12 4 130 130

140 26 115 36 36 38 83 12 4 140 140

140 53 1156 63 63 65 110 12 4 140 140

14,0 85 85 85 85 130 12 4 140
150 26 1156 36 36 38 83 12 4 150 150

150 53 1,5 63 63 65 110 12 4 150 150

16,0 32 150 42 42 44 92 16 4 160 160

160 63 150 73 73 75 123 16 4 160 160

160 9 150 95 95 97 145 16 4 160
180 32 150 42 42 44 92 16 4 180 180

180 63 150 73 73 75 123 16 4 180 180

180 100 150 110 110 12 160 16 5 180
200 38 190 52 52 54 104 20 4 200 200

2000 75 190 89 89 9N 141 20 4 200 200

200 110 190 128 128 130 180 20 ® 200
P [ ] [ [ ] [ ] [
M O [ ] O [ ] O
K [ (] [ (] [ )
N @) ©) @) ©) @)
S (@) @) O (@) O
H
(0] O (€] O (@] o

— v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Finis isleme frezesi

Parmak Freze, HSS-E Co 8

A > 28,0 mm bos merkezlidir (merkez kesme yapmaz).

<@DC 28,0 mm

A=30°
y=12°

]

>@DC 28,0 mm

%

e

@

#

L U

$

DC, APMX DN

mm
22,0
22,0
22,0
25,0
25,0
25,0
28,0
28,0
28,0
30,0
30,0
32,0
32,0
32,0
32,0
40,0
40,0
40,0
50,0

T »W=Z2XZ 10

mm
38
75
110
45
90
125

mm
19,0
19,0
19,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
31,0
31,0
31,0
31,0
38,0
38,0
31,0
48,0

OAL DCONMS 4

mm
104
141
180
121
166
200
121
166
205
121
166
133
133
186
230
155
217
260
252

DCONMS

|

|

\

|

i |

: <

| O
;&\\‘ N\ _

i o
D 5

e

o
DC A<

mm

ZEFP

WO OILUOLO1Lo 10160 O O1 O OOl

Ti100 Pro

Ti100 Pro

| i
// 7l | _/}
! |
1/ K r1//} ‘ g
\’// r“" \@
L4 - 7 \ ¥
4 /
/N
M M
ES=S=r
ESSSSr ) ESSSSr
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Fabrika standardi
e o ) )
50110.. 54018.. 50111.. 54019 50 104
220 220
220 220
220
250 250
250 250
250
280 280
280 280
280
300 300
300 300
320
320
320 320
320
400 400
400 400
400
500 500
[ ] [ ) [ ] [ ) [ ]
O [ ] (] [ ] O
[ ] o [ ] [ ] [ ]
(@] o (@] O (@]
O O O O O

— v,/f, Sayfa 33-35

cuttingtools.ceratizit.com

1317

13



WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Kaba-Finish freze

Kaba Talas - Finis Isleme Frezesi HSS-E Co 5

A=30°
- [E

]

DC,, APMX DN
mm mm mm

6 13 55
6 24 5,5
7 16 6,5
8 19 75
8 38 75
9 19 8,5
10 22 9,5
10 45 9,5
1 22 105
1 45 10,5
12 26 1,5
12 53 11,5
13 26 1,5
14 26 11,5
16 32 150
16 63 150
18 32 150
20 38 190
20 7% 190
22 38 190
22 7% 190
25 45 240
25 90 240

ITw=ZzXxX=T

DCONMS

LPR

OAL

OAL DCONMS s ZEFP

B R S el T T i R A T R N N

Ti100 Pro

070
080

090
100

110
120
130
140
160

180
200

220

250

OOCeo e

Ti100 Pro

060

080

100

110

120

160

200

220

250

OO0 eoC e

1318

— v,/f, Sayfa 33-35
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HSS-Frezeler
WNT \ Performance Kaba-Finish freze

Toz Metal Celik - Kaba Talag Finig Isleme Frezesi
333 % N o Ti00 Pro
@|®

DIN 844
54034 ...
DC., APMX LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm
6 13 21 57 6 4 060
8 19 29 69 10 4 080
10 22 32 72 10 4 100
12 26 38 83 12 4 120
16 32 44 92 16 4 160
20 38 54 104 20 4 200
P °
M o
K °
N o
S o
H

oo
— v, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance HSS-Frezeler
Kaba freze

Kaba Talas Freze HSS-E Co 8

A=30°
“ y=14° % N ) Ti100 Pro Ti100 Pro

@ @ fDCONMS
s |
@ |

[
<

OAL

]

U
lnn
gull

7.
i
i
Juld
7
f

7
é
J

DIN 69844 DIN 844
54 026... 54027 ..

DC., APMX DN LH ls LPR  OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 3 060
6 24 55 30 30 32 68 6 0,5 3 060
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 3 080
8 38 75 44 46 48 88 10 0,7 3 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 3 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,7 3 100
12 26 15 36 36 38 83 12 0,7 3 120
12 53 15 63 63 65 10 12 0,7 3 120
14 26 15 36 36 38 83 12 0,9 3 140
14 53 15 63 63 65 10 12 0,9 3 140
16 32 150 42 42 44 92 16 0,9 3 160
16 63 150 73 73 75 123 16 0,9 3 160
18 32 150 42 42 44 92 16 0,9 3 180
18 63 150 73 73 75 123 16 0,9 3 180
20 38 190 52 52 54 104 20 0,9 3 200
20 7% 190 89 89 91 141 20 0,9 3 200
25 45 240 63 63 65 121 25 0,9 3 250
25 90 240 108 108 110 166 25 0,9 3 250
P [ ] [
M O O
K [ [ ]
N O @]
S O O
H

— v /f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

Kaba freze
Toz Metal Celik - Ince profilli Kaba Talag Freze
A=30°| | /)
y.=10° I~ J Ti00 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS ‘
— |
|
| |
|
g
. <<
\ o)
| N
i o
DN 7 ¢ 3
T C & =
E J - SSSI ) NS~ ESSST )
DC 0= cHW Fabrikastandardi ~ DIN844  Fabrika standardi
Z=m Z=m
54 031 54 032 54 033
DCy APMX DN LH |, LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6 8 55 14 14 16 52 6 035 4 060
6 13 55 19 19 21 57 6 035 4 060
8 M 75 17 19 21 6 10 045 4 080
8 19 75 25 21 29 69 10 045 4 080
8 28 75 34 3 38 718 10 045 4 080
10 13 95 21 21 23 63 10 045 4 100
0 2 95 30 30 32 72 10 045 4 100
10 34 95 42 4 44 84 10 045 4 100
12 16 M5 26 26 28 73 12 060 4 120
12 2 15 36 36 38 83 12 060 4 120
12 40 15 5 50 5 97 12 060 4 120
14 16 M5 26 26 28 73 12 060 4 140
14 26 15 36 36 38 83 12 060 4 140
14 40 M5 50 50 5 97 12 060 4 140
%6 19 150 29 29 31 79 16 070 4 160
16 32 150 42 42 44 92 16 070 4 160
16 48 150 58 58 60 108 16 070 4 160
18 19 150 29 29 31 79 16 070 4 180
18 32 150 42 42 44 92 16 070 4 180
18 48 150 58 58 60 108 16 070 4 180
20 22 190 36 36 38 88 20 070 4 200
20 38 190 52 5 54 104 20 070 4 200
20 5 190 70 70 72 122 20 070 4 200
2 22 190 36 36 38 88 20 070 4 220
2 38 190 52 5 54 104 20 070 4 220
2 5 190 70 70 72 122 20 070 4 220
25 26 240 44 44 46 102 25 070 4 250
25 45 240 63 63 65 121 25 070 4 250
25 68 240 86 86 88 144 25 070 4 250
32 32 310 49 49 5 112 32 090 6 320
32 5 310 70 70 73 133 32 0,9 6 320
P [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ]
K [ ] [ ] [ ]
N O O O
S (@] O O
H
0 O O (@)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Kaba freze

Ince Profilli Kaba Talas Freze, HSS-E Co 8

A > 28,0 mm bos merkezlidir (merkez kesme yapmaz).

A=30°
ﬂ vs=1o° J Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC28,0mm >@DC28,0mm Hm

Z

s de P

N

—
- <
o
2 il
! o
DN a5
=
<31 LT
I;I - \\tl-\ s\tz-\
T |
DC y s\ S|
CHW Fabrika standardi  DIN 69844 DIN 844
61 61

54022.. 54023.. 54024..
DCi, APMX DN LH I, LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm mm

4 1 1 17 19 55 6 0,35 3 040

5 13 13 19 21 57 6 0,35 3 050

6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 060

6 13 55 19 19 2 57 6 0,35 4 060

6 24 55 30 30 32 68 6 0,35 4 060

8 1 75 17 19 21 61 10 0,45 4 080

8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 080

8 38 75 44 46 48 88 10 0,45 4 080

10 13 95 21 21 23 63 10 0,45 4 100

10 22 95 30 30 32 72 10 0,45 4 100

10 45 95 53 53 55 95 10 0,45 4 100

12 16 15 26 26 28 73 12 0,60 4 120

12 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 120

12 53 115 63 63 65 110 12 0,60 4 120

14 16 15 26 26 28 73 12 0,60 4 140

14 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 140

14 53 115 63 63 65 110 12 0,60 4 140

16 19 150 29 29 3 79 16 0,70 4 160

16 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 160

16 63 150 73 73 75 128 16 0,70 4 160

18 19 150 29 29 3 79 16 0,70 4 180

18 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 180

18 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 180

20 22 190 36 36 38 88 20 0,70 4 200

20 38 190 52 52 54 104 20 0,70 4 200

20 75 190 89 8 91 141 20 0,70 4 200

22 38 190 52 52 54 114 20 0,70 4 220

22 75 190 89 8 91 141 20 0,70 4 220

25 45 240 63 63 65 121 25 0,70 4 250

25 90 240 108 108 110 166 25 0,70 4 250

28 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 280

28 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 280

30 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 300

30 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 300

32 53 30 70 70 73 133 32 0,90 6 320

32 106 31,0 123 123 126 186 32 0,90 6 320
P ) ) )
M ° ) )
K ) ° )
N o o o
S o o o
H
0 o o o

— v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

Radyus freze

Kuresel Parmak Freze, HSS-E Co 8

A=30°
n v=10° Z NI Ti100 Pro
3 DCONMS £ L | |

|
@ |
! N € z
AY RN o
<
| (@) \
I
| o |
DN P =
-
7 Xt T =
= 3
o
DC \\j << INSSSS | NSSSSm-| NS
=]

Fabrika standardi  Fabrika standardi  Fabrika standardi

i
:
i

DC., APMX DN LH ls LPR  OAL DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2 4 4 10 12 48 6 2 020 020
3 5 ) " 13 49 6 2 030 030
3 8 8 18 20 56 6 2 030
4 7 7 13 15 51 6 2 040 040
4 1" 1" 25 27 63 6 2 040
5 8 8 14 16 52 6 2 050 050
5 13 13 30 32 68 6 2 050
6 8 550 14 14 16 52 6 2 060 060
6 13 550 30 30 32 68 6 2 060
7 10 650 16 18 20 60 10 2 070 070
7 16 635 36 38 40 80 10 2 070
8 " 7,50 17 19 21 61 10 2 080 080
8 19 735 44 46 48 88 10 2 080
9 1" 850 18 19 21 61 10 2 090 090
9 19 835 45 46 48 88 10 2 090
10 13 950 21 21 23 63 10 2 100 100
10 22 935 53 53 55 95 10 2 100
1 13 1050 21 23 25 70 12 2 110
1 22 10,50 53 55 57 102 12 2 110
12 16 11,50 26 26 28 73 12 2 120 120
12 26 11,50 63 63 65 110 12 2 120
13 16 11,50 26 26 28 73 12 2 130 130
14 16 11,50 26 26 28 73 12 2 140 140
14 26 11,50 63 63 65 110 12 2 140
15 16 11,50 26 26 28 73 12 2 150 150
15 26 11,50 63 63 65 10 12 2 150
16 19 1550 29 29 31 79 16 2 160 160
16 32 1500 73 73 75 123 16 2 160
18 19 1550 29 29 31 79 16 2 180 180
18 32 1500 73 73 75 123 16 2 180
20 22 1900 36 36 38 88 20 2 201 201
22 22 1900 36 36 38 88 20 2 220
24 26 2300 42 44 46 102 25 2 240 240
24 45 2300 106 108 110 166 25 2 240
25 26 2400 44 44 46 102 25 2 250
25 45 2400 108 108 110 166 25 2 250
26 26 2400 44 44 46 102 25 2 260
28 26 2400 44 44 46 102 25 2 280
30 26 2400 44 44 46 102 25 2 300
30 45 2400 108 108 110 166 25 2 300
P [ ] [ ] [ ]
M O O O
K [ ) [ [
N @) O (@)
S (@) O O
H
(0] O (¢] O

— v,/f, Sayfa 33-35
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Form freze
T-Kanal Frezesi HSS-E Co 5, gapraz digli
A DIN 650'ye gore kanallar igin
A=100 || )
y=1° -
@ DCONMS
ﬁ
|
|
| 4
| <
Ay ©
|
I x
| DN ‘ = [/
x 2
-
DC
DIN 851 A
Ea
50 240 ...
DC g APMX . DN,, LPR OAL DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm
10 4 4 135 535 10 6 110
125 6 5 170 570 10 6 125
160 8 7220 620 10 6 160
180 8 8 250 70,0 12 6 180
190 9 8 260 710 12 6 190 "
210 9 10 290 740 12 6 210
20 10 10 300 750 12 6 220 "
250 11 12 340 820 16 8 250
280 12 13 370 850 16 8 280 "
320 14 15 420 900 16 8 320
360 16 17 470 1030 25 8 360 "
40,0 18 19 520 1080 25 10 400
450 20 21 570 130 25 10 450 "
50 22 25 640 1240 32 10 500
600 28 30 790 1390 32 10 600
P °
M o
K °
N )
s o
H

1) Fabrika standard

13124

— v/f, Sayfa 36
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Form freze
T-Kanal Freze HSS-E Co 5, ¢apraz disli
A DIN 6888'e gore kanallar igin
A CDX = apmaks.
A=10°
n VS=10° % o
@ DCONMS
|
|
= |
<
o
DIN 850
L6
50 234 ...
DC,, APMX.,s LPR OAL DCONMS., CDX ZEFP
mm mm mm mm mm mm
105 20 14 50 6 325 6 100
105 25 14 50 6 315 6 101
10,5 30 14 50 6 315 6 102
13,5 2,0 16 56 10 4,45 6 130 "
13,5 3,0 16 56 10 4,45 6 132
13,5 4,0 16 56 10 4,45 6 133
16,5 3,0 16 56 10 5,95 6 161
16,5 4,0 16 56 10 5,95 6 162
16,5 50 16 56 10 5,75 6 163
19,5 3,0 23 63 10 6,95 8 190 "
19,5 4,0 23 63 10 6,95 8 191
19,5 5,0 23 63 10 6,75 8 192
22,5 4,0 23 63 10 8,25 8 220 "
22,5 5,0 23 63 10 8,25 8 221
22,5 6,0 23 63 10 8,00 8 222
25,5 5,0 23 63 10 9,00 10 250 "
25,5 6,0 23 63 10 9,00 10 251
28,5 6,0 23 63 10 10,00 10 281
28,5 8,0 23 63 10 10,00 10 283
32,5 6,0 26 7 12 12,00 10 321 "
32,5 8,0 26 7 12 12,00 10 322
38,5 8,0 26 7 12 13,35 10 381 "
455 100 26 71 12 16,85 12 450
P °
M 0
K [}
N e}
S O
H

1) Fabrika standard

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, Sayfa 36

13125

13



WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Form freze
T-Kanal Frezesi HSS-E Co 5
A DIN 650'ye gore kanallar igin
A=20°
VS=11° % -
@ DCONMS
|
=
3 4
i <<
B\
| x -
E DN i E
3 | <C
: DC DIN 851 A
Lo
50 241 ...
DC.; APMX DN,, LPR OAL DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm
21 9 10 29 74 12 6 210
22 10 10 30 75 12 6 220 "
25 11 12 34 82 16 6 250
28 12 13 37 85 16 6 280 "
32 14 15 42 90 16 6 320
36 16 17 47 103 25 6 360 "
40 18 19 52 108 25 8 400
45 20 21 57 113 25 8 450 "
P °
M o
K )
N o
S e}
H

1) Fabrika standard

1326
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler

Form freze
Dis Radus Freze HSS-E Co 5, konkav
\oe ||Y)
v=0° o
@ DCONMS
|
|
T
|
-
B <<
! [e)
_ | N
| iy 77
i ‘ )
o
—
g
DCX PRFRAD
DIN 6518
1
50 248 ...
PRFRAD; DCX DC LPR OAL DCONMS ., ZEFP
mm mm mm mm mm mm
1,0 8 6 20 60 10 4 010
1,5 9 6 20 60 10 4 015
2,0 10 6 20 60 10 4 020
2,5 1 6 20 60 10 4 025
3,0 12 6 15 60 12 4 030
4,0 14 6 15 60 12 4 040
5,0 16 6 15 60 12 4 050
6,0 20 8 19 67 16 4 060
8,0 24 8 23 7 16 4 080
9,0 26 8 29 85 25 4 090
10,0 28 8 29 85 25 4 100
12,0 34 10 34 90 25 4 120
15,0 46 16 44 100 25 6 150
16,0 48 16 44 100 25 6 160
P )
M (@)
K )
N (e}
S [e)
H

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance HSS-Frezeler
Form freze

Kirlangig Frezeler HSS-E Co 5

HE

DCQNMS DCQNMS
L
®[ |
I 0
P é (e} ] g (@]
o e o : ! : o N\
< <
o | o af\ |
- T -
e e o] |
Z
DIN 1833 DIN 1833
50246.. 50245...
a® DC APMX LPR OAL DCONMS,, CHW ZEFP Versi-
mm mm mm mm mm mm yon
16 4,0 15 60 12 0,3 10 A 016
16 4,0 15 60 12 10 B 016
20 5,0 18 63 12 0,3 10 A 020
20 5,0 18 63 12 10 B 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 025
25 6,3 22 67 12 10 B 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 116
16 6,3 15 60 12 10 B 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 120
20 8,0 18 63 12 10 B 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 125
25 10,0 22 67 12 10 B 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 216 "
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 225 "
P [ ] [ ]
M O O
K [ ] [ ]
N (@] (@]
S O O
H
1) Fabrika standardi — v, /f, Sayfa 37
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WNT \ Performance

HSS-Frezeler
Form freze

Prizma Freze HSS
A Delik kama kanali DIN 138'e gdredir.
A=0°
y,=0°
@ PNA
(2]
2
8 3
a
|oar]
DIN 847
50 360 ...
PNA DC OAH DCONMS ZEFP
° mm mm mm
50 8 16 22 045
63 10 22 24 145
80 12 27 26 245
100 18 32 28 345
50 10 16 18 060
63 14 22 20 160
80 18 27 22 260
100 25 32 24 360
50 14 16 16 090
63 20 22 18 190
80 22 27 20 290
100 32 32 24 390
50 14 16 16 120 "
63 20 22 16 121 "
P °
M o
K )
N o
S o
H
1) Fabrika standard — v,/f, Sayfa 37

cuttingtools.ceratizit.com

Tek Aclili Konik Alin Freze, HSS

A Delik kama kanali DIN 138'e goredir.

]
=

A=0°
v=2°

W

DIN 842 A
50 362 ...
KAPR DC OAH DCONMS CHW ZEFP
° mm mm mm mm

40 10 10 0,3 14 045

50 13 13 0,3 16 145

63 18 16 0,3 18 245

80 22 22 0,3 20 345

100 28 27 0,3 22 445

s 50 16 13 03 16 150

40 13 10 0,3 14 060

50 16 13 0,3 16 160

63 20 16 0,3 18 260

80 25 22 0,3 20 360

100 32 27 0,3 22 460

125 40 32 0,3 28 560

P [ ]
M o
K )
N )
S o

H
— v,/f, Sayfa 37
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WNT \ Performance

Disk freze
Disk bigimli kanal freze HSS-E Co 5 Dar Kanal Frezesi HSS-E Co 5
A Sik disli gapraz versiyon A Sik disli gapraz versiyon
A Delik kama kanali DIN 138'e gdredir. A Delik kama kanali DIN 138'e goredir.
)‘s=1g: L )‘s=1§° L
v=4 1 1L v= || 1L
© |8 ©
= |
il TS
. U
OAH
OAH
DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50 340 ...
DC ;i1s OAH ,;; DCONMS ; ZEFP DC i1s OAH ,;; DCONMS ,; ZEFP
mm mm mm mm mm mm
50 4 16 16 100 63 16 22 28 200
50 5 16 16 102 63 20 22 28 202
50 6 16 16 104 63 25 22 28 204
50 8 16 16 106 63 30 22 28 206
50 10 16 16 108 80 16 27 32 300
63 4 22 18 200 80 20 27 32 302
63 5 22 18 202 80 25 27 32 304
63 6 22 18 204 80 30 27 32 306
63 8 22 18 206 80 40 27 32 310
63 10 22 18 208 100 16 32 36 400
63 12 22 18 210 100 20 32 36 402
63 14 22 18 212 100 25 32 36 404
80 5 27 20 300 100 30 32 36 406
80 6 27 20 302 100 40 32 36 40
80 8 27 20 304 100 50 32 36 414
80 10 27 18 306 125 16 32 40 500
80 12 27 18 308 125 20 32 40 502
80 14 27 18 310 125 25 32 40 504
80 16 27 18 312 125 30 32 40 506
80 18 27 18 314 125 40 32 40 510
80 20 27 18 316 125 50 32 40 514
100 6 32 22 400 125 60 32 40 516
100 8 32 22 402 160 2,0 40 48 600
100 10 32 20 404 160 25 40 48 602
100 12 32 20 406 160 3,0 40 48 604
100 14 32 20 408 160 40 40 48 606
100 16 32 20 410 160 50 40 48 608
100 18 32 20 412 160 6,0 40 48 610
100 20 32 20 414 160 8,0 40 36 612
100 25 32 20 418
125 8 32 2 500 P e
125 10 32 22 502 M
125 12 32 22 504 K ®
125 14 32 22 506 N O
125 16 32 22 508 S °
125 18 32 22 510 H
125 20 32 22 512 0 °
125 25 32 22 516
160 10 40 2 600 — V/f; Sayfa 38
160 12 40 26 602
160 14 40 26 604
160 16 40 26 606
160 18 40 26 608
160 20 40 26 610
160 25 40 26 614
160 32 40 26 618
P ®
M )
K )
N ®
S )
H
0 ®
— v,/f, Sayfa 38
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WNT \ Performance HSS-Frezeler
Vals Frezeler

Alin Freze, HSS-E Co 5 Alin Freze - Kaba Talas,
A Delik kama kanali DIN 138'e gdredir. HSS'E CO 5
n A =25° % A Delik kama kanali DIN 138'e goredir.
y=10° a A Uretim tolerans|, js14 tolerans aralijinin pozitif bélgesindedir.

- i

@ oo

OAH

DCONMS
DIN 1880 o
50 250 ...
DC,, OAH DCONMS ZEFP DIN 1880
mm mm mm
0 2 16 8 040 50 260 ...
50 36 22 8 050 DC,. OAH DCONMS ZEFP
63 40 27 8 063 mm mm mm

80 45 27 10 080 40 32 16 7 040
50 36 22 8 050
P L4 63 40 27 8 063
M ° 80 45 27 10 080
K * P .
N L M °
S @) K )
H N °
S o
— v/f, Sayfa39+40  H
— v,/f, Sayfa 39+40
Alin Freze, HSS-E Co 5
A Delik kama kanali DIN 138'e goredir. . .
e Alin Freze - Ince Profilli Kaba Talas,
5 . Ti100
n y,=10° Pro HSS-E Co 8

A Delik kama kanali DIN 138'e goredir.
A Uretim tolerans, js14 tolerans araliginin pozitif bolgesindedir.

A=25° N Ti100
y=10° Pro
DCONMS @

DC
DCONMS
mm  mm mm 1 3
40 32 16

OAH

DIN 1880
54 035 ...
DC.e OAH DCONMS ZEFP
8 040
gg 38 gz g ggg DIN 1880
4 7
80 45 27 10 080 54 037 ...
p o DC., OAH DCONMS ZEFP
M ° mm mm mm
0 32 16 7 040
K ° 5 3% 2 8 050
N . 63 40 27 8 063
s o 80 45 27 10 080
H P )
e .
— v, /f,Sayfa39+40 K °
N )
S o
H

o e
— v,/f, Sayfa 39+40
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HSS-Frezeler
Veriler

WNT \ Performance

Kesme verileri tablolarina iliskin malzeme ornekleri

i A . ekme mukavemeti Malzeme Malzeme
Malzeme alt grubu Dizin Bilesim / yapi /1sil iglem Imm?/HB/HRC  numaras! Malzeme tanimi e Malzeme tanimi
P11 <015%C tavlanmig 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 tavlanmis 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Alagimsiz gelik PA.3 temperlenmig 840N/mm?/250HB  1.1191  C45E 1.0535 C55
tavlanmig 910 N/mm?/ 270 HB 11223  C60R 10535 C55
<0,75%C
1. temperlenmis 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 455820
P.21 tavlanmig 610 N/mm?/ 180 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 temperlenmig 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Diisiik alagimli gelik
2.3 temperlenmis 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 temperlenmig 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 tavlanmig 680 N/mm?/200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Yiiksek alagimli gelik ve sertlestirilmis ve >
yiiksek alagimii takim alii P.3.2 temperlenmis 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
sertlestirilmis ve
P.3.3 s ans 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
P.4.1 ferritik / martensitik tavlanmig 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Paslanmaz gelik
P.4.2 martensitik temperlenmis 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 ostenitik / dstenitik-ferritik su verilmig 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Paslanmaz gelik M.2.1 ostenitik temperlenmis 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 6stenitik / ferritik (dubleks) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.A.1  perlitik / ferritik 350 N/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 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Kiiresel grafitli dskme demir
2.2 perlitik 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritik 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temper dokiim
K.3.2 perlitik 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 sertlestirilemez 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aliiminyum yogurma alagimi
1.2 sertlestirilebilir sertlestirilmis 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSi1
N.2.1 <12%Si, sertlestirilemez 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aliiminyum dokiim alagimlani N.2.2 <12 % Si, sertlestirilebilir sertlestirilmis 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, sertlestirilemez 440 N/mm?/130 HB G-AISi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Otomatalagimlari, PB>1% 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Bakirve bakiralasimlart 3 9 7, cysnzn 300Nimm2/90HB 20331  CuZnis 24070 Cuzn28SntAs
(Bronz, Piring)
N.3.3 CuSn, kursunsuz bakir ve elektrolitik bakir 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnezyum alagimlar N.4.1 Magnezyum ve magnezyum alagimlari 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
S.141 tavlanmis 680 N/mm? /200 HB 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
FE bazli
S$1.2 sertlestirilmis 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Istya dayanikli alagimlar S.241 tavlanmig 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 Niveya Co bazli sertlestirilmis 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 dokilmis 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Saftitanyum 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Titanyum alagimlan S.3.2 Alfa- + Beta alagimlari sertlestirilmis 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Betaalagimlari 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
sertlestirilmis ve
HA1 temperlenmis 46-55HRC
sertlestirilmis ve
o H.1.2 RS 56-60 HRC
Sertlestirilmis gelik SERERITE S
H 43 temperlenmis =BG
sertlestirilmis ve
H1.4 temperlenmis 66-70HRC
Sert dokiim H.21 dokiimiis 400 HB
Sertlestirilmis dokme demir H.3.1 sertlestirilmis ve 55 HRC

temperlenmis

* gekme mukavemeti
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Veriler

Kesme hizi referans degerleri — HSS kanal frezeler,
parmak frezeler ve yarigap saft frezeleri

Kaplamasiz  Ti100 Pro THoopro o - reren

O Uygun

Toz Metal Celik o

3 s 2

S Kff, v, (m/dak) 5 & S

1,2 20 45 50 °
1,2 20 45 50 °
12 20 45 50 °
10 15 30 35 °
10 15 30 35 °
1,2 20 40 45 °
10 15 40 45 °
08 15 30 35 °
08 15 30 35 °
10 15 30 35 °
08 12 25 30 °
08 10 20 25 °
10 10 20 25 .
10 10 20 25 °
1,0 10 20 25 °
0,9 7 15 20 .
10 5 10 15 .
1,0 18 35 40 °
10 18 25 30 °
1,0 15 30 35 °
1,0 15 30 35 °
10 15 35 40 °
08 12 25 30 °
19 150 240 260 °
19 100 130 150 °
18 100 140 °
17 60 80 °
1 100 130 °
12 30 60 80 °
12 30 60 80 °

18 90 140 160 .
1,0 10 15 25 °
1 10 15 25 °

i Kanal frezeleme yaparken tabloda verilen kesme hizi (v ) yaklagik %15 ile %20 oraninda azaltilmalidir!

d

Kf f, = Dig bagina ilerleme igin diizeltme faktdri
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Veriler

HSS Parmak Frezeler igin dis basina ilerleme degerleri

Dis basina ilerleme (f,) icin yaklasik degerler (mm)

Finig isleme

Finis ve profil frezeleme

Aﬂlg DC}_? 4,{2) DC"7

N | i)
|2l a,=15xDC | fa,=15x0C
a,=0,1xDC a,=025xDC a,=02-03mm
f,mm f,mm f,mm
goc N 9
mm & © & s ] =
s § E E E §
g g g g g g
2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009
3 0,011 0,012 0,009 0,010 0,010 0,012
4 0,017 0,018 0,013 0,014 0,014 0,015
5 0,024 0,026 0,014 0,015 0,018 0,020
6 0,032 0,035 0,015 0,017 0,022 0,024
8 0,047 0,051 0,020 0,022 0,029 0,032
10 0,065 0,072 0,026 0,028 0,037 0,041
12 0,084 0,091 0,031 0,034 0,044 0,049
14 0,100 0,106 0,037 0,041 0,054 0,059
16 0,111 0,121 0,042 0,046 0,061 0,067
18 0,126 0,136 0,048 0,053 0,070 0,077
20 0,141 0,151 0,052 0,057 0,076 0,083
22 0,160 0,166 0,059 0,065 0,085 0,094
25 0,170 0,188 0,065 0,072 0,095 0,104
28 0,196 0,210 0,075 0,083 0,109 0,120
32 0,212 0,240 0,086 0,094 0,124 0,137
36 0,224 0,240 0,099 0,109 0,144 0,159
40 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173
45 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173
50 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173

a, =0,25xDC
f,mm

N

8 ©

£ =

< <

51 &

N x
0,015 0,016
0,019 0,021
0,024 0,027
0,032 0,036
0,042 0,047
0,051 0,057
0,063 0,069
0,072 0,079
0,084 0,093
0,092 0,101
0,104 0,114
0,117 0,129
0,136 0,150
0,157 0,173
0,170 0,194
0,184 0,202
0,200 0,220
0,200 0,220

Kaba talas kaldirma

a,=0,6xDC

Kaplamasiz

0,013
0,016
0,020
0,027
0,035
0,043
0,053
0,060
0,07
0,077
0,087
0,098
0,114
0,131
0,142
0,154
0,170
0,170

Q)DC}_?

ap:1,5xDC

f,mm

Kaplamali

0,014
0,018
0,022
0,030
0,039
0,047
0,058
0,066
0,078
0,084
0,096
0,108
0,125
0,145
0,162
0,169
0,180
0,180

Kanal Frezeleme

(%] DC"7
?—L
—

a =DC
f,mm

N

& =

£ £

< <

o Qo

© ©

X X
0,011 0,012
0,014 0,016
0,018 0,019
0,024 0,026
0,031 0,034
0,037 0,041
0,045 0,050
0,052 0,057
0,061 0,067
0,066 0,073
0,075 0,082
0,084 0,093
0,098 0,108
0,113 0,125
0,126 0,140
0,132 0,146
0,140 0,160
0,140 0,160

(e}
Dikkat:
Q Kaplamasiz frezeler igin, es yonlu frezeleme zit yonlii frezelemeye gore tercih edilir. Kaplamali frezeler kullanilirken, ideal sonuglar elde etmek icin es yonli

frezeleme gereklidir.

Q ilerleme hizi diizeltmesi:
Liitfen yukaridaki f, degerini — 33 sayfadaki diizeltme faktorii Kf f, ile carpiniz.

Genel olarak asagidakiler gegerlidir:
f, (Frezeleme) = f, x Kf f,
f, (Delme) =f, (Frezeleme) + Dis sayisi
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HSS-Frezeler

Veriler
HSS Parmak Frezelerle kanal agmak icin dis basina ilerleme degerleri
Dis basina ilerleme (f,) icin yaklasik degerler (mm)
Tam kanal frezeleme (tek pasoda) Profil kanal frezeleme (cep bosaltma) Delik frezeleme
ﬂrzx Dc% ﬂz Dc% @ @
; : |
© [
a,=1xDC a,=1xDC * +
Kaba isleme Finis isleme
fmm f,mm f,mm
ﬁ Dc N N N N N
mm 3 = 3 = 3 w 3 IS & IS
£ £ £ £ £ £ £ £ £ £
< < < < < < < < < <
51 S S & S S 53 51 & 53
x NS X 2 x &2 x x x x
2 0,005 0,006 0,005 0,006 0,008 0,009 0,003 0,003 0,002 0,002
3 0,009 0,010 0,009 0,010 0,015 0,016 0,004 0,005 0,003 0,003
4 0,012 0,013 0,012 0,013 0,022 0,024 0,006 0,007 0,004 0,004
5 0,016 0,017 0,016 0,017 0,030 0,033 0,008 0,009 0,005 0,006
6 0,020 0,022 0,020 0,022 0,039 0,043 0,010 0,011 0,007 0,007
8 0,026 0,029 0,026 0,029 0,055 0,061 0,013 0,014 0,009 0,010
10 0,034 0,037 0,034 0,037 0,075 0,082 0,017 0,019 0,011 0,012
12 0,040 0,044 0,040 0,044 0,093 0,101 0,020 0,022 0,013 0,015
14 0,049 0,054 0,049 0,054 0,117 0,118 0,024 0,027 0,016 0,018
16 0,056 0,062 0,056 0,062 0,135 0,135 0,028 0,031 0,019 0,021
18 0,065 0,072 0,065 0,072 0,151 0,151 0,033 0,036 0,022 0,024
20 0,071 0,078 0,071 0,078 0,167 0,167 0,035 0,039 0,024 0,026
22 0,080 0,088 0,080 0,088 0,184 0,184 0,040 0,044 0,027 0,029
25 0,089 0,098 0,089 0,098 0,208 0,208 0,044 0,049 0,030 0,033
28 0,103 0,113 0,103 0,113 0,233 0,233 0,051 0,056 0,034 0,037
32 0,118 0,130 0,118 0,130 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
36 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
40 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
45 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
50 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
@)
@ Dikkat:
Kaplamasiz frezeler igin, es yonll frezeleme zit yonlii frezelemeye gére tercih edilir.
Kaplamali frezeler kullanilirken, ideal sonuglar elde etmek icin es yonlii frezeleme gereklidir.
o) n
@ llerleme hizi diizeltmesi:
Liitfen yukaridaki f, degerini — 33 sayfadaki diizeltme faktorii Kf f, ile carpiniz.
Genel olarak asagidakiler gecerlidir:
f, (Frezeleme) = f, x Kf f,
f, (Delme) =f, (Frezeleme) + Dis sayisi
cuttingtools.ceratizit.com 13/35
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Veriler
Kesme verileri referans degerleri — Form frezesi
50241 ... 50240... 50234.. 50248 ... ® 1. Tercih
O Uygun
@ DC (mm) = @DC (mm) = @DC (mm) = @ DCX (mm) = ©
3 = = s 8
§ '\-é 21-25 28-36 40-45 1116 18-22 25-32 36-45 50-60 '\-é 1017 19-26 28-33 33-46 8-11 12-24 26-34 46-48 _% =) %
= = Z
& = f(mm) f(mm) = f(mm) f(mm) E & S
AN 28 0,07 01 012 0,015 0,03 003 0,03 0,04 28 0,02 003 004 005 003 006 01 012 [ ]
P1.2 28 0,07 01 012 0,015 0,03 003 0,03 0,04 28 0,02 003 004 005 003 006 01 012 [ ]
PA.3 28 0,07 01 012 0,015 0,03 003 0,03 0,04 28 0,02 003 004 005 003 006 01 012 (]
P1.4 22 0,06 008 o041 0015 003 003 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 o
PA1.5 22 0,06 008 041 0015 0,03 003 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 °
P.21 22 0,06 008 041 0015 0,03 003 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 °
P.2.2 28 0,07 01 012 0,015 0,03 003 0,03 0,04 28 0,02 003 004 005 003 006 01 012 [ ]
P.2.3 20 0,06 008 01 0015 003 003 003 0,04 20 0,02 0,03 0,035 0045 0,025 0,055 0,08 0,1 [ ]
P.2.4 20 0,06 008 o041 0015 003 003 0,03 0,04 20 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 o
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 0,06 008 01 0,01 0,025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 004 0,02 0,045 0,08 0,09 [ ]
P.4.2 10 0,06 008 01 0,01 0,025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 0,04 002 0,045 0,08 0,09 [ ]
M.11 10 0,06 0,08 01 0,01 0,025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 003 004 002 0045 008 0,09 [ ]
M.21
M.3.1
KA1 28 0,07 01 0412 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 24 0,025 0,03 004 005 003 006 01 012 o
K1.2
K.21 22 0,07 01 0412 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 22 0,025 0,03 004 005 003 006 01 012 °
K.2.2 20 0,07 01 012 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 20 0,025 003 004 005 003 006 01 012 [ ]
K.31 15 0,07 01 012 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 15 0,025 0,03 004 005 003 006 01 012 [ ]
K.3.2 15 0,07 01 012 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 15 0,025 0,03 0,04 005 003 006 01 012 [ ]
N.11 100 01 012 015 0,02 0,045 0,045 0,045 0,055 90 0,03 004 006 007 003 007 014 015 [ ]
N.1.2 100 01 012 015 0,02 0,045 0,045 0,045 0,055 90 0,03 004 006 007 003 007 014 015 (]
N.21 80 009 01 013 0015 004 0,035 004 0045 80 0,03 0,035 0,045 0,055 003 006 012 012 [ ]
N.2.2 60 009 0M1 013 0015 004 0,035 004 0045 60 0,03 0,035 0,045 0,05 003 006 012 012 [ ]
N.2.3
N.3.41 25 008 01 012 0015 004 0,035 0,03 0,035 25 0,02 0,035 0,045 0,055 0,03 006 012 012 °
N.3.2 25 008 01 012 0015 004 0,035 0,03 25 0,02 0,035 0045 0,055 003 006 012 012 [ ]
N.3.3 25 008 01 012 0015 004 0,035 0,03 25 0,02 0,035 0,045 0,05 003 006 012 012 [ ]
N.4.1 70 01 012 015 0,018 0,04 003 0,035 0,045 70 0,03 0,035 005 006 0025 006 01 012 [ ]
S4141
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341 20 006 008 01 0012 0025 0,025 0,025 0,035 20 0,015 0,025 0,035 0,045 0,02 005 0,07 0,09 °
S.3.2
$.3.3
HA4
H.A.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.1
0.11 65 012 015 0,18 0,06 0,065 0,055 0,07 65 0,04 005 007 009 0045 01 018 018 [}
01.2 80 012 015 018 0,06 0,065 0,055 0,07 80 0,04 005 007 009 0045 01 018 018 [}
0.21
0.2.2
0.31
(e}
@ Kesme verileri, takim ve i pargasinin baglanti sartlarina, malzeme ve makine tipine gére degisiklik gostermektedir.

Verilen degerler mimkun olan kesme verilerini icermekte olup, uygulama kosullarinda gerekirse azaltilip ¢ogaltilabilir.
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Veriler
Kesme verileri referans degerleri — Form frezesi
50245 ...150 246 ... 50 360.... 50 362... ® 1. Tercih
O Uygun
@ DC (mm) = @ DC (mm) = @ DC (mm) = ©
. 2
% § 6 20 25 E B wo w0 g :f:; e
] [ 2,=32 a=4 a=5 £ =5 =63 a=8 a.=10 S % o
5 = f(mm) = f(mm) f(mm) w8 | &
P4 28 0,01 0,015 0,018 22 0,01 0,01 0,015 0,02 0,005 0,008 0,01 0,012 )
P1.2 28 0,01 0,015 0,018 22 0,01 0,01 0,015 0,02 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
PA.3 28 0,01 0,015 0,018 22 0,01 0,01 0,015 0,02 0,005 0,008 0,01 0,012 [
P1.4 22 0,01 0,015 0,018 20 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [}
PA1.5 22 0,01 0,015 0,018 20 0,01 001 0,015 002 0,005 0,008 0,01 0,012 [}
P.21 22 0,01 0,015 0,018 20 0,01 001 0,015 0,02 0,005 0,008 0,01 0,012 [}
P.2.2 28 0,01 0,015 0,018 22 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
P.2.3 20 0,01 0,015 0,018 20 0,01 0,01 0,015 0,02 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
P.2.4 20 0,01 0,015 0,018 20 0,01 001 0,015 0,02 0,005 0,008 0,01 0,012 [}
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 0,007 0,01 0,012 10 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
P.4.2 10 0,007 0,01 0,012 10 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
M.11 10 0,007 0,01 0,012 10 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0008 0,01 0,012 [ ]
M.21
M.3.1
KA1 24 0,01 0,012 0,015 19 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [}
K.1.2 12 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012
K.21 22 0,01 0,012 0,015 15 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [}
K.2.2 20 0,01 0,012 0,015 12 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
K.31 15 0,01 0,012 0,015 16 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
K.3.2 15 0,01 0,012 0,015 13 0,008 0,01 0,012 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
N.11 90 0,01 0,015 0,02 (]
N.1.2 90 0,01 0,015 0,02 70 0,012 0,015 0,02 0,024 0,008 0012 0,014 0,018 [ ]
N.21 80 0,01 0,015 0,02 60 0,012 0,015 0,02 0,024 0,008 0012 0,014 0,018 [ ]
N.2.2 60 0,01 0,015 0,02 60 0,012 0,015 0,02 0,024 0,008 0012 0,014 0,018 [ ]
N.2.3
N.3.41 25 0,01 0,015 0,02 20 0,01 0,012 0,015 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 o
N.3.2 25 0,01 0,015 0,02 20 0,01 0,012 0,015 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
N.3.3 25 0,01 0,015 0,02 20 0,01 0,012 0,015 0,018 0,005 0,008 0,01 0,012 [ ]
N.4.1 70 0,01 0,015 0,0175 45 0,01 0,012 0,015 0,018 0,005 0,008 0,01 0,01 [ ]
CA A
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341 20 0,008 0,01 0015 20 0,008 0,01 0012 0016 0,005 0,007 0,009 0,012 [}
S.3.2
S.3.3
HA41
H.A.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.1
0.11 65 0,018 0,02 0,025 60 0015 0,02 0,025 003 0008 0012 0,018 0,022 [}
01.2 80 0,018 0,02 0,025 65 0,015 0,02 0025 003 0008 0012 0,018 0,022 [}
0.21
0.2.2
0.31
e}
@ Kesme verileri, takim ve is pargasinin baglanti sartlarina, malzeme ve makine tipine gére degisiklik géstermektedir.
Verilen degerler miimkiin olan kesme verilerini icermekte olup, uygulama kosullarinda gerekirse azaltilip ¢ogaltilabilir.
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Veriler

HSS Kanal Frezeler igin kesme verileri

U U o . .
Prgii- i
= = = |cindekiler

P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P3.3
P41
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
NA1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.14
$.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341
$.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.341
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

1338

o S 8B 8 v (m/dak)

80
30
30
90

30
20

50

0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,035
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,020-0,030
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,030-0,037
0,030-0,037
0,025-0,030
0,025-0,030

0,020-0,025
0,025-0,030
0,025-0,035
0,025-0,030

0,020-0,025
0,020-0,025

63

0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,040
0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,030
0,020-0,025
0,020-0,025
0,025-0,030
0,020-0,025
0,020-0,025
0,025-0,030
0,025-0,035
0,020-0,025
0,020-0,025
0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,030
0,037-0,045
0,037-0,045
0,030-0,035
0,030-0,035

0,025-0,030
0,030-0,035
0,030-0,040
0,030-0,035

0,025-0,030
0,025-0,030

50 340 .../ 50 349 ...
@ DC (mm) =

80

100

f(mm)

0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,045
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,025-0,030
0,025-0,030
0,030-0,035
0,025-0,030
0,025-0,030
0,030-0,035
0,030-0,040
0,025-0,030
0,025-0,030
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,045-0,050
0,045-0,050
0,035-0,040
0,035-0,040

0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,045
0,035-0,040

0,030-0,035
0,030-0,035

0,040-0,045
0,040-0,045
0,040-0,050
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,045
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,050-0,060
0,050-0,060
0,040-0,045
0,040-0,045

0,035-0,040
0,040-0,045
0,040-0,050
0,040-0,045

0,035-0,040
0,035-0,040

125 160

0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,060 0,050-0,065
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,050 0,045-0,100
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,060-0,067 0,067-0,075
0,060-0,067 0,067-0,075
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,055 0,050-0,060

0,040-0,045 0,045-0,050
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,060 0,050-0,065
0,047-0,055 0,050-0,060

0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050

0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,090 0,090-0,100
0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,090 0,090-0,100

® 1. Tercih

O Uygun

® © 0606 006006 060 0060 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 & Lmilsiyon

Basingli hava

Karisim

@

Kesme genisligine
(ae):gore kanal frezeler
icin ilerleme hizi diizeltme
faktorii (Kff,)

a, Kf f,
0,05xDC 14
0,1xDC 1,0
0,15xDC 0,8
0,2xDC 0,7
0,25xDC 0,6

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance HSS-Frezeler
Veriler

HSS Alin Frezeler igin kesme hizlari (v,)

50250 .../ 54035.../ ® 1. Tercih
50 260 ... 54 037 ... O Uygun
Kaplamasiz Ti100 Pro ©
3 - ©
3 2 3 =
! E =
& Kf f, V. (m/dak) V. (m/dak) L o X
P11 1,2 25 45 °
1,2 20 40 °
1,2 20 40 °
1,0 15 30 °
1,0 15 30 °
1,2 20 40 °
1,0 20 40 °
0,8 10 20 °
0,8 10 20 °
1,0 15 30 °
0,8 10 20 °
0,8 10 20 °
1,0 10 15 °
1,0 10 15 °
1,0 10 15 °
0,9 7 15 °
1,0 5 10 °
1,0 20 30 °
1,0 18 30 °
1,0 18 30 °
1,0 15 25 °
1,0 18 30 °
1,0 18 30 °
1,5 150
1,5 100
1,3 80
1,3 40
11 80 110 °
1,2 30 60 °
1,2 30 60 °
1,3 90 120 )
1,0 10 15 °
11 10 15 °
0,8 10 °
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HSS-Frezeler
Teknik bilgi

HSS Alin Frezeler igin dis basina ilerleme degerleri
Dis basina ilerleme (f,) icin yaklasik degerler (mm)

0,2xDC

a =0,05xDC

D

2

Ti100 Pro

0,070
0,078
0,087

a,=075xDC a,=0,75xDC
f,mm f,mm
@ DC mm Kaplamasiz Ti100 Pro Kaplamasiz
40 0,049 0,054 0,064
50 0,055 0,060 0,071
63 0,061 0,067 0,079
80 0,065 0,071 0,084

0,092

@ ilerleme hizi diizeltmesi:

Liitfen yukaridaki f, degerini — 39. sayfadaki diizeltme faktori Kf f, ile carpiniz.

Genel olarak asagidakiler gecerlidir:
f, (Frezeleme) = f, x Kff,
f, (Delme) = f, (Frezeleme) + Dis sayisi

Kesme verilerini hesaplama formulleri

Tanimlama Kisa gosterim Birim
Devir sayisl n min”!
Kesme hizi v, m/dak
Dis bagina ilerleme f, mm
Tur basina ilerleme f mm
ilerleme orani v, mm/dak.
Ortalama talas kalinligi h, mm
ZEFP = AQiz sayis
a, = Kesme genisligi (Kanal frezeleme igin kesme derinligji)
DC = Kesme gapl

1340

7

f - f

* ZEFPxn

DCxmxn
V= —

C

Formiille

r

v, x 1000
DCxm

1000

f="h x \/%

f= f x ZEFP

v.= f,xZEFP xn

h

m

ﬁx'Va

e

DC
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Teknik bilgi

Tip tanimi

n yiksek mukavemetli gelikler ve sertlestirilmis malzemeler igin
yuksek mukavemetli gelikler ve sertlestirilmis malzemeler igin —
dlz tirtilli profilli

yuksek mukavemetli gelikler ve sertlestirilmis malzemeler igin —
yuvarlak tirtilli profilli

Freze tirleri arasindaki farklar

Tanimlama Tip Talas kirici sekli

Kaba Talas - Finis NF Duz profilli talas kirici
isleme Frezesi HE

Kaba Talas Freze NR Yuvarlak profilli talas kirici
HR

Kaplama

A Tigok katmanli kaplama
Ti100 A HV; 4 = 3500

Pro A Sirtinme katsayisi (celige karsi) = 0,7
A azami uygulama sicakhigi: 900°C

cuttingtools.ceratizit.com

celik ve dokiim malzemelerin yani sira paslanmaz geliklerin
talagli islenmesi igin

celik ve dokiim malzemelerin yani sira paslanmaz geliklerin
talasl islenmesi igin — diiz tirtilli profilli

celik ve dékim malzemelerin yani sira paslanmaz geliklerin
talasli islenmesi igin — yuvarlak tirtilli profilli

yumusak malzemeler ve (aliiminyum, bakr, piring gibi) demir disi
metaller igin

Kullanim agiklamasi Talas sekli

A DisUk gice sahip tezgahlarda bile
yuksek talas kaldirma hacmi

A Yiizey kalitesi fazlasiyla yeterli

A Diiz kesici adizli frezelere kiyasla daha
dlstk kesme basinci

A Finish isleme ihmal edilebilir

A Cok kiiclk ve kisa talag Gretir

A Kararsiz kosullarda problemleri gozer

A En dlstik glice sahip tezgahlarda bile
yuksek talas kaldirma hacmi

A Kanal frezelemeye miikemmel
denilebilecek kadar uygun

A ilave finish isleme gerekli

A Yuksek ilerleme hizlari elde edilebilir

13141
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