


Dolu malzeme delme ve delik isleme

Tornalama

Frezeleme

Baglama teknigi

HSS Matkaplar

Karblr Matkaplar

Raybalar

Kilavuzlar

Dis agma frezeleri

Dis agma

Tornalama Takimlari

EcoCut - Cok iglevli takimlar

Kesme ve Kanal Agma Takimlari
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WNT Frezeleme

Karbdr Frezeler - Girig

Icindekiler

Genel Bakis 2 WNT \ Performance

Toolfinder 3 En yiiksek performans igin Gstin kaliteli tirtin.

Sembol agiklamasi 3

(zet bilgiler 4 WNT Perfgrman.ce_grgbungaly Ustlin kaliteli Grnler ¢zel

- kullanim igin Gretilmistir ve Ustln performans yakalamanizi
Igerik Ozeti 5

saglar. Eger sizde Uretiminizde Gretim performansi isteginiz ve
Uriin programi Gok iyi sonuglar elde etmek istiyorsaniz, WNT Performance
grubundaki tistiin kaliteli Grlinleri tavsiye ederiz.

Yekpare karbUr parmak frezeler 6-14
Daire testere bigaklari 15+16
Dairesel testere bicaklari igin tutucular 17+18

Kesme verileri WNT \ Standard
Yekpare karbiir parmak frezeler 19-37 Kaliteli Griinler standart uygulama igin.
Daire testere bicaklari 38

Teknik Bilgiler WNT ISItanldard grubundankiﬂkaliteli drdnler 9’3t d:uzey, gQ@IU ve
Vekoare kerbi < frosel 2941 gvenilir dir. Ayni zamanda dinya ¢apinda msterilerimizin en
ekpare karbUr parmak frezeler h yiksek gven duyduklarr drtin gruplardir. Bu driin grubundakiler
Kaplamalar 42 cogu standart uygulamalarda ilk tercihtirler ve optimum sonuc

elde ederler.
Genel Bakis

Yekpare karbur parmak frezeler

4 Performance ve Standard (iriin serisinden yiiksek performansli yekpare

' - i
karbir frezeleme takim segenekleri.
B
.)an'.,'.
Daire testere bigaklari ',,x*”‘
P 1
4 0,2 mm-6,0 mm genislik ve 15 mm-63 mm ¢ap araliginda P
4 DIN 1837-A standardina uygun (ince disli) ¢ 4

Dairesel testere bigaklari igin tutucular

a Dairesel testere bigaklariyla en uygun sekilde eslesen ara birimler

04]2 cuttingtools.ceratizit.com



Frezeleme

WNT Karbr Frezeler - Toolfinder

Toolfinder

e

Micro freze

RS
Yekpare karbur
parmak frezeler

Daire testere bigaklari
15+16

Havsa Freze
14

Sembol agiklamasi

saft Uygulama

DIN 6535
HPC | VYiiksek hacimli talas kaldirma

i

Sap versiyonu

=
©

54-70 Sert malzemel
HRC | Sertmaizemeler

Boy: Cok kisa/ kisa / orta/ uzun/ ¢ok uzun

Kirmizi oklar takimin kesme yapabilecegi

N yonleri gostermektedir.

eksenelicten sogutma

Agiz sayisi

FRVL

ZEFP
i gut
/ radyal icten sogutma s Kesme geometrisi
v=10° As = Helis agisi
Vs = Talas acisi
pah Isleme tiru
. o Finis ve profil .
- Diiz (90°) frezeleme Graviir frezeleme
Helisel dalma Daire testere
- Kose pahi (CHW = mm cinsinden pah genisligi) bicaklari
ﬂ Rampalama I Ayirici freze
- Kose radyusu —
% Dolu kanal
® = Anauygulama
Eksenel yénde
o = Ekuygulamalar _J i frezeleme

04|3
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. Frezeleme
WNT \ Performance Yekpare karbr freze - Onemli noktalar

Ozet bilgiler

SilverLine

en yeni DPB72S Dragonskin kaplama - )
ylksek sicaklik dayanimi ve kuru 4/‘f‘ '

Isleme icin ideal Gozden gecirilmis kesici agiz geometrisi -

£l | optimize edilmis talas akisi ve talas kaldirma

optimize edilmis ¢ekirdek geometrisi -
onemli dlclide daha diisuk titresim egilimi

glglendirilmis ¢ekirdek capr -
en yiksek takim kararliligi

AluLine

Son derece uzun takim 6mri elde edilebilir
asinmaya dayanikli DLC kaplama sayesinde. Alliminyum ve demir disi metallerin ekonomik
ve proses emniyetli bir sekilde talasli
islenmesi. Birbiri ile mikemmel uyumiu
Demir disi metallerin islenmesinde neredeyse geometri, katman ve kaplama kombinasyonu
tiim uygulamalar icin en uygun / cok yonlii sayesinde optimum performans.
takim secimi. .

Mikro parmak freze

Tok ve direncli DPA72S Dragonskin |
kaplama - 55 HRC'ye kadar malzeme \
sertliklerinde kullanilabilir.

En yeni nesil uyarlanmis karbir -
yiksek egilme mukavemeti saglar

Optimize edilmis boyun geometrisi -
azami takim stabilitesi icin

H5 saft toleransi - azami konsantriklik igin

0414 cuttingtools.ceratizit.com



WNT Frezeleme

Yekpare karbiir freze - icindekilere genel bakis

Yekpare karbur frezelere genel bakis

Agiz sayisi
Diiz (90°)
Kose pahi
Kose radyusu
Kaplamali
Kaplamasiz

>= Dokme demir

= Demir digi metaller

o Isiya dayanikli alagimlar
T Sertlestirilmis malzemeler

Cap mm
© Celik
= Paslanmaz gelik

B

@

d
Boy

Takim baglama boyu
WNT \ Performance
WNT \ Standard

Takim tipi

Sogutma
|
O]

ZEFP pDC

SilverLine - parmak freze

T ) ® e 000 .
-y i | “ 3 312 e[ 1Y —
T B ® 6 6 OO0 .
L AT NNCC n 4 312 w( O3 o
AluLine

e B
2-12
B s I o [
e B
2-12
mmres I o [

Hassas isleme icin parmak freze

® ¢ O O o
mesll - i
— w( O3
d o N
3-12
_- “ w0 T3 D

Micro freze

.....O.
4444J!!|!!!!!!!!!!!:: IIIIIII 022 m

Havsa Freze 60°

— O O O @ O
o p—— II!II 1 3-6 III O 114
— g w3

Daire testere bigaklari

e

HPC

0

l

H
o

HPC N 7

,!Hl! I
¥ |

/
l

W 90

T T
/)

0
i

=

HPC [ 11

janan| |aenan
7qaat) | ngine
i il

=

HPC N 12

N

13

i
jo
|

/
/

" 1 24-160 15-63 @ © ® ® ® . ] 15+16

Dairesel testere bicaklari igin tutucular

. o

o 18
'\'

»

0]
@ Diger freze takimlariigin bkz. — Ana katalogumuz Béliimler 13, 14 ve 15

cuttingtools.ceratizit.com 04|5



WNT \ Performance

Frezeleme
Yekpare karbur frezeler - Yuksek performansli frezeler

SilverLine - Parmak Freze

\=45°
V= 5

ZEFP

/R HPC || [

™

% ﬂ DCONMS
|
T
‘Q % o
&
) [
T 4
\ <
i O
x| DN -
|
<t 5
S
o
<C
DG chHw

DCy APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 8 2,9 15 21 57 6 0,1
3,5 1 34 16 21 57 6 0,1
4,0 8 3,9 15 18 54 6 0,1
4,0 1 39 16 21 57 6 0,1
4,5 13 44 19 21 57 6 0,1
5,0 9 49 16 18 54 6 0,1
5,0 13 4,9 19 21 57 6 0,1
5,5 13 54 19 21 57 6 0,1
6,0 10 59 17 18 54 6 0,2
6,0 13 59 19 21 57 6 0,2
6,5 19 6,3 25 27 63 8 0,2
7,0 19 6,8 25 27 63 8 0,2
75 19 73 25 27 63 8 0,2
8,0 12 78 20 22 58 8 0,2
8,0 19 78 25 27 63 8 0,2
8,5 22 8.2 30 32 72 10 0,2
9,0 22 8,7 30 32 72 10 0,2
9,5 22 9,2 30 32 72 10 0,2
10,0 14 9,7 24 26 66 10 0,2
10,0 22 97 30 32 72 10 0,2
120 16 117 26 28 73 12 0,2
120 26 117 36 38 83 12 0,2

P

M

K

N

S

H

ZEFP

WWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

DPB72S DPB72S

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

(€ e,
[~ [~
=DIN 6527 =DIN 6527

50966.. 50966 ...

03200

03700
04100

04200

04700
05100

05200

05700
06100

06200

06700

07200

07700
08100

08200

08700

09200

09700
10100

10200
12100

12200

[ IOl BN BN J
[ JORN BN BN J

04|6
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WNT \ Performance

Frezeleme

Yekpare karbr frezeler - Yiiksek performansli frezeler

SilverLine - Parmak Freze

&
L
7]

DC, APMX LPR

mm
3,0
3,0
3,5
3,5
4,0
4,0
45
45
5,0
50
55
55
6,0
6,0
7,0
7,0
8,0
8,0
9,0
9,0
10,0
10,0
11,0
11,0
12,0

T w=x= T

mm
14
21
18
21
18
21
18
21
18
21
18
21
18
21
22
27
22
27
26
32
26
32
28
38
28

OAL DCONMS; CHW

mm
50
57
54
57
54
57
54
57
54
57
54
57
54
57
58
63
58
63
66
72
66
72
73
83
73

3
3

PR O PXPPPRINDIDDIDNDIDDDD DD DD

mm
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
02
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3

35°
h=3ge % —|| HPC
V= 9° 1 zere A 4)
ﬂ DCONMS
4

ZEFP

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

DPB72S

DRAGONSKIN

50973 ...

03100
03600
04100
04600
05100
05600
06100
07100
08100
09100
10100
11100
12100

[ JNeRN BN J

DPB72S

DRAGONSKIN

50973 ...

03200
03700
04200
04700
05200
05700
06200
07200
08200
09200
10200
11200

O 000

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Yekpare karbr frezeler - Yiiksek performansli frezeler

AluLine - Parmak Freze

A Polisajli talas kanallari

B2 » —

ZEFP DLC DLC

i i ocoms,

A7
a sy s

DN_| |

OAL

LPR

LH

/| APMX

Dc| CHW

;
s

T
¥

Fabrika standardi  Fabrika standardi

w3 w3

53622.. 53632..
DC, APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 55 1,8 10,0 19 55 6 0,05 2 02300
2,5 6,5 23 125 22 58 6 0,05 2 02800
3,0 8,0 28 150 22 58 6 0,10 2 03300
35 105 33 200 26 62 6 0,10 2 03800
40 105 38 200 26 62 6 0,10 2 04300
45 130 43 250 34 70 6 0,10 2 04800
50 105 48 150 22 58 6 0,10 2 05100
50 130 48 250 34 70 6 0,10 2 05300
55 130 53 180 22 58 6 0,10 2 05600
55 160 53 300 34 70 6 0,10 2 05800
60 130 58 18,0 22 58 6 0,10 2 06100
60 160 58 300 34 70 6 0,10 2 06300
6,5 170 62 240 28 64 8 0,10 2 06600
65 210 62 400 44 80 8 0,10 2 06800
7,0 170 6,7 240 28 64 8 0,10 2 07100
70 210 6,7 400 44 80 8 0,10 2 07300
75 170 72 240 28 64 8 0,10 2 07600
75 210 72 400 44 80 8 0,10 2 07800
8,0 170 77 240 28 64 8 0,10 2 08100
80 210 77 400 44 80 8 0,10 2 08300
85 210 82 300 34 74 10 0,10 2 08600
85 260 82 500 54 94 10 0,10 2 08800
90 210 87 300 34 74 10 0,10 2 09100
90 260 87 500 54 94 10 0,10 2 09300
95 210 92 300 34 74 10 0,10 2 09600
95 260 92 500 54 94 10 0,10 2 09800
10,0 210 97 300 34 74 10 0,10 2 10100
100 260 97 50,0 54 94 10 0,10 2 10300
10,5 250 10,1 360 40 85 12 0,10 2 10600
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 0,10 2 10800
1,0 250 106 360 40 85 12 0,10 2 11100
11,0 310 106 60,0 64 109 12 0,10 2 11300
1,5 250 111 360 40 85 12 0,10 2 11600
1,5 310 111 600 64 109 12 0,10 2 11800
120 250 116 360 40 85 12 0,10 2 12100
12,0 310 116 600 64 109 12 0,10 2 12300

P

M

K

N ) )

S

H

0

— v,/f, Sayfa 24+25
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WNT \ Performance

Yekpare karbr frezeler - Yiiksek performansli frezeler

AluLine - Parmak Freze

A Polisajli talas kanallari

v IR e

ZEFP DLC DLC

b ﬂ DCONMS

7 (] %
s -

LPR
S
@ <
y APMX T
LH
OAL
_ 5]
1 n—— ﬁ
e %

Fabrika standardi  Fabrika standardi

we (O3 we [0 ]9

53614.. 53614..

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

2,0 45 1,8 6,0 14 50 6 0,05 3 02100
2,0 55 1,8 10,0 19 55 6 0,05 3 02200
2,5 55 2,3 75 19 55 6 0,05 3 02600
2,5 6,5 23 125 22 58 6 0,05 3 02700
3,0 6,5 2,8 9,0 19 55 6 0,10 3 03100
3,0 8,0 28 150 22 58 6 0,10 8 03200
3,5 8,5 33 12,0 19 55 6 0,10 3 03600
35 105 33 200 26 62 6 0,10 3 03700
4,0 8,5 38 12,0 19 55 6 0,10 3 04100
40 105 38 20,0 26 62 6 0,10 3 04200
45 105 43 150 22 58 6 0,10 3 04600
45 130 43 250 34 70 6 0,10 3 04700
50 105 48 150 22 58 6 0,10 3 05100
50 130 48 250 34 70 6 0,10 8 05200
55 130 53 18,0 22 58 6 0,10 3 05600
55 160 53 300 34 70 6 0,10 8 05700
6,0 130 58 18,0 22 58 6 0,20 3 06100
60 160 58 300 34 70 6 0,20 8 06200
6,5 170 62 240 28 64 8 0,20 3 06600
65 210 62 400 44 80 8 0,20 8 06700
7,0 170 6,7 240 28 64 8 0,20 3 07100
70 210 67 400 44 80 8 0,20 3 07200
75 170 72 240 28 64 8 0,20 3 07600
75 210 72 400 44 80 8 0,20 3 07700
8,0 170 77 240 28 64 8 0,20 3 08100
80 210 77 400 44 80 8 0,20 3 08200
85 210 82 300 34 74 10 0,20 3 08600
85 260 82 500 54 94 10 0,20 3 08700
90 210 87 300 34 74 10 0,20 3 09100
90 260 87 500 54 94 10 0,20 3 09200
95 210 92 300 34 74 10 0,20 3 09600
95 260 92 500 54 94 10 0,20 3 09700
10,0 210 97 300 34 74 10 0,20 3 10100
10,0 260 97 50,0 54 94 10 0,20 3 10200
10,5 250 101 360 40 85 12 0,20 3 10600
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 0,20 3 10700

P

M

K

N ) )

S

H

0

- v,/f, Sayfa 24+25
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Frezeleme
WNT \ Performance Yekpare karbr frezeler - Yiiksek performansli frezeler

AluLine - Parmak Freze

A Polisajli talas kanallari

B 24w
= ——
U
]

N\

OAL

LPR

LH

APMX

PGl cHw

i

nnnal
T
i

Fabrika standardi  Fabrika standard

we[ (O ] B[O [
53614... 53614..

o

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

mm mm mm mm mm mm mm mm
1,0 250 106 360 40 85 12 0,20 3 11100
11,0 310 106 60,0 64 109 12 0,20 3 11200
11,5 250 111 360 40 85 12 0,20 3 11600
11,5 310 111 60,0 64 109 12 0,20 3 11700
120 250 11,6 360 40 85 12 0,20 3 12100
120 310 116 600 64 109 12 0,20 3 12200
P
M
K
N ) )
S
H

- v/f, Sayfa 24+25
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WNT \ Standard

Frezeleme

Yekpare karbr frezeler - Yiiksek performansli frezeler

Parmak Freze

A Degisken helis acilar

A celik isleme icin 6zel kesme kenarrislemi

35°
)\5_380
y=10°

ZEFP

/B HPC || [ Ti1000

AN

Ti1000

DC APMX DN LH LPR

mm mm mm mm mm
30 5 14
30 8 28 120 21
40 8 18
40 11 38 150 21
50 9 18
50 13 48 170 21
60 10 18
60 13 58 21,0 21
80 12 22
80 19 77 270 27
100 14 26
100 22 97 320 32
120 16 28

120 26 11,6 380 38

T w=x=T

]
% ﬂ DCONMS
L
14

T
i

CESSSY

i
e
/)

=~DIN 6527

(O3

54 001 ...
OAL DCONMS s CHW ZEFP
mm mm mm
50 6 015 4 030
57 6 015 4
54 6 015 4 040
57 6 015 4
54 6 015 4 050
57 6 015 4
54 6 015 4 060
57 6 015 4
58 8 025 4 080
63 8 025 4
66 10 025 4 100
72 10 025 4
73 12 035 4 120
83 12 035 4

[ ]
[ ]

~DIN 6527
we[(O 13

54002 ...

030
040
050
060
080
100
120

- v,/f, Sayfa 26+27
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Frezeleme
WNT \ standard Yekpare karbr frezeler - Yiiksek performansli frezeler

Parmak Freze

A Degisken helis acilar
A paslanmazisleme icin 6zel kesme kenariislemi

A =gg° @ % c
s 38° —|| HP ) [ i
V=10° = N Ti1000 Ti1000

a

% ﬂ DCONMS L
ﬂ ‘

4]

~DIN6527  =~DIN 6527
WOy w(C

54 005... 54006 ...

naann
T

DC APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

3,0 5 14 50 6 015 4 030

3,0 8 28 120 21 57 6 015 4 030
4,0 8 18 54 6 015 4 040

40 11 38 150 21 57 6 015 4 040
5,0 9 18 54 6 015 4 050

50 13 48 170 21 57 6 015 4 050
6,0 10 18 54 6 015 4 060

60 13 58 21,0 21 57 6 015 4 060
80 12 22 58 8 025 4 080

80 19 77 270 27 63 8 025 4 080
10,0 14 26 66 10 025 4 100

10,0 22 97 320 32 72 10 025 4 100
12,0 16 28 73 12 035 4 120

12,0 26 11,6 380 38 83 12 035 4 120
P ) )
M ) )
K o o
N o o
S ) )
H

- v,/f, Sayfa 28+29
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WNT \ Performance

Yekpare karbr frezeler - Yiiksek performansli frezeler

Mikro-Radus freze

A T,=maksimum ¢alisma derinligi

AL V) | <e2
n y=te || }re DPA72S DPA72S

ZEFP

5 2 DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS
v 5
|
|
|
1 o
| <
e ©
DN S e
I\ II
\ = [~ -]
; ==
DC | CESSS
Fabrika standardi  Fabrika standardi
na(_]3 m(__ ]38
52802.. 52802..
DC APMX DN LH ls  OAL o o DCONMS 5
mm mm mm mm mm mm © B mm L | ediis
02 012 016 044 57 38 15 14 3 22xDC 2 021
02 020 016 100 64 38 15 13 3 5xDC 2 023
02 020 016 200 92 38 15 9 3 10xDC 2 025
02 020 016 044 57 43 15 14 3 22xDC 2 022
02 020 016 100 64 43 15 13 3 5xDC 2 024
02 020 016 200 92 43 15 9 3 10xDC 2 026
05 030 040 110 58 38 15 13 3 22xDC 2 051
05 050 040 250 78 38 15 10 3 5xDC 2 053
05 050 040 500 107 38 13 7 3 10xDC 2 055
05 050 040 110 58 43 15 13 3 22xDC 2 052
05 050 040 250 78 43 15 10 3 5xDC 2 054
05 050 040 500 145 43 13 5 3 10xDC 2 056
08 048 064 176 59 38 15 11 3 22xDC 2 081
08 080 064 400 90 38 15 7 3 5xDC 2 083
08 080 064 800 135 38 12 5 3 10xDC 2 085
08 080 064 176 59 43 15 11 3 22xDC 2 082
08 080 064 400 90 43 15 7 3 5xDC 2 084
08 080 064 800 155 43 98 5 3 10xDC 2 086
1,0 060 080 220 59 38 15 10 3 22xDC 2 101
1,0 100 080 220 59 43 15 10 3 22xDC 2 102
1,0 100 080 500 97 43 15 6 3 5xDC 2 103
1,0 1,00 080 10,00 153 43 11 4 3 10xDC 2 105
1,0 100 080 500 97 50 15 6 3 5xDC 2 104
1,0 1,00 080 10,00 206 50 85 3 3 10xDC 2 106
1,5 090 120 330 61 38 15 8 3 22xDC 2 151
1,5 150 1,20 330 61 43 15 8 3 22xDC 2 152
1,5 150 120 750 11,8 43 14 4 3 5xDC 2 153
1,5 150 1,20 1500 181 43 146 3 3 10xDC 2 155
1,5 150 120 750 11,8 50 14 4 3 5xDC 2 154
1,5 150 1,20 1500 220 50 62 2 3 10xDC 2 156
1,8 108 144 39 62 38 15 6 3 22xDC 2 181
1,8 180 144 396 62 43 15 6 3 22xDC 2 182
1,8 180 144 900 129 43 12 3 3 5xDC 2 183
1,8 180 144 1800 200 43 198 2 8 10xDC 2 185
1,8 180 144 900 129 50 12 3 3 5xDC 2 184
1,8 180 144 18,00 220 50 5,3 2 3 10xDC 2 186
20 120 160 440 119 50 15 10 6 22xDC 2 201
20 200 160 10,00 197 50 15 6 6 5xDC 2 203
20 200 160 20,00 250 50 221 5 6 10xDC 2 205
20 200 160 440 119 57 15 10 6 22xDC 2 202
2,0 200 160 10,00 19,7 57 15 6 6 5xDC 2 204
2,0 200 160 20,00 290 57 78 4 6 10xDC 2 206
P ) )
M ) )
K [ )
N ) )
S ) )
H ) o)
0 ) o

— v,/f, Sayfa 30-37
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Frezeleme
WNT \ Standard Yekpare karbur frezeler - Form frezeleri

Havsa Freze 60°

“ AS=1 50 <§§
=20° O
% ZEFP A
& DCONMS

OAL

/) M

<
=
o
<
DC Fabrika standard
YR
52195 ...
DC,; APMX OAL DCONMS. ZEFP
mm  mm  mm mm
3 15 50 3 1 030
4 18 50 4 1 040
6 20 54 6 1 060
P o
M o
K o
N °
S o
H
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WNT \ Standard

Yekpare karbur frezeler - Dairesel testere bicaklari

Karbur - daire testere bicaklari

A iz disli versiyon

U 54 700 ...
DC 515 OAH .o01 DCONMS 5 ZEFP
— mm mm mm
25 0,25 8 80 203
‘E’ 25 0,30 8 80 204
25 0,35 8 64 205
25 0,40 8 64 206
ASSR0. , 25 0,50 8 64 207
o ey 25 0,60 8 64 208
3 25 0,70 8 48 209
e 25 0,80 8 48 210
- 25 0,90 8 48 211
~ 25 1,00 8 48 212
‘,Z, ‘ 25 1,10 8 48 213
= 2 5 25 1,20 8 48 214
(S = g 25 1,30 8 40 215
a g K, 25 140 8 40 216
»’ 25 1,50 8 40 217
v, 25 1,60 8 40 218
vy 25 1,70 8 40 219
25 1,80 8 40 220
4 25 1,90 8 40 221
onH 25 2,00 8 40 222
25 2,50 8 40 223
25 3,00 8 32 224
25 3,50 8 32 225
DIN 1837 A 25 108 g g% 226
25 5 227
54700 ... 25 500 8 32 228
DC s OAH.o0r DCONMS 5 ZEFP B e.00 ; 3 o
mm mm mm 30 0,20 8 100 252
15 0,20 5 64 102 30 0,25 8 100 253
15 0,25 5 64 103 30 0,30 8 80 254
15 0,30 5 64 104 30 0,35 8 80 255
15 0,35 5 64 105 30 0,40 8 80 256
15 0,40 5 64 106 30 0,50 8 80 257
15 0,50 5 48 107 30 0,60 8 64 258
15 0,60 5 48 108 30 0,70 8 64 259
15 0,70 5 48 109 30 0,80 8 64 260
15 0,80 5 40 110 30 0,90 8 64 261
15 0,90 5 40 111 30 1,00 8 64 262
15 1,00 5 40 112 30 1,10 8 64 263
15 1,10 5 40 113 30 1,20 8 48 264
15 1,20 5 40 114 30 1,30 8 48 265
15 1,30 5 40 115 30 1,40 8 48 266
15 1,40 5 40 116 30 1,50 8 48 267
15 1,50 5 40 117 30 1,60 8 48 268
15 1,60 5 40 118 30 1,70 8 48 269
15 1,70 5 40 119 30 1,80 8 48 270
15 1,80 5 40 120 30 1,90 8 48 27
15 1,90 5 40 121 30 2,00 8 48 272
15 2,00 5 40 122 30 2,50 8 40 273
15 2,50 5 40 123 30 3,00 8 40 274
15 3,00 5 40 124 30 3,50 8 40 275
15 3,50 5 40 125 30 4,00 8 40 276
15 4,00 5 40 126 30 4,50 8 32 277
15 4,50 5 40 127 30 5,00 8 32 278
15 5,00 5 40 128 30 5,50 8 32 279
15 5,50 5 40 129 30 6,00 8 32 280
15 6,00 5 40 130
20 0,20 5 80 152 P °
20 0,25 5 64 153 M A
20 0,30 5 64 154
20 0,35 5 64 155 K o
20 0,40 5 64 156 N °
20 0,50 5 48 157
20 060 5 48 158 S °
20 0,70 5 48 159 H
20 0,80 5 48 160 0
A B o '
20 110 5 40 163 = v/fzSayfa s
20 1,20 5 40 164 5
20 1,30 5 40 165 ; P ; !
20 140 5 40 166 @80 mmng 200 mm ara!wgyngaktgap\arve DIN 18.38.B.ye uygun €7
20 1,50 5 40 167 kalin digli varyanti cevrimici magazamizda bulabilirsiniz. /
20 1,60 5 40 168
20 1,70 5 40 169
20 1,80 5 32 170
20 1,90 5 32 171
20 2,00 5 32 172
20 2,50 5 32 173
20 3,00 5 32 174
20 3,50 5 24 175
20 4,00 5 24 176
20 450 5 24 177
20 5,00 5 24 178
20 5,50 5 24 179
20 6,00 5 24 180
25 0,20 8 80 202
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Yekpare karbur frezeler - Dairesel testere bicaklari

Karbur - daire testere bicaklari

A iz disli versiyon

i

%

DC

OAH

DCONMS

K

DC ;s OAH .01 DCONMS 5 ZEFP

mm

mm
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60

mm

A4 44y
o 24

4

DIN 1837 A
54700 ...

DC 515 OAH .o01 DCONMS 5 ZEFP

mm

© T »w=xz= T

mm
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00

mm

160
128
128
128
128
100
100
100
100

54700 ...

403
404
405
406
407
408
409
410
411
412
413
414
415
416
417
418
419
420
421
422
423
424
425
426
427
428
429
430

)
- v,/fz Sayfa 38

@

80 mmile 200 mm araligindaki ¢aplar ve DIN 1838 B'ye uygun
kalin disli varyanti cevrimici magazamizda bulabilirsiniz. €7 /
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Yekpare karbUr frezeler - daire testere bigaklari - tutucular

Daire testere bicaklari icin silindir safti tutucu

A DCONWS = testere bicagi deligi

DRVS
I ‘ | LF
L pd
5 93] O
- s g I
zZ
(ZD HLN 8
8 a
72900 ...
DCONWS ,; DCONMS; DLN DF LF LS HLN I, DRVS
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
5 7 10 10 51 40 8 3 9 005
5 10 10 10 61 50 8 3 9 105
8 7 15 15 51 40 8 3 14 008
8 10 15 15 61 50 8 3 14 108
10 7 17 17 53 40 10 3 16 010
10 10 17 17 63 5 10 3 16 110
10 16 17 17 74 55 10 3 16 210
13 10 20 20 66 50 10 3 18 113
13 16 20 20 77 55 10 3 18 213
16 10 24 24 66 50 14 3 22 116
16 16 24 24 79 5 14 3 22 216
| I .
Civata - SR Kontra somun - KM
72945.. 72945...
Yedek parcalar
icin Uriin kodu
72900 005 000 005
72900105 000 005
72900008 001 006
72900108 001 006
72900010 002 007
72900110 002 007
72900210 010 012
72900113 003 008
72900213 003 008
72900116 004 009
72900216 011 013
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Yekpare karbUr frezeler - daire testere bigaklari - tutucular

Mono - dairesel testere bigaklari icin ER baglamalari

A DCONWS = testere bicagi deligi

Teslimat kapsami:
Dahili Kontra sikma somunu

5 =
e 5
O ———
o ( =
=IERC = u
> HLN LB
-
o LF
72930 ...
DCONWS,; Tutucu DLN LB HLN BD LF DRVS
mm mm mm mm mm mm mm
5 ER 11 g§ 10 8 8 21 7 51100
5 ER 16 10 18 8 10 29 9 51600
5 ER 20 10 18 8 10 29 9 52000
8 ER 20 15 18 8 15 29 13 82000
10 ER 20 16 30 8 15 41 14 12000
Kontrasomun - ER
72946 ...
Yedek parcalar
icin Uriin kodu
7293051100 51100
72930 51600 51600
72930 52000 52000
7293082000 82000
7293012000 12000
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WNT

Frezeleme

Yekpare karbr frezeler - Kesme verileri

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

04[19
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WNT \ Performance . Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - SilverLine - parmak freze

Tip kisa
Tipuzun

01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 0,6-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

icinde- Ve QApmaks X Ve Aprmaks X Vo A maks X f f f f

z z z z

kiler m/dak DC m/dak DC m/dak DC mm mm mm mm

P11 252 10 210 10° 105 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0060 0048 0,030
P12 240 10 200 10° 100 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0060 0048 0,030
P13 240 10 200 10* 100 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P14 228 10 190 10° 95 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P15 228 10 190 10° 95 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0060 0,048 0,030
P21 240 10 200 10 100 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0060 0048 0,030
P22 228 10 190 10° 95 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P23 216 10 180 10° 90 08 0028 0022 0014 0038 0030 0,019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P24 204 10 170 10 85 08 0028 0022 0014 0038 0030 0,019 0049 0039 0025 0060 0,048 0,030
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 120 10 100 10° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0,016 0038 0,030 0,019
P42 96 1,0 80 10 50 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0,016 0,038 0030 0,019
Mi1 120 10 100 10° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0,019
M21 120 10 100 10° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0,016 0,038 0030 0,019
M31 120 10 100 10° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0,019
Ki1 240 10 200 10* 100 08 0037 0030 0019 0048 0038 0024 0060 0048 0,030 0070 0056 0,035
K12 216 10 180 10° 90 08 0037 0030 0019 0048 0038 0024 0060 0048 0,030 0070 0056 0,035
K21 228 10 190 10° 60 08 0028 0022 0014 0038 0030 0,019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
K22 204 10 170 10° 85 08 0028 0022 0014 0038 0030 0,019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
K31 216 10 180 10° 90 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0060 0048 0,030
K32 192 10 160 10* 80 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N31 420 10 350 10* 175 08 0037 0030 0019 0048 0038 0,024 0060 0048 0030 0,070 0,056 0,035
N3.2 420 10 30 10 175 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0024 0060 0048 0,030 0070 0,056 0,035
N33 3% 10 280 10 140 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0024 0060 0048 0,030 0070 0,056 0,035
N.4.1
S.11 30 05 25 05 15 04 0015 0012 0,008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0,015
S12 30 05 25 05 15 04 0015 0012 0,008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0,015
S.21 30 05 25 05 15 04 0015 0012 0,008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0,015
S22 30 05 25 05 15 04 0015 0012 0,008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0,015
S.23 30 05 25 05 15 04 0015 0012 0008 0020 0016 0,010 0025 0020 0,013 0030 0024 0,015
§31 108 10 9 10 45 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0060 0048 0,030
S32 60 10 50 10 25 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0,019
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

50 966 ...
§ @DC=3,0mm @ DC =3,5-4,0 mm @ DC =4,5-5,0 mm @ DC =5,5-6,0 mm
% a a a a, a a a a a a, a a

*=Tipuzun: ayms = 1,5xDC (;x 0,75)

0]
@) Tip "ekstrauzun": 0,1 - 0,4 x DC olan bir a, ile finis ve profil frezelemede 1,0 x DC olan bir a, kullanilabilir.
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WNT \ Performance . Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

50 966 ...

1. Tercih
Uygun

@ DC =6,5-8,0 mm 9 DC = 8,5-10,0mm @ DC=12,0mm

ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

icinde- f f f

2 z z

kiler mm mm mm

P11 0,080 0,064 0040 07100 0,080 0,050 0120 0,096 0,060
P12 0080 0064 0040 07100 0080 0,050 07120 0,096 0,060
P13 0,080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P14 0,080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P15 0,080 0064 0040 0100 0,080 0,050 0120 0,096 0,060
P21 0080 0064 0040 0100 0080 0,050 07120 0,096 0,060
P22 0080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P23 0080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P2.4 0080 0,064 0040 07100 0,080 0050 0,120 0,096 0,060

o}

® © 6 6 © 6 @ @0 @ O cCniisiyon
O O O O OO O O O O Basinglihava
O O O O OO O O O O Kargim

P41 0052 0042 0026 0066 0053 0,033 0,080 0064 0,040
P42 0052 0042 0026 0066 0,053 0033 0080 0,064 0,040
M11 0052 0042 0026 0,066 0053 0033 0,080 0,064 0,040
m.21 0052 0,042 0026 0066 0,053 0,033 0080 0064 0,040
M31 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0,080 0064 0,040
K11 0094 0075 0,047 0116 0093 0058 0140 0112 0,070
K12 0094 0075 0047 0116 0093 0058 07140 07112 0,070
K.21 0080 0064 0040 00100 0080 0050 0120 0,096 0,060
K.22 0080 0064 0040 07100 0,080 0,050 07120 0,096 0,060
K.3.1 0080 0,064 0040 0,00 0,080 0,050 07120 0,096 0,060
K.3.2 0080 0064 0,040 0,100 0,080 0,050 07120 0,096 0,060

N.3.1 0094 0075 0,047 0116 0093 0058 0140 07112 0,070
N.3.2 0094 0075 0047 0116 0093 0058 07140 0,112 0,070
N.3.3 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0,112 0,070

S.11 0040 0032 0020 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030
S.1.2 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0,060 0,048 0,030
S.21 0,040 0,032 0020 0050 0,040 0,025 0060 0,048 0,030
S.22 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0,060 0,048 0,030
S.23 0040 0,032 0,020 0050 0,040 0,025 0060 0,048 0,030
$.31 0080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
S.3.2 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0,080 0064 0,040

@)
@) Rampalama ve Helisel enterpolasyon icin dalma agisi: 3°
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Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

WNT \ Performance

Kesme verileri referans degerleri - SilverLine - parmak freze

50973...
@DC=3,0mm @ DC =3,5-4,0mm @ DC =4,5-5,0mm @ DC =5,5-6,0mm

% 5 a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

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

= = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
iginde- Ve pmaks X f, f, f, f,

kiler m/dak DC mm mm mm mm

P11 253 230 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P12 242 220 10° 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P13 242 220 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P14 230 210 10 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
P15 230 210 10 0037 0030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P21 242 220 10 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P22 230 210 1,00 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
P23 220 200 1,00 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P24 210 190 1,0 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
P.3.1 220 200 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P32 210 190 10* 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P33 176 160 1,0* 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P41 120 110 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
P42 100 90 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M.1.1 120 110 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M21 120 110 1,00 0017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M31 120 110 10" 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
K11 242 220 10° 0046 0037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
K12 220 200 1,00 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
K21 230 210 10 0037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
K2.2 210 190 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K31 220 200 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K32 200 180 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 385 350 10° 0046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N.3.2 308 350 1,0 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N33 308 280 10° 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N.4.1
S.1.1 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.1.2 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.21 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.2.2 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S23 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.3.1 110 90 0,5 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
S.3.2 70 50 0,5 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

*=Tip uzun: @pmaxs. = 1,5xDC (f,x 0,75)

@)
@ Rampalama ve Helisel enterpolasyon icin dalma agisi: 3°
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WNT \ Performance

Frezeleme

Karbiir Frezeler - Kesme verileri

@ DC =7,0-8,0mm

a, a, a,

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

xDC xDC xDC
icinde f,
kiler mm
P1.1 0,094 0075 0,047
P12 0,094 0,075 0,047
P13 0094 0075 0047
P14 0,094 0,075 0,047
P15 0,094 0,075 0,047
P.2.1 0,094 0,075 0,047
P22 0080 0,064 0,040
P23 0,094 0,075 0,047
P24 0080 0064 0,040
P.3.1 0,094 0,075 0,047
P3.2 0094 0075 0,047
P3.3 0,094 0,075 0,047
P41 0052 0042 0,026
P42 0052 0042 0,026
M.1.1 0,052 0,042 0,026
M.21 0052 0042 0,026
M.3.1 0,052 0,042 0,026
K.1.1 0,126 0,101 0,063
K12 07126 0,101 0,063
K21 0,094 0,075 0,047
K.2.2 0,094 0,075 0,047
K.3.1 0,094 0,075 0,047
K.3.2 0094 0075 0,047
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 0126 0,101 0,063
N.3.2 0,126 0,101 0,063
N.3.3 0,126 0,101 0,063
N.4.1
S.1.1 0,040 0,032 0,020
S.1.2 0,040 0,032 0,020
S.2.1 0,040 0,032 0,020
S.22 0,040 0,032 0,020
S.23 0040 0032 0,020
S.3.1 0,080 0,064 0,040
S.3.2 0,052 0,042 0,026

cuttingtools.ceratizit.com

ae
0,1-0,2
xDC

0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,100
0,116
0,100
0,116
0,116
0,116
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,160
0,160
0,116
0,116
0,116
0,116

0,160
0,160
0,160

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,100
0,066

50973 ...

oDC=
9,0-10,0 mm
a
03-04
xDC
f

2z

mm

0,093
0,093
0,093
0,093
0,093
0,093
0,080
0,093
0,080
0,093
0,093
0,093
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,128
0,128
0,093
0,093
0,093
0,093

0,128
0,128
0,128

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,063

ae
0,6-1,0
xDC

0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,050
0,058
0,050
0,058
0,058
0,058
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,080
0,080
0,058
0,058
0,058
0,058

0,080
0,080
0,080

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,050
0,033

ae
0,1-0,2
xDC

0,140
0,140
0,140
0,140
0,140
0,140
0,120
0,140
0,120
0,140
0,140
0,140
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,192
0,192
0,140
0,140
0,140
0,140

0,192
0,192
0,192

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,080

gDC=
11,0-12,0 mm
a
0,3-04
xDC
f

z

mm

0,112
0,112
0,112
0,112
0,112
0,112
0,096
0,112
0,096
0,112
0,112
0,112
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,154
0,154
0,112
0,112
0,112
0,112

0,154
0,154
0,154

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,096
0,064

ae
0,6-1,0
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,096
0,096
0,070
0,070
0,070
0,070

0,096
0,096
0,096

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060
0,040

o

® © 06 0 0 0 00 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O cnisiyn

1. Tercih

O O O OO O O O O O O O Basinglhava

Uygun

O O OO O OO O O O O O Kargim
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - AluLine - parmak freze - ZEFP = 2

53622.../53632...

= @DC=2mm @DC=2,5-3,0mm @ DC =3,5-4,0mm @ DC =4,5-5,0 mm

© g a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= 2 01-0,2 03-04 0,6-1,0 01-0,2 03-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 03-04 06-1,0

= = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

igindekiler m/éak a0, XDC m/vn;ak a4, XDC ”:f_ﬂ rr:lm mflm n'ffm

N11 600 10 360 07 0032 0027 0021 0045 0039 0030 0057 0,049 0,038 0071 0061 0,047
N1.2 600 10 360 07 0032 0027 0021 0045 0039 0030 0057 0,049 0,038 0071 0061 0,047
N.2.1 360 1,0 215 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.2.2 360 1,0 215 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.2.3 240 1,0 145 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.31 240 1,0 145 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.3.2 240 1,0 145 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.3.3 170 1,0 100 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.41 220 1,0 130 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039

Kesme verileri referans degerleri - AluLine - parmak Freze - ZEFP =3

53614...
@DC=2,0mm @DC=2,5-3,0mm @ DC=3,5-4,0mm @ DC=4,5-5,0mm

© S a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= S 01-0,2 03-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0

[= = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

igindekiler m/(;ak By X be m}léak omax X o mfzm mffn rr%n mflzﬂ

N.11 600 10 480 08 0023 0020 0015 0,035 0030 0023 0047 0040 0,031 0059 0051 0,039
N.1.2 600 10 480 08 0023 0020 0015 0,035 0030 0023 0047 0040 0,031 0059 0051 0,039
N.21 360 10 290 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036
N.2.2 360 10 290 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036
N.2.3 240 1,0 190 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0,044 0,038 0029 0054 0047 0,036
N.3.1 240 1,0 190 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N.3.2 240 1,0 190 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N33 170 1,0 135 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N41 220 10 175 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036

04]24
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

53622.../53632...

[} 1. Tercih
9 DC =5,5-6,0 mm 9 DC =6,5-8,0 mm @ DC =8,5-10,0 mm @ DC=10,5-12mm
(@) Uygun
ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 ©

xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC s s
£ =z E
igindekiler n:;n n}m nIm mfm E & §
N1 0084 0073 005 0110 0095 0073 0137 07118 0,091 0162 0140 0108 e o ©
N1.2 0084 0073 005 0110 0095 0073 0137 0118 0,091 0162 0140 0108 e o ©
N.21 0,071 0,061 0047 0095 0082 0063 0120 0104 0080 07144 0125 009 e o o
N.22 0071 0061 0047 0,095 0,082 0063 0120 0104 0080 0144 0125 009 e o o
N.23 0071 0061 0047 0,095 0,082 0063 0120 0104 0080 0144 0125 009 e o o
N.31 0058 0050 0039 0078 0068 0052 0098 008 0065 0119 0103 0079 e o o
N.3.2 0058 0,050 0,039 0078 0068 0,052 0,098 0,085 0065 0119 0103 0079 e o o
N.3.3 0058 0,050 0,039 0078 0068 0,052 0,098 0085 0065 0119 0103 0079 e o o
N41 0071 0061 0047 0095 0082 0063 0120 0,04 0080 07144 0125 009 e o o

53614...
[ 1. Tercih
@ DC =5,5-6,0 mm 9 DC =6,5-8,0 mm @ DC = 8,5-10,0 mm @ DC =10,5-12,0 mm
(0} Uygun
aP a? aP aP aP ae ae aP a(-‘ a(-‘ ae aP

01-02  03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02  03-04  06-10 <

xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC s =
igindekiler mflm ”Tfn n:Zm nIFn E E g
N1 0071 0061 0047 0095 0082 0063 0120 0104 0,080 0144 0125 009 e o* o
N1.2 0,071 0061 0047 0095 0082 0063 0120 0704 0080 07144 0125 009 e o* o
N.21 0,066 0,057 0044 0,087 0075 0058 0110 0095 0073 0132 0114 0088 e o* o
N.22 0066 0057 0044 0087 0075 0058 0110 0,095 0,073 0132 0114 0088 e o o
N.23 0066 0057 0,044 0087 0075 0058 0110 0,095 0,073 0132 0114 0088 e o o
N.31 0050 0043 0033 0066 0057 0044 0083 0072 0055 0099 008 0066 e o o
N.3.2 0050 0,043 0,033 0066 0,057 0044 0,083 0,072 005 0,099 008 0066 e o o
N.3.3 0050 0,043 0,033 0066 0,057 0044 0,083 0,072 005 0,099 008 0066 e o o
N41 0066 0057 0044 0087 0075 0058 0110 0095 0073 0132 0114 0088 e o* o
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* = sadece DLC-kaplamali frezelere uygun
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Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

WNT \ Standard

Kesme verileri referans degerleri - parmak freze

54 001.../54 002 ...

5 5 5 = @DC =3 mm @DC =4mm @DC =5mm @ DC =6mm
g % g % ae ae ae ElE ae élE ae ’(1e éle éle ae ae
g °_,; ; °9’ 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
= = = = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
ok X0 amxDC L . A s

190 150 10 05 0019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

180 145 10 05 0019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

180 145 10 05 0019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

170 140 10 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

170 140 10 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

170 140 10 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

170 140 10 05 0014 0011 0008 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

150 125 10 05 0014 0011 0008 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

150 125 10 05 0014 0011 0008 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

170 140 10 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

160 130 1,0 05 0019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

33 140 110 10 05 0019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1

K11 180 145 10 05 0027 0021 0015 0040 0031 0023 0058 0043 0029 0068 0051 0,034

K12 160 130 10 05 0021 0016 0011 0040 0031 0023 0058 0043 0029 0068 0051 0,034

K21 170 140 1,0 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

K22 155 125 10 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

K31 150 120 10 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

K32 145 120 10 05 0021 0016 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030

o
@) Rampalamada ve helisel enterpolasyonda dalma agisi = 3°

@)
@ Tip "ekstrauzun": 0,1 - 0,4 x DC olan bir a, ile finis ve profil frezelemede

1,0x DC olan bir a, kullanilabilir.

04]26
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Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

WNT \ Standard

54 001.../54 002 ...

@DC=8mm @ DC =10 mm @DC=12mm '
1. Tercih Uygun
a, a, a, a, a, a, a, a, a,
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 ©
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = é
iginde f, f, £, _§, g =
kiler mm mm mm E 8 S
P11 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0,080 0,050 ° o o
P12 0,070 0,050 0,040 0,090 0070 0,050 0,10 0,080 0,050 ° o o
P13 0070 0050 0040 009 0070 0050 07110 0080 0,050 o o (¢}
P14 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0,050 ° o o
P15 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0,080 0,050 ° o o
P21 0,070 0,050 0,040 0,090 0070 0,050 0,10 0,080 0,050 ° o o
P22 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0,050 ° o o
P23 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0,050 o o o
P24 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0,050 ° o (¢}
P31 0070 0,050 0,040 0,090 0070 0,050 0,10 0,080 0,050 ° o o
P32 0070 0050 0,040 0,090 0070 0,050 0,110 0,080 0,050 ° ) (¢}
P33 0070 0050 0040 0090 0070 005 0110 0080 0,050 ° ) o
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 0080 0060 0040 0100 0080 0050 00130 0090 0,060 ° ° °
K12 0080 0060 0040 0,00 0080 0050 0,30 0,090 0,060 o ° o
K.21 0,070 0,050 0,040 0,090 0,070 0,050 0110 0,080 0,050 ° ) °
K.2.2 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0,050 o ° o
K.31 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0,080 0,050 ° ° °
K32 0070 0,050 0,040 0,090 0070 0,050 0,110 0,080 0,050 ) [ )

cuttingtools.ceratizit.com
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Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

WNT \ Standard

Kesme verileri referans degerleri - parmak freze

54005 .../54 006 ...

5 5 5 = @DC =3 mm @DC =4mm @DC =5mm @ DC =6mm
g % g % ae ae ElE ElE ae élE ae ae éle éle ae ae
Efx ; ; “9’ 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
= = = = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
ok X0 amxDC L L3 A A
180 140 10 05 0017 0013 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
170 135 10 05 0017 0013 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
170 135 10 05 0017 0013 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
160 130 10 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
160 130 10 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
160 130 10 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
160 130 1,0 05 0012 0009 0007 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
140 115 10 05 0012 0009 0007 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
140 115 10 05 0012 0009 0007 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
31 160 130 1,0 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P32 150 120 10 05 0017 0013 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P33 130 100 10 05 0017 0013 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P41 100 80 10 05 0012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0018
P42 100 80 10 05 0012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0018
Mi11 100 80 10 05 0012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0018
M21 8 70 10 05 0012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0018
M.31 100 80 10 05 0012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0018
K11 170 135 10 05 0024 0019 0014 0036 0028 0020 0051 0038 0026 0061 0045 0,030
K12 140 110 10 05 0018 0014 0010 0036 0028 0020 0051 0038 0026 0061 0045 0,030
K21 160 130 1,0 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
K.2.2 130 100 1,0 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
K31 140 110 10 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
K32 135 110 10 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 300 240 1,0 05 0029 0022 0016 0038 0029 0021 0054 0041 0027 0065 0048 0,032
N.3.2 240 190 1,0 05 0029 0022 0016 0038 0029 0021 0054 0041 0027 0065 0048 0,032
N.3.3 240 190 1,0 05 0029 0022 0016 0038 0029 0021 0054 0041 0027 0065 0048 0,032
N.4.1
S11 25 20 05 03 0011 0008 0006 0015 0012 0009 0022 0016 0011 0029 0022 0014
§12 25 20 05 03 0011 0008 0006 0015 0012 0009 0022 0016 0011 0029 0022 0014
S21 25 20 05 03 0011 0008 0006 0015 0012 0009 0022 0016 0011 0029 0022 0014
S22 25 20 05 03 0011 0008 0006 0015 0012 0009 0022 0016 0011 0029 0022 0014
§23 25 20 05 03 0011 0008 0006 0015 0012 0009 0022 0016 0011 0029 0022 0014
831 100 70 05 03 0021 0017 0012 0031 0024 0017 0046 0034 0023 0056 0042 0,028
S32 8 60 05 03 0015 0012 0009 0023 0018 0013 0034 0025 0017 0043 0032 0,021

o
@ Rampalamada ve helisel enterpolasyonda dalma agisi = 3°

cuttingtools.ceratizit.com

@)
E Tip "ekstrauzun": 0,1 - 0,4 x DC olan bir a, ile finis ve profil frezelemede
1,0x DC olan bir a, kullanilabilir.
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Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

WNT \ Standard

54005 .../54 006 ...

@DC =8mm @ DC =10 mm @DC=12mm . °
1. Tercih Uygun
a, a, a, a, a, a, a, a, a,
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 -
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = E

iginde 1 1 f 2 2 £

kiler mm mm mm E 8 S

P11 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,00 0,070 0,050 ° o o

P12 0060 0,050 0,030 0,080 0,060 0,040 0100 0,070 0,050 ° o o

P13 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,000 0,070 0,050 ° o (¢}

P14 0060 0050 0030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 o o o

P15 0060 0050 0030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 ° o o

P21 0060 0,050 0,030 0,080 0,060 0,040 0100 0,070 0,050 ° o o

P2.2 0060 0050 003 0080 0060 0040 0,00 0,070 0,050 ° o o

P23 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0100 0,070 0,050 o o o

P24 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,00 0070 0,050 ° o o

P31 0060 0,050 0,030 0,080 0,060 0,040 0100 0,070 0,050 ° o o

P3.2 0060 0050 0,030 0080 0060 0040 0100 0,070 0,050 ° o o

P33 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0000 0070 0,050 o o o

P41 0040 0,030 0,020 0,050 0,040 0,030 0070 0,050 0,030 o

P42 0040 0030 0020 0050 0040 0030 0070 0050 0,030 o

Mi1 0040 0030 0020 0050 0040 0030 0070 0050 0,030 o

M.21 0,040 0,030 0,020 0,050 0,040 0,030 0070 0,050 0,030 °

M.31 0,040 0030 0020 0050 0040 0030 0070 0050 0,030 °

K11 0,070 0,050 0,040 0,090 0070 0,050 0010 0,080 0,060 ° ° °

K12 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0,080 0,060 ° ° °

K.21 0060 0,050 0,030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 ° ° °

K.2.2 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,00 0,070 0,050 o ° o

K.31 0060 0050 0030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 ° ° °

K.3.2 0060 0,050 0,030 0,080 0060 0,040 0100 0,070 0,050 ° [ °

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31 0080 0060 0040 07100 0,070 0,05 0140 07110 0,070 o

N.3.2 0,080 0060 0040 0100 0070 0050 0140 0110 0,070 °

N.3.3 0080 0060 0,040 0100 0070 0,050 0140 0,10 0,070 o

N.4.1

Si1 0030 0030 0020 0,040 0,030 0,020 0,060 0,040 0,030 °

Si12 0030 0030 0020 0040 0030 0020 0060 0040 0,030 °

S.21 0,030 0,030 0,020 0040 0,030 0,020 0,060 0,040 0,030 o

S.22 (0030 0030 0020 0,040 0,030 0,020 0,060 0,040 0,030 o

S.23 0030 0,030 0020 0,040 0,030 0,020 0,060 0,020 0,030 °

s31 0070 0050 0030 009 0060 0040 07120 0,090 0,060 °

8§32 (0050 0,040 0,030 0070 0,050 0,030 0,090 0,070 0,050 o

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - mikro freze - 2,2xDC

52 802 ...
@DC=0,2-0,4 mm @ DC=0,5-0,7 mm @ DC=0,8-0,9mm
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC
& 0,02 0,02 0,02 0,01 0,01 e 01 0.1 01 0.1 0,05 B i 0,2 02 0,2 02 0,12
Noin 30.000 M 12.000 Mrin 8.000
Y " VQ VQ \/,
Icindekiler n n n

mm/dak mm/dak. mm/dak

P11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P13 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P14 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P15 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P23 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P24 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P31 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P3.3 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P41  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P42 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M1 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.21  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.31 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.3.1 50.000 141 123 106 88 71 50.000 175 152 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
K.3.2 50.000 141 123 106 88 7" 50.000 175 152 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
N11 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N1.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 44.000 485 422 364 301 242
N.3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.3.3 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.41  50.000 212 185 159 132 106 50.000 250 218 188 155 125 50.000 531 462 398 329 266
S11 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§1.2 50.000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§.21 50.000 72 62 54 44 36 50000 89 77 66 55 44 25.000 91 79 68 56 45
S§.22 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S.2.3 50.000 54 47 41 34 27 30000 66 57 49 4 33 12.000 78 68 59 49 39
S§.31 50.000 114 99 85 71 57 50.000 164 143 123 102 82 44,000 114 99 85 71 57
§.3.2 50.000 114 99 85 71 o7 50.000 164 143 123 102 82 44.000 164 143 123 102 82
$.3.3 50.000 70 61 53 43 89 50000 85 74 64 53 42 38.000 101 88 76 63 51
Hi1 50000 219 191 164 136 110 50.000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H1.2 50000 201 175 151 125 101 50.000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
H13 50000 114 99 85 71 57 50.000 134 117 101 83 67 25000 156 136 117 97 78
H1.4 50000 107 93 80 67 54 50.000 126 110 95 78 63 25.000 141 123 106 88 71
H.21 50000 219 191 164 136 110 50000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H.3.1 50000 201 175 151 125 101 50000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
041 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.1.2 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.21 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.22 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.3.1
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

52 802 ...
@DC =1,0-1,4 mm @DC =1,5-1,7 mm ; wzr;‘“
3, 01xDC 02xDC 03xDC 04xDC 0,6-10xDC 3, 01xDC 02xDC 03xDC 0,4xDC 0,6-10xDC
4 03 03 03 03 0.2 4 045 045 045 045 03 .
Mo 6.500 L 6.500 = | &
= = =
icindekiler ~ n i n U é 2 %
mm/dak. mm/dak. w [as} X
P11  50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° (o) (e}
P1.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) o) o
P13 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) ) [e}
P14 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ) o [e)
P15 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 [} (o) (e}
P.21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) o
P.2.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) [e)
P.2.3 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ) o
P.2.4 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ) o)
P31 50.000 671 584 503 416 888 33.000 1039 904 779 644 520 ) )
P.3.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) [e)
P.3.3 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ) [e)
P41 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) (e}
P4.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) o)
M1 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) [¢)
M.21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) o
M.31 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [ ) o)
K11 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 o) [
K.1.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [o) )
K.21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [e) )
K.2.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) )
K.3.1 50.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 )
K.3.2 25000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 )
N1 50.000 930 809 697 576 465 50.000 1500 1305 1125 930 750 ) f¢)
N.1.2 50.000 930 809 697 576 465 50.000 1500 1305 1125 930 750 ) )
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 44.000 775 674 581 480 387 29.000 1160 1009 870 719 580 [ )
N.3.2 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1400 1218 1050 868 700 ) )
N.3.3 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1400 1218 1050 868 700 ) (o)
N.41 50.000 849 738 636 526 424 38.000 1388 1207 1041 860 694 ) [¢)
S11 15.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 [ )
S.1.2 15.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 ) )
S.21 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 [ o)
S.2.2 15.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 ) o)
S.23 12,000 131 114 99 82 66 8.000 255 221 191 158 127 [ )
S.31 44.000 170 148 127 105 85 29.000 329 286 246 204 164 ) )
S.3.2 44000 247 215 186 153 124 29.000 365 318 274 226 183 [ o)
S$.3.3 38.000 170 148 127 105 85 25.000 329 286 246 204 164 ) o)
H11 50000 620 539 465 384 310 33.000 850 740 638 527 425 )
H1.2 38000 537 467 402 333 268 25000 779 678 585 483 390 )
H13 25000 235 204 176 146 117 16.000 346 301 260 215 173 )
H1.4 25000 221 193 166 137 11 16.000 327 284 245 202 163 )
H.21 50000 620 539 465 384 310 33.000 850 740 638 527 425 )
H.3.1 38.000 537 467 402 333 268 25000 779 678 585 483 390 )
011 50000 930 809 697 576 465 38.000 1520 1322 1140 942 760 ) o )
0.1.2 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 ° o o
0.21 38.000 495 431 371 307 247 25000 685 596 513 424 342 ) o o)
0.2.2 38000 495 431 371 307 247 25000 685 596 513 424 342 ) o o

0.3.1
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - mikro freze - 2,2xDC

iginde-
kiler

P11

P.1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1

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

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.24
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1

H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

04|32

pmax

'min.

29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
18.000
18.000
44.000
44.000

25.000
32.000
32.000
33.000
10.000
10.000
14.000
10.000
7.000
25.000
25.000
22.000
29.000
22.000
14.000
14.000
29.000
22.000
33.000
28.000
22.000
22.000

0,1xDC
0,54

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
630
630
1800
1800

1250
1520
1520
1560
280
280
420
280
370
400
480
380
1200
1000
420
420
1200
1000
1560
1400
800

@DC=1,8-1,9mm

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

0,54

1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
548
548
1566
1566

1088
1322
1322
1357
244
244
365
244
322
348
418
331
1044
870
365
365
1044
870
1357
1218
696

0,54

5.500

Vi

mm/dak.

975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
473
473
1350
1350

938
1140
1140
1170
210
210
315
210
278
300
360
285
900
750
315
315
900
750
1170
1050
600

800 696 600

0,54

806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
391

391

1116
1116

775
942
942
967
174
174
260
174
229
248
298
236
744
620
260
260
744
620
967
868
496
496

0,36

650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
315
315
900
900

625
760
760
780
140
140
210
140
185
200
240
190
600
500
210
210
600
500
780
700
400
400

52 802 ...

a
a

pmax.

min.

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
12.000
12.000
25.000
25.000

19.000
25.000
25.000
25.000
7.500
7.500
12.500
7.500
6.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
25.000
19.000
19.000
19.000
12.000
12.000

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

0,6

1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
750
750
1500
1500

1140
1500
1500
1500
300
300
500
300
300
1500
1500
1500
1500
1140
1140
1140
1500
1140
1140
1140
720
720

@DC=2,0mm

06

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
650
650
1300
1300

990
1300
1300
1300
260
260
400
260
260
1300
1300
1300
1300
990
990
990
1300
990
990
990
630
630

06
5.000

Vi

mm/dak.
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
550
550
1125
1125

855
1125
1125
1125
230
230
350
230
230
1125
1125
1125
1125
855
855
855
1125
855
855
855
540
540

06

930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
450
450
930
930

700
930
930
930
200
200
300
200
200
930
930
930
930
700
700
700
930
700
700
700
450
450

04

750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
350
350
750
750

570
750
750
750
160
160
250
160
160
750
750
750
750
570
570
570
750
570
570
570
360
360

)

Emdlsiyon

O OO O e e o

1. Tercih

Basingli hava

® 6 6 &6 6 6 8§ 8§ 8§ OO O OO

OO0 O O © 0 0 0 0 o

Uygun

Karisim

O 0O O0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OOoOOoOOoOOoOOoOOoOOoOOo

O OO O0OOO0OO0OOO0OOo0O O0O O

O O O O
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - mikro freze - 5xDC

icinde-

kiler

P11
P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

@DC=0,2-0,4 mm

0,1
xDC

0,012

232
232
232
201
201
232
232
201
201
201
232
201
232
232
232
232
232
232
232
232
232
141
141
232
232

232
232
232
212
89
B9
63
59
46
60
60
60
95
95
89

155
95
232
232
141
141

0,2
xDC

0,012

03
xDC

0,012

30.000

%

mm/dak

202
202
202
175
175
202
202
175
175
175
202
175
202
202
202
202
202
202
202
202
202
123
123
202
202

202
202
202
185
48
48
54
47
40
61
61
52
83
83
78

135
83
202
202
123
123

174
174
174
151
151
174
174
151
151
151
174
151
174
174
174
174
174
174
174
174
174
106
106
174
174

174
174
174
159
41
41
47
40
89
48
48
45
71
71
67

116
71

174
174
106
106

04
xDC

0,012

144
144
144
125
125
144
144
125
125
125
144
125
144
144
144
144
144
144
144
144
144
88

88

144
144

144
144
144
132
32
32
39
32
29
4
4
37
59
59
55

96
59
144
144
88
88

50.000
50.000
50.000
50.000
31.000
31.000
44.000
31.000
25.000
50.000
50.000
50.000
50.000
44,000
44.000

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

52 802...

@ DC =0,5-0,7 mm

0.1
xDC

0,06

274
274
274
237
237
274
274
237
237
237
274
237
274
274
219
219
219
219
219
219
219
175
175
274
274

274
274
274
250
58
58
76
58
59
71
71
4l
134
134
126

164
134
274
274
200
200

0,2
xDC

0,06

03
xDC

0,06

12.000

%

mmj/dak.

238
238
238
206
206
238
238
206
206
206
238
206
238
238
191
191
191
191
191
191
191
152
152
238
238

238
238
238
218
o1
51
66
o1
48
62
62
62
17
117
110

143
117
238
238
174
174

205
205
205
178
178
205
205
178
178
178
205
178
205
205
164
164
164
164
164
164
164
131
131
205
205

205
205
205
188
44
44
57
44
4
53
53
49
101
101
99

123
101
205
205
150
150

04
xDC

0,06

170
170
170
147
147
170
170
147
147
147
170
147
170
170
136
136
136
136
136
136
136
109
109
170
170

170
170
170
155
36
36
47
36
34
44
44
BY
83
83
78

102
83
170
170
124
124

38.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
22.000
15.000
12.000
38.000
38.000
31.000
31.000
22.000
22.000

44.000
31.000
50.000
44.000
31.000
31.000

0,1
xDC
0,12

485
485
485
330
330
485
485
330
330
330
485
330
485
485
346
346
346
416
416
416
416
240
240
554
554

485
554
554
506
98
98
91
98
78
114
126
89
180
180
170

346
180
554
554
316
316

@DC=0,8-0,9 mm

0.2
xDC

012

422
422
422
287
287
422
422
287
287
287
422
287
422
422
301
301
301
362
362
362
362
209
209
482
482

422
482
482
440
85
85
79
85
68
99
110
7
157
157
148

301
157
482
482
275
275

03
xDC

0,12
8.000

%

mm/dak.

364
364
364
248
248
364
364
248
248
248
364
248
364
364
260
260
260
312
312
312
312
180
180
416
416

364
416
416
379
73
73
68
73
59
85
I8
66
135
135
127

260
135
416
416
237
237

04
xDC

012

301
301
301
205
205
301
301
205
205
205
301
205
301
301
215
215
215
258
258
258
258
149
149
344
344

301
344
344
314
61
61
56
61
49
71
78
59
12
12
105

215
12
344
344
196
196

0,6-1,0
xDC

0,064

242
242
242
165
165
242
242
165
165
165
242
165
242
242
173
173
173
208
208
208
208
120
120
277
277

242
277
277
253
49
49
45
49
39
57
63
44
90
90
85

173
90
277
277
158
158

Emdilsiyon

O O OO e e o

1. Tercih
Uygun

=
s g
o O
o O
o O
o O
o O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
(@)
O
(@)
[ ]
[
[ ]
[ ]
[
[ ]
O
(@)
O
(@)
(@)
O
O
O
O
O
O
(@)
(@)
O
[ ]
[ ]
[
[ ]
[ ]
o O
o O
o O
o O

(o]
@ a,= 0,6-1,0 x DC: Eksik degerlerde sadece kanal frezeleme ile finis ve profil frezeleme yapilabilir. Aksi halde takim kiriimasi riski vardir.
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - mikro freze - 5xDC

iginde-
kiler
P11
P.1.2
P1.3
P.1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.11
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

04[34

a

]

38.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
22.000
15.000
12.000
38.000
38.000
31.000
31.000
22.000
22.000

44.000
31.000
50.000
44.000
31.000
31.000

03

682
682
682
416
416
682
682
416
416
416
682
416
682
682
480
480
480
620
620
620
620
297
297
775
775

697
930
930
849
120
120
114
120
131
156
212
127
201
235
221

426
201
930
813
438
438

@DC=1,0-1,4 mm

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

03

593
593
593
362
362
593
593
362
362
362
593
362
593
593
418
418
418
539
539
539
539
258
258
674
674

607
809
809
738
105
105
99
105
14
135
185
111
175
204
193

3N
175
809
708
381
381

03
6.500

Vi

mm/dak.
511
511
511
312
312
511
511
312
312
312
511
312
511
511
360
360
360
465
465
465
465
223
223
581
581

523
697
697
636
90
90
85
90
%
17
159
g9
151
176
166

320
151
697
610
329
329

03

423
423
423
258
258
423
423
258
258
258
423
258
423
423
298
298
298
384
384
384
384
184
184
480
480

432
576
576
526
75
75
4l
75
82
96
132
79
125
146
137

264
125
576
504
272
272

02

341
341
341
208
208
341
341
208
208
208
341
208
341
341
240
240
240
310
310
310
310
148
148
387
387

349
465
465
424
60
60
57
60
66
78
106
64
101
17
m

213
101
465
407
219
219

a

pmax

min

29.000
29.000
29.000
21.000
21.000
29.000
29.000
21.000
21.000
21.000
29.000
21.000
29.000
29.000
21.000
21.000
21.000
33.000
33.000
33.000
33.000
16.000
16.000
42.000
42.000

25.000
33.000
33.000
33.000
10.000
10.000
14.000
10.000
8.000
25.000
25.000
21.000
21.000
14.000
14.000

29.000
21.000
33.000
29.000
21.000
21.000

0,1xDC
03

1160
1160
1160
693
693
1160
1160
693
693
693
1160
693
1160
1160
800
800
800
1000
1000
1000
1000
411

411

1200
1200

1000
1320
1320
1205
184
184
196
184
170
274
365
201
346
346
327

600
346
1320
1160
575
575

@DC=1,5-1,7mm

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

03

1009
1009
1009
603
603
1009
1009
603
603
603
1009
603
1009
1009
696
696
696
870
870
870
870
357
357
1044
1044

870
1148
1148
1048
160
160
170
160
148
238
318
175
301
301
284

522
301
1148
1009
500
500

52 802...

03
6.500

Vi

mm/dak.
870
870
870
520
520
870
870
520
520
520
870
520
870
870
600
600
600
750
750
750
750
308
308
900
900

750
990
990
904
138
138
147
138
127
205
274
151
260
260
245

450
260
990
870
431
431

03

719
719
719
430
430
719
719
430
430
430
719
430
719
719
496
496
496
620
620
620
620
255
255
744
744

620
818
818
747
114
114
121
114
105
170
226
125
215
215
202

372
215
818
719
357
357

02

580
580
580
346
346
580
580
346
346
346
580
346
580
580
400
400
400
500
500
500
500
205
205
600
600

500
660
660
602
92
92
98
92
85
137
183
100
173
173
163

300
173
660
580
288
288

ae
a

pmax

'min.

25.000
25.000
25.000
18.000
18.000
25.000
25.000
18.000
18.000
18.000
25.000
18.000
25.000
25.000
18.000
18.000
18.000
28.000
28.000
28.000
28.000
14.000
14.000
36.000
36.000

22.000
28.000
28.000
28.000
8.000
8.000
12.000
8.000
7.000
22.000
22.000
18.000
16.000
12.000
12.000

25.000
16.000
28.000
25.000
18.000
18.000

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

0,54

1250
1250
1250
850
850
1250
1250
850
850
850
1250
850
1250
1250
850
850
850
1320
1320
1320
1320
480
480
1500
1500

1100
1400
1400
1400
280
280
300
280
240
380
450
300
500
450
450

800
500
1400
1200
650

@DC=1,8-1,9 mm

0,54

1088
1088
1088
740
740
1088
1088
740
740
740
1088
740
1088
1088
740
740
740
1148
1148
1148
1148
418
418
1305
1305

957
1218
1218
1218
244
244
261

244
209
331

392
261

435
392
392

696
435
1218
1044
566

0,54
5.500
A
mm/dak.

938
938
938
638
638
938
938
638
638
638
938
638
938
938
638
638
638
990
990
990
990
360
360
1125
1125

825
1050
1050
1050

210

210

225

210

180

285

338

225

375

338

338

600
375
1050
900
488

650 566 488

cuttingtools.ceratizit.com

0,54

775
775
775
527
527
775
775
527
527
527
775
527
775
775
527
527
527
818
818
818
818
298
298
930
930

682
868
868
868
174
174
186
174
149
236
279
186
310
279
279

496
310
868
744
403
403

0,36

625
625
625
425
425
625
625
425
425
425
625
425
625
625
425
425
425
660
660
660
660
240
240
750
750

550
700
700
700
140
140
150
140
120
190
225
150
250
225
225

400
250
700
600
325
325



WNT \ Performance . Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

52 802 ...
[ ] 1. Tercih
@DC=2,0mm B Uygun
a,  01xDC 02xDC 03xDC 0,4xDC 06-1,0xDC
i 0,6 0,6 0,6 0,6 04 -
Mo 5.000 = | E
iginde- n Vi —f E: %
kiler mm/dak. = & g
P11 22,000 1320 1148 990 818 660 ° () o
P1.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° [¢) o
P13 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o o
P14 15.000 900 783 675 558 450 ° o) )
P15 15.000 900 783 675 558 450 ) ) )
P21 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o)
P.2.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° )
P.2.3 15000 900 783 675 558 450 ° o)
P24 15000 900 783 675 558 450 ) )
P31 15.000 900 783 675 558 450 ° o)
P3.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° [¢)
P3.3 15000 900 783 675 558 450 ° o)
P41 22.000 1320 1148 990 818 660 ° )
P4.2 22,000 1320 1148 990 818 660 ° [0)
M11 15.000 900 783 675 558 450 ° e}
M.21 15.000 900 783 675 558 450 ° o
M.3.1 15.000 900 783 675 558 450 ° ¢}
K11 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K1.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K.21 25.000 1500 1305 1125 930 750 o )
K.2.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 o )
K.31 12.000 520 452 390 322 260 °
K.3.2 12.000 520 452 390 322 260 °
N1 31.000 1860 1618 1395 1153 930 ° o)
N.1.2  31.000 1860 1618 1395 1153 930 ° o)
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1  19.000 1140 992 855 707 570 ) o)
N.3.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° o
N.3.3 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° )
N.41 25.000 1500 1305 1125 930 750 ) o)
Si11 7000 300 261 225 186 150 ° o
S1.2 7000 300 261 225 186 150 ) o
S.21 11.000 400 348 300 248 200 ° ¢}
S.22 7000 300 261 225 186 150 ° e}
S.23 6.000 260 226 195 161 130 ) o
S.31 19.000 420 365 315 260 210 ) o
S$.3.2 19.000 500 435 375 310 250 ° ¢}
S.3.3 15.000 400 348 300 248 200 ° e}
Hi11 15000 500 435 375 310 250 °
H1.2 11.000 480 418 360 298 240 )
H13 11000 480 418 360 298 240 °

cuttingtools.ceratizit.com 04|35



WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - mikro freze - 10xDC

52 802 ...
@ DC =0,2-0,4 mm @ DC =0,5-0,7 mm @DC=0,8-0,9 mm @DC=1,0-1,4mm
a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 04xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC
8. 0006 0006 0006 0006 0015 0015 0015 0015 4 0024 0024 0024 0024 003 003 003 003
N 30.000 12.000 N 8.000 6.500
iginde- n Vi Vi q g Vi

kiler mm/dak. mm/dak. mm/dak mm/dak

P11 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P12 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P1.3 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P14 50.000 201 1756 161 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P15 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P.2.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P23 50.000 201 175 151 1256 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P2.4 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P31 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P3.3 50000 201 175 151 1256 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P41 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P4.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
M11 50000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.21 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.31 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136 25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
K11 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.1.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.2.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.31 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
K.3.2 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
N1 50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
Ni1.2 50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50000 693 603 520 430 930 809 697 576
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
N.3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.3.3 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.41 50.000 212 185 159 132 300 261 225 186  44.000 506 440 379 314 742 646 557 460
S.1.1  50.000 46 40 89 29 89 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S.1.2 50.000 46 40 88 29 58 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S.21 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 102 89 76 63 126 110 95 78
§.22 50000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S.2.3 50.000 46 40 89 29 89 48 41 34 12.000 59 51 44 36 82 A 62 51
S.31 50.000 60 52 45 37 71 62 58 44 31.000 101 88 76 63 141 123 106 88
S.3.2 50.000 60 52 45 37 Al 62 58 44 31.000 101 88 76 63 177 154 133 110
S§.3.3 50.000 60 52 45 37 7 62 53 44 25.000 89 77 66 55 141 123 106 88
H11 50000 47 41 36 29 67 58 650 42 25000 90 78 68 56 101 88 765 62
H1.2 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 19.000 90 78 68 5 101 88 75 62
H.1.3 50.000 45 39 34 28 63 5 47 39 19.000 85 74 64 88 95 83 71 59
H.1.4

H21 50000 77 67 58 48 82 71 62 51 38.000 173 151 130 107 194 168 145 120
H.3.1 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
041 50000 232 202 174 144 329 286 246 204 44000 554 482 416 344 813 708 610 504
0.4.2 50.000 232 202 174 144 329 286 246 204 38000 554 482 416 344 705 613 529 437
0.21 50000 141 123 106 88 200 174 150 124  25.000 285 248 213 176 339 295 255 210
0.2.2 50000 141 123 106 88 200 174 150 124 25000 285 248 213 176 339 295 255 210
0.3.1

@)
@ a,= 0,6-1,0 x DC: de eksik goziiken degerler icin sadece trokoidal frezeleme ile kanal agmaya miisaade edilmektedir. Aksi taktirde takimin kiriima riski vardir.
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WNT \ Performance

Karbur Frezeler - Kesme verileri

52 802 ...
@DC =1,5-1,7 mm @DC =1,8-1,9 mm DC =2,0mm - 1LJ§egruCnlh
a4, 01xDC 02xDC 03xDC 04xDC a,  01xDC 02xDC 03xDC 04xDC 4, 01xDC 02xDC 03xDC 0,4xDC
a,. 006 006 006 006 a .. 0072 0072 0072 0072 a.. 008 008 008 008 .
I 6.500 Mo 5500 My 5.000 = | E
igipde- n Vi = % q Yi _§ g %’
kiler mm/dak. mm/dak mm/dak uE_l S S
P11 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 [} e} o
P1.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e o) (e}
P1.3 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e ) (e}
P14 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e ) o
P1.5 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e o) o)
P.21 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) (e}
P.2.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) (e}
P.2.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ) o)
P.2.4 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ® o)
P31 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 [} (e}
P.3.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) (e}
P.3.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ® o
P41 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) (e}
P.4.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) (e}
M1 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e e)
M.21 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e e)
M.3.1 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e o
K.1.1 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 e} )
K.1.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o )
K.21 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o )
K.2.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o) ®
K.3.1 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 ®
K.3.2 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 )
N.1.1 38.000 1520 1322 1140 942 33.000 1600 1392 1200 992 28.000 1680 1462 1260 1042 e fe)
N.1.2 38.000 1520 1322 1140 942 33.000 1600 1392 1200 992 28.000 1680 1462 1260 1042 e ¢)
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 21.000 800 696 600 496 18.000 850 740 638 527 15.000 900 783 675 558 e o)
N.3.2 29.000 900 783 675 558 25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 ® o)
N.3.3 29.000 900 783 675 558 25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 e o)
N.41 29.000 1059 921 794 657 25.000 1200 1044 900 744 22.000 1320 1148 990 818 ° e}
S.1.1 8.000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ) 0
S.1.2 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ) o
S.21 12.000 204 178 153 127 10.000 300 261 225 186 9.000 350 305 263 217 e o)
S.2.2 8.000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e o
S.23 8.000 106 92 80 66 7000 200 174 150 124 6.000 220 191 165 136 ) ¢)
S.31 21.000 228 199 171 141 18.000 300 261 225 186 15.000 380 331 285 236 e e)
S.3.2 21.000 274 238 205 170 18.000 400 348 300 248 15.000 450 392 338 279 e ¢)
S$.3.3 16.000 237 206 178 147 14.000 300 261 225 186 12.000 380 331 285 236 e ¢)
H11 16.000 173 151 130 107 14.000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 )
H1.2 12000 173 151 130 107 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 ®
H1.3 12000 163 142 122 101 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 ®
H.1.4
H.21 25,000 300 261 225 186 21.000 400 348 300 248 19.000 500 435 375 310 ®
H.3.1 16.000 173 151 130 107 14.000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 ®
011 29.000 1160 1009 870 719 25,000 1200 1044 900 744 22000 1320 1148 990 818 e o) [e}
0.1.2 25000 1000 870 750 620 18.000 1000 870 750 620 19.000 1140 992 855 707 e o o
0.21 16.000 438 381 329 272 14.000 500 435 375 310 12.000 520 452 390 322 e o) [e}
0.2.2 16.000 438 381 329 272 14.000 500 435 375 310 12.000 520 452 390 322 e ) [e}

0.3.1
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WNT \ Standard . Frezeleme
Karbur Frezeler - Kesme verileri

Kesme verileri referans degerleri - daire testere bigaklari

54700 ...

Daire testereler

Karbir hassas

igindekiler m)ll;ak n&n

P.1.1 80-140 0,002 - 0,012
P.1.2 50-80 0,001 -0,012
P1.3 50-80 0,001 -0,012
P1.4 50-80 0,001 -0,012
P.1.5 50-80 0,001-0,012
P.2.1 50-80 0,001-0,012
P.2.2 50-80 0,001-0,012
P2.3 50-80 0,001-0,012
P.2.4 50-80 0,001-0,012
P.3.1 50-80 0,001-0,012
P.3.2 50-80 0,001-0,012
P.3.3 50-80 0,001-0,012
P.4.1 80-120 0,001-0,012
P.4.2 50-80 0,001-0,012
M.1.1 50-80 0,001-0,012
M.2.1 50-80 0,001-0,012
M.3.1 50-80 0,001-0,012
K.1.1 80-140 0,002 - 0,012
K.1.2 50-80 0,001 -0,01
K.2.1 50-80 0,001 -0,01
K.2.2 50-80 0,001 -0,01
K.3.1 50-80 0,001 -0,01
K.3.2 50-80 0,001 -0,01
N.1.1 200 -500 0,003 - 0,012
N.1.2 200-500 0,003 - 0,012
N.21 200 -450 0,003 - 0,012
N.2.2 200 -450 0,003 - 0,012
N.2.3 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.1 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.2 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.3 200 - 450 0,003 - 0,012
N.4.1
S.1.1 20-30 0,001 -0,012
S.1.2 20-30 0,001 -0,012
S.2.1 20-30 0,001-0,012
S.2.2 20-30 0,001-0,012
S.2.3 20-30 0,001-0,012
S.3.1 30-70 0,001-0,012
S.3.2 30-70 0,001-0,012
S.3.3 30-70 0,001 -0,012
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Kesme verileri, takimlarin ve takim sikistiricilarin stabilitesi, malzeme ve makine tipi gibi dis faktorlere son derece baghdir! Belirtilen degerler, her bir uygulamaya
gore arttiriimasi veya azaltiimasi gerekebilecek muhtemel kesme verileridir.
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Frezeleme

Karblr Frezeler - Teknik Bilgiler

Teknik ozellikler

ilerleme hizi ayari

Eger tezgah is mili tablolarda verilmis olan devir sayilarina ulasamiyorsa, ilerlemede benzer oranda dusurGimelidir.

Ornek
Tablodaki olmasi gereken deger = n 50000 dev/dak ve v, 1000 mm/dak,
Mevcut tezgah deviri = 40000 dev/dak.

Uygulanabilir ilerleme sdyle hesaplanir:
50000 dev/dak nin %80'i= 40000 buna gére 80 % x 1000 = 800 mm/dak.

Uygulanabilir ilerleme = 800 mm/dak.

tutucu

Mutlaka yiiksek hassasiyetli esmerkezlilige sahip sikma araclari kullanin.
Bunun igin 6rn. Pensler cok uygundur.
Uygun sikma araglari igin bkz. — Sikma teknolojisi katalogu: Boliim 16 Takim tutucular ve aksesuarlari.

Tezgah

Mikro Frezeyi tezgahta en yliksek hassasiyet ve stabilitede kullanabilirsiniz.

kesme verileri

Kesme degerleri, tezgaha, is parcasina, dayanikliliga, baglama sekline vb. gére arttirilabilir veya azaltilabilir.

cuttingtools.ceratizit.com
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Karbiir Frezeler - Teknik Bilgiler

Kesme parametrelerini hesaplamak icin genel formuiller

Tanimlama Kisa gosterim
Devir sayisi n
Kesme hizi v,
Dis bagina ilerleme f,
Tur bagina ilerleme f
ilerleme hizi v,
Ortalama talas kalinlhigi h,

ZEFP = Agizsayisi
a,= Kesme genisligi

Birim

min”'

m/dak

mm

mm

mm/dak.

mm

Formiiller
v, x 1000
DC xm

y DC xmxn
‘ 1000
v

f = f
ZEFP xn

f= f xZEFP

Vf=

f X ZEFPxn

Takim eksen yortingesi Uzerinde ilerleme hizinin hesaplanmasi (v,,)

Tanimlama Kisa gosterim
ic profil Vi
Dis profil Vim
Helisel rampalama Vim

04140

Birim

mm/dak.

mm/dak.

mm/dak.

VfM

Formiiller
_ v, x(D-DC)
Vi = T
v, x (D +DC)
Viw = D

nxf xZEFP x (D - D)

D

Ornek
v, = 25 m/dak 0- 25x1000 - 398 min
DC=20mm 20xm
n =400 min' 20 xmx 400
——————=25 m/dak
DC-20mm ‘¢ 1000 myda
v, = 320 mm/dak. 390
n =400 min" f= 13200 =0,2mm
ZEFP=4 X
f,=0,2mm B B
7EFP =14 f=02x4 =0,8mm
f =02mm
ZEFP =4 v,=0,2x4x400 =320 mm/min
n =400 min’
f =02mm 03
a,=03mm  h =02x4f/—== =0024mm
DC=20mm
Ornek
8 -
o
Q)
(®)
a o)
Q
@ DC
/ Nt @ DC

cuttingtools.ceratizit.com
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Frezeleme
Karblr Frezeler - Teknik Bilgiler

Uygun takimin secimi igin tavsiyeler

Talas ve helis acisi, kaplama ile birlikte operasyon bolgesi icin belirlenmesi gereken en 6nemli faktorlerdir.

Ozellikler

DisUk hatveli helis agisi
A Yiksek cekme mukavemetine sahip malzemeler igin
A Yiiksek talas kaldirma oranlarr igin

A Kanal frezeleme, cep bosaltma, kaba isleme

Ylksek hatveli helis acisl
A Yumusak celikler, demir disi metaller vs. igin
A Dilsilk talas kaldirma oranlarrigin
A Tipik finisisleme

Klgik talas agilari
A Sertve kirilgan malzemeler igin
A Yiksek talas kaldirma oranlarr igin
A Kaba talas kaldirmak igin

Genis talas acilari
A Yumusak malzemelerde
A DUslk talas kaldirma oranlarr igin

A Finigislemeicin

Karbir frezeler icin diizeltme faktorleri

Faydalari

A Yiksek kenar stabilitesi

A Distik kenar asinma egilimi

A Yumusak kesim
A Diisiik kesme kuvvetleri

A Y(iksek kenar stabilitesi

A Dustik kenar aginma egilimi

A Yumusak kesim
A Disik kesme kuvvetleri
A lyitalas tahliyesi

A Distik yapisma egilimi

Kesme hizi (v,) faktorleri ve ilerleme (f,) faktorleri, takimin tutucudan sarkma boyuna (LPR) baghdr.

=y
Boy

Tutucudan gikma miktari (LPR) 1,5xDC
V. icin faktor (Kfv,) 1,0
f,igin faktor (Kf f,) 1,2

/

LPR

/
/

1,0
1,0

: [T
> H'l
g |

>12xDC
0,7
05

22 [l
© © g 24/4‘ ‘
=< 1 dgod
o N | LeH
=g 2 |
g |l

Kesme hizi (v,) faktorleri ve ilerleme (f,) faktorleri, eksenel kesme derinligi (a,) ve radyal kesme genisligi (a)

degerlerine baglidir.

2 DC
A
]
a,=0,1xDC °
v, icin faktor (Kf v,) 1,3
f, igin faktor (Kf f,) 1,5

cuttingtools.ceratizit.com
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8 3 8
ag:(),gx[)cmq ae=0,5xDCm a,=1,0xDC °
11 10 0,85
1,3 1,0 08
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Frezeleme
WNT \ Performance Karblr Frezeler - Teknik Bilgiler

Kaplamalar
DPB72S A TIAICrN- cok katmanli kaplama Ti 1000 Titek katmanli kaplama
A HVpps=3200 HVq,05 = 3500

A S(rtiinme katsayisi (celige karsi) = 0,35
ID)GEONIN] A azamiuygulama sicakligi: 1000 °C

Sirtinme katsayisi (¢elige karsi) = 0,3
azami uygulama sicakligr: 800 °C

> > > >

>

DPA72S A (zel nano tabaka kaplama DLC
A HV0‘05 = 3200

A Sirtlinme katsayisi (celige karsi) = 0,5
IDIYEONON A azamiuygulama sicaklig: 1000 °C IDRAGONSKIN

Elmas benzeri karbon kaplama
demir disi metallerde talas kaldirma icin ozel
azami uygulama sicakligr: 400 °C

>

>
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Hizli ve verimli kullanilabilirlik

Yeni cesitler: En kolay yoldan yeni takimlara ve hizmete

Avrupa'nin en modern lojistik merkezinde, sayisal olarak basitlestiriimis siparigler i¢in 7/24 Takim Tedarik
(Tool Supply 24/7) hizmetimizle en kisa teslimat strelerini saglamaktayiz. 840 adede kadar farkh Grind
kavrayabilen Tool-O-Mat, bir alim sistemi olarak takimlarin gerektiginde kullanim yerinde hazir olmalarini
saglar. Ancak alim sirasinda 6deme yapilir.

En yuksek dizeyde lojistik

Tum gereksinimleri karsilayabilen bir lojistik merkezi, ertesi giin teslimat ile %99 mevcudiyet,
asgari siparis miktarinin bulunmamasi ve buyidk musteriler icin mUsteriye 6zel lojistik cdztimleri.

Hizli siparis

A

> > > >

Cevrimigi slrecler sayesinde siparis isleminde maliyet ve zamandan tasarruf
Parcalarin aligveris sepetine kolay ve hizli bir sekilde eklenmesi

Aligveris sepetinde mevcudiyet kontroli
24 saat siparis verme olanagi

Kargo takibi ile hizli teslimat




