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CA3505  KOSE RADUS FREZE (56 HRc'ye kadar) $3-012 P,M,K,S,H ~30° MG 4 TiSiN 10
CA3506  KOSE RADUS UZUN FREZE (56 HRc'ye kadar) $3-012 P,M,K,S,H ~30° MG 4 TiSiN 11
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CA3501 DUZ FREZE ( DEGISKEN HELIS, EKONOMIK, YUKSEK TALAS FREZESI )

KAPLAMA 6 . - -
AGIz SAFT KOSELER HELis standart || matzeme || KarbUr
SAYISI WELDON 45° PAHLI 35°/38° Bo <56 HRC Kalitesi
AICrN Z:4 (6-20) v MG Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (8)
C
i ~ ~ i
8 o 5
' = SN
- L] -
]
SiPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3501-0300 3 8 40 3 Sil. 4 0,10x45°
CA3501-0400 4 10 50 4 Sil. 4 0,10x45°
CA3501-0500 5 13 50 5 Sil. 4 0,15x45°
CA3501-0600 6 14 58 6 w 4 0,20x45°
CA3501-0800 8 19 63 8 w 4 0,20x45°
CA3501-1000 10 22 72 10 w 4 0,25x45°
CA3501-1200 12 26 82 12 w 4 0,25x45°
CA3501-1400 14 26 82 14 w 4 0,40x45°
CA3501-1600 16 32 92 16 w 4 0,40x45°
CA3501-1800 18 32 92 18 w 4 0,50x45°
CA3501-2000 20 38 100 20 w 4 0,50x45°
Karbonlu Celikler, Celik Alagimlar, Paslanmaz Celikler Sertlestirilmis Celikler Istya Dayanikli Malzemeler
Malzeme (<30 HRC) Ck55, 070M55, Takim Celikleri (30-45 HRC) X5CrNi18-10 (45-55 HRC) Nikel Alagimlar,
Dokme Celikler GG25 W.Nr. 1.2344 (H13) X5CrNiMo17-12-2 W.Nr. 1.2344 (H13) inkonel Alagimlari
Saf Titanyum Titanyum Alasimlari
N Kenar Frezeleme [ Kanal Frezeleme |Kenar Frezeleme| Kanal Frezeleme |Kenar Frezeleme [ Kanal Frezeleme |Kenar Frezeleme| Kanal Frezeleme |Kenar Frezeleme [ Kanal Frezeleme
perasyon | apmax. | aemax.
(A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B)

Cap mm mm mm Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme
P3 4,5 0,6 15000 1250 12000 360| 15000 1250{ 6900 210| 10600 850| 7400 190 7400 380 3200 70| 4200 200 2700 55
P4 6,0 0,8 11000 1400 9200 405| 11000 1400 5600 245 8000 960 5600 200 5600 400 2400 75 3200 220 2000 60
P5 7,5 1,0 9600 1920 7600 530] 9600 1920 4500 315 6400 1020 4500 205| 4500 430 1900 85 2500 250 1600 65
P6 9,0 1,2 8000 2240 6400 640 8000 2240 3700 370 5300 1060 3700 220 3700 440 1600 95 2100 250 1300 80
P8 12,0 1,6 6000 1680 4800 575 6000 1680 2800 335 4000 960 2800 195 2800 450 1200 95 1600 260 1000 65
@ 10 15,0 2,0 4800 1440 3800 455 4800 1440 2200 265 3200 770 2200 175 2200 440 1000 80 1300 210 800 65
P12 18,0 2,4 4000 1250{ 3200 450] 4000 1250 1900 265 2700 760 1900 150 1900 380 800 80 1100 180 660 55
@14 21,0 2,8 3400 1160 2700 380| 3400 1160 1600 225 2300 640 1600 145 1600 350 680 70 900 140 570 45
P 16 24,0 32 3000 1140 2400 335 3000 1140 1400 195 2000 560 1400 140 1400 340 600 60 800 130 500 40
@18 27,0 3,6 2700 970 2100 335] 2700 970 1200 190 1800 550 1200 135 1200 340 530 60 700 110 440 35
@20 30,0 4,0 2400 860 1900 305 2400 860 1100 175 1600 510 1100 130 1100 330 480 60 600 100 400 30

dTa“aI?“ aps1.5%0 |aes 0:210) ae<0.2xD ap<1xD ae<0.2xD ap<1xD ae<0.2xD ap<1xD ae<0.2xD ap<1xD ae<0.2xD ap<1xD
erintet ap<1.5xD ap<1.5xD aps<1.5xD aps<1.5xD ap<1.5xD

* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.

* | pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.

Karbonlu Celik, Alagimli Celik, Dokim Takim Celigi, On Sertlestirilmis Gelik Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler Altiminyum Alagimlari Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari

(<30 HRC)

ve Sert. Celikler ( < = 45 HRC )

(<=55HRC)

(>56 HRC)

Istya direngli Alagimlar

o

X

X

o

o = optimum se¢im

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar)

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alagimlari

X Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arasl)

X Aliminyum Alasimlari

X Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler




CA3502 DUZ ( UZUN ) FREZE

KAPLAMA " . ]
sﬁf{:; SAFT KOSELER HELIS Uzun Malzeme E:I'It’:;l
TiSiN Z:4 SILINDIRIK f{ 457 PAHLI 300 Boy <56 HRe Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (8)
<
i e = = ~<"3
o ]
8 2 4
L] < - = =, v
- u -
- © -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3502 - 0300 - 100 3 15 100 3 4 0,10x45°
CA3502 - 0400 - 100 4 20 100 4 4 0,10x45°
CA3502 - 0500 - 100 5 25 100 5 4 0,15x45°
CA3502 - 0600 - 100 6 30 100 6 4 0,20x45°
CA3502 - 0800 - 100 8 40 100 8 4 0,20x45°
CA3502 - 1000 - 100 10 45 100 10 4 0,25x45°
CA3502 - 1200 - 100 12 50 100 12 4 0,25x45°
CA3502 - 1200 - 150 12 50 150 12 4 0,25x45°
CA3502 - 1400 - 165 14 60 165 14 4 0,40x45°
CA3502 - 1600 - 165 16 70 165 16 4 0,40x45°
CA3502 - 1800 - 165 18 70 165 18 4 0,50x45°
CA3502 - 2000 - 165 20 70 165 20 4 0,50x45°
Yapi ve otomat Otomat celikleri, . .
it Atz o | gt sementasyon| AGSTsemeaston | _ asinmaz e | - aslanmaz el e wizemeer | oyaosyanies |
Malzeme ve sementasyon | gelig, nitrasyon celigi, ‘er:g" 'a“l:“ ‘_'ea‘;‘:’ e rerrtt ": 75; ;’l‘;“ | Sltle"' :kl S'V;S o Aldminyum Alagimlan | Alasimlar, Nikel, krom | 5™ :’;:'R'"'f Gl
celikleri, 850 850 - 1200 N/mm2 EGRILE, Y = @Gz BV GAIER T 3 (< Si%12), Bakr, Pring | ve Titanyum Alagimian | (%5 HRe @zerf)
2 1400 N/mm?2 arasi N/mm2 aras 1100 N/mm2 arasi
N/mm2'ye kadar arasi
Kesme Hizi Vc (m/dak) 120 80 100 60 50 25 80 50 60 40 100 80 90 70 200 140 30 20 30
Min - Maks. 230 170 150 100 120 80 120 80 100 70 230 110 210 100 400 250 60 40 40 -
Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal
Operasyon | apmax. | aemax. |Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme [ Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme
(A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B)
Cap mm mm mm fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
g3 3,0 0,6 0,025| 0,010 0,022| 0,008] 0,022 0,008] 0,015/ 0,006] 0,015 0,006 0,025| 0,080] 0,025 0,080] 0,040( 0,015 0,020 0,008] 0,020 -
g4 6,0 0,8 0,033| 0,015 0,030/ 0,014} 0,033 0,015] 0,022| 0,011} 0,022 0,011 0,034 0,016 0,034 0,016] 0,055 0,027 0,033] 0,016] 0,040 -
@5 7,5 1,0 0,040| 0,020] 0,040| 0,020) 0,040( 0,020f 0,029| 0,014 0,029| 0,014] 0,044| 0,022] 0,044 0,022] 0,070( 0,035 0,040| 0,020] 0,060 -
P26 9,0 1,2 0,055| 0,025| 0,050| 0,024] 0,050( 0,024] 0,036| 0,017 0,036 0,017] 0,055 0,027 0,055| 0,027| 0,090| 0,043] 0,050( 0,025| 0,080 -
P8 12,0 1,6 0,070| 0,030] 0,065| 0,030] 0,070[ 0,030] 0,050/ 0,020 0,050 0,020 0,070| 0,030] 0,070| 0,030f 0,120{ 0,060 0,070 0,030] 0,100 -
@10 15,0 2,0 0,085| 0,050 0,080| 0,040] 0,090( 0,040] 0,060| 0,030] 0,060| 0,030] 0,090| 0,040] 0,090| 0,040f 0,150/ 0,070] 0,090| 0,040 0,110 -
P12 18,0 2,4 0,100| 0,050] 0,090| 0,045] 0,100( 0,050] 0,060/ 0,030] 0,060| 0,030 0,100| 0,050] 0,100{ 0,050] 0,160/ 0,080 0,100| 0,045 0,120 -
P14 21,0 2,8 0,120| 0,050 0,110| 0,045] 0,120( 0,070] 0,080 0,030] 0,080 0,030] 0,120| 0,050] 0,120| 0,050f 0,200{ 0,080 0,120 0,050 0,130 -
@16 24,0 3,2 0,130| 0,060| 0,120| 0,060] 0,130( 0,060f 0,090/ 0,040 0,090| 0,040 0,140| 0,060] 0,140( 0,060f 0,220( 0,100 0,130 0,060] 0,150 -
P18 27,0 3,6 0,150| 0,060] 0,150| 0,060] 0,150( 0,060f 0,100| 0,040 0,100| 0,040 0,150| 0,070] 0,150| 0,070} 0,240 0,110 0,150| 0,060| 0,160 -
@20 30,0 4,0 0,170| 0,070| 0,150| 0,065| 0,160( 0,070] 0,110/ 0,050 0,110| 0,050 0,170| 0,070] 0,170 0,070] 0,270/ 0,120 0,160| 0,070] 0,180 -
”_‘3?\_ ap< 1.5xD |aes 0.2xD| 2e<0.2xD | apsixp | 2e<0.2xD | apsixp | 2e<0.2xD | apsixp | 2e<0.2xD | ap<1xp | ae<0.2xD [ apsixp | 2e<0.2xD | apsixp | 2e<0.2xD | aps<ixp | 2e<0.2xD | ap<ixp | 2e<0.2xD [ apsixp | 2e<0.2x0 | apsixp
derinligi ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1xD ap<1xD
* Kesme Derinligi durumuna gore devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* | pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
* 150 boy ve Uizeri takimlarda devri %25 , ilerlemeyi ve talag miktarini % 50 dusdriniz.
Karbonlu Celik, Alagimli Celik, Dokim Takim Celigi, On Sertlestirilmis Celik Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler Altiminyum Alagimlari Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari

(<30 HRC)

Ve Sert. Celikler ( < = 45 HRC )

(<=55HRC)

(>56 HRC)

Istya direngli Alagimlar

o

o

X

<*>

X

o = optimum se¢im

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar)

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler

<*> = dnerilmiyor

X Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arasl)

X Aliminyum Alasimlari

X Paslanmaz gelik Grubu

X Titanyum alagimlari

<* > Sertlestirilmis gelikler (56 — 70 HRC aras!)




CA3503 KURE FREZE

- . a4
KAPLAMA AGIZ AFT o HELIS Standart || Malzeme Kar.bur. @
SAVISL M ivinpirik f| - KURE ~30° Bo <s6HRe || @Ttest
TiSiN 7:2 v MG
i Profil Frezeleme
¥ oy
8 v_) &
' - —t 1
- u -
- 2 -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3503 - 0300 3 8 40 3 2 R15
CA3503 - 0400 4 10 50 4 2 R 2,0
CA3503 - 0500 5 13 50 5 2 R 25
CA3503 - 0600 6 14 58 6 2 R 3,0
CA3503 - 0800 8 19 63 8 2 R 4,0
CA3503 - 1000 10 22 72 10 2 R 5,0
CA3503 - 1200 12 26 82 12 2 R 6,0
CA3503 - 1400 14 26 82 14 2 R 7,0
CA3503 - 1600 16 32 92 16 2 R 8,0
CA3503 - 1800 18 32 92 18 2 R 9,0
CA3503 - 2000 20 38 100 20 2 R 10,0
CA3503 Serisi Frezeler igin tavsiye edilen kesme sartlari ap=0,3x0dl, ae=0,7x0dl
MALZEME
R Vclfz Karbonlu Celikler, Dékiim Sert Celikler Dékiim Paslanmaz C.
(>HRC25) (>HRC38) (> HRC48) Ti.Alagimlar
R15-R2.9 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
' ' fz 0,013 ~ 0,025 0,007 ~ 0,013 0,005 ~ 0,008 0,017 ~ 0,042 0,007 ~ 0,013
R3.0~R6.4 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
' ' fz 0,030 ~ 0,050 0,017 ~ 0,033 0,010 ~ 0,020 0,056 ~ 0,136 0,017 ~ 0,033
R6.5-R9 9 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
' ' fz 0,070 ~ 0,100 0,040 ~ 0,057 0,020 ~ 0,040 0,167 ~ 0,238 0,040 ~ 0,057
R10.0~R20.0 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
' ' fz 0,118 ~ 0,167 0,085 ~ 0,095 0,045 ~ 0,080 0,250 ~ 0,350 0,085 ~ 0,095
Ve = m/dak. fz = mm/dis
CA3503 Serisi Frezeler i¢in Yiiksek Hizli Kesim Degerleri
MALZEME
) . | Karbonlu Celikler, Dokiim Gelik Alagmlar, On Yidksek st direngli Alagimlar, Sertlestirilmis Celikler .
Kiire Takim i¢in Radiis (HB150~250) Sertlestirilmis Celikler Titanyum Alagimlari (HRC 45 ~ 55) Paslanmaz Celikler
Olgiisii (HRC25~35) (HRC35-45)
Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme
(rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.)
R=1 51.000 2.100 39.800 1.300 35.700 960 35.700 960 23.700 640
R=2 25.500 2.700 19.900 1.700 17.900 1.300 17.900 1.300 11.900 830
R=3 17.000 3.000 13.300 1.900 11.900 1.400 11.900 1.400 7.900 920
R=4 12.800 3.100 10.000 2.000 9.000 1.500 9.000 1.500 6.000 960
R=5 10.200 3.100 8.000 2.000 7.200 1.500 7.200 1.500 4.800 960
R=6 8.500 3.100 6.700 2.000 6.000 1.500 6.000 1.500 4.000 960
ae 0,05x @dl 0,02x @dl 0,05x @dl
ap 0,1x@dl 0,05x @ dl 0,1x@dl
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, ¢ikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* I parcasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokiim Takim Geligi, On iimis Gelik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari
<850 N/mm? ve Sert. Celikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55-70 HRC) Istya direngli Alagimlar
o o o o X o o

o = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alasimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestirilmis gelikler (35 — 45 HRC arast)

<*> = 6nerilmiyor

O Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arast)

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alagimlari

X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3504 KURE ( UZUN ) FREZE

- . a4
KAPLAMA AGIZ SAFT o HELIS Uzun Malzeme Kar.bur. @
SAVISL M ivinpirik f| - KURE ~30° Bo <s6HRe || @Ttest
TiSiN 7:2 v MG
Profil Frezeleme
a] |
' L2
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3504 - 0300 - 100 3 8 100 3 2 R15
CA3504 - 0400 - 100 4 10 100 4 2 R2,0
CA3504 - 0500 - 100 5] 13 100 5 2 R 25
CA3504 - 0600 - 100 6 14 100 6 2 R 3,0
CA3504 - 0800 - 100 8 19 100 8 2 R 4,0
CA3504 - 0800 - 150 8 30 150 8 2 R 4,0
CA3504 - 1000 - 100 10 22 100 10 2 R 5,0
CA3504 - 1000 - 150 10 30 150 10 2 R 5,0
CA3504 - 1200 - 100 12 26 100 12 2 R 6,0
CA3504 - 1200 - 150 12 35 150 12 2 R 6,0
CA3504 - 1400 - 165 14 35 165 14 2 R7,0
CA3504 - 1600 - 165 16 50 165 16 2 R 8,0
CA3504 - 1800 - 165 18 50 165 18 2 R 9,0
CA3504 - 2000 - 165 20 50 165 20 2 R 10,0
CA3504 Serisi Frezeler i¢in tavsiye edilen kesme sartlart ap=0,3x0dl, ae=0,7x0dl
MALZEME
R Vclfz Karbonlu Celikler, Dokiim Sert Celikler Dékiim Paslanmaz C.
(>HRC25) (>HRC38) (> HRC48) Ti.Alagimlari
RL5~R2.9 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
’ ' fz 0,013 ~ 0,025 0,007 ~ 0,013 0,005 ~ 0,008 0,017 ~ 0,042 0,007 ~ 0,013
R3.0-R6.4 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
' ' fz 0,030 ~ 0,050 0,017 ~ 0,033 0,010 ~ 0,020 0,056 ~ 0,136 0,017 ~ 0,033
RE.5-RO.9 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
' ' fz 0,070 ~ 0,100 0,040 ~ 0,057 0,020 ~ 0,040 0,167 ~ 0,238 0,040 ~ 0,057
R10.0-R20.0 Ve 160 - 200 - 240 80 - 120 - 160 80 - 100 - 120 80 - 100 - 120 50 - 60 - 75
' ' fz 0,118 ~ 0,167 0,085 ~ 0,095 0,045 ~ 0,080 0,250 ~ 0,350 0,085 ~ 0,095
Ve = m/dak. fz = mm/dig

CA3504 Serisi Frezeler i¢in Yiksek Hizli Kesim Degerleri

MALZEME
. . . Karbonlu Celikler, Dékiim Gelik {\!aslfnlar, ,On Yﬁkse}( Ist direncli Alasmlar, Sertlestirilmis Celikler .
Kiire Talfmf_l(im Radiis (HB150~250) Sertlestirilmis Celikler Titanyum Alasimlar (HRC 45~ 55) Paslanmaz Celikler
Slgiisii (HRC25~35) (HRC35-45)
Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme
(rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.)
R=1 51.000 2.100 39.800 1.300 35.700 960 35.700 960 23.700 640
R=2 25.500 2.700 19.900 1.700 17.900 1.300 17.900 1.300 11.900 830
R=3 17.000 3.000 13.300 1.900 11.900 1.400 11.900 1.400 7.900 920
R=4 12.800 3.100 10.000 2.000 9.000 1.500 9.000 1.500 6.000 960
R=5 10.200 3.100 8.000 2.000 7.200 1.500 7.200 1.500 4.800 960
R=6 8.500 3.100 6.700 2.000 6.000 1.500 6.000 1.500 4.000 960
ae 0,05x @ dl 0,02x @ dl 0,05x @ dl
ap 0,1 x@dl 0,05x @dl 0,1 x©@dl
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* Ig pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
* 150 boy takimlarda devri %25 , ilerlemeyi ve talas miktarini % 50 dusuriiniz.
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser irilimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alasimlari
<850 N/mm? ve Sert. Gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45- 55 HRC) (55- 70 HRC ) Isiya direngli Alasimlar
o o o o X o o

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestiriimis celikler (35 — 45 HRC arasi)

<*> = dnerilmiyor

O Sertlestiriimis celikler (45 — 55 HRC arasi)

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alagimlari

X Sertlestirilmis celikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3505 KOSE RADUS FREZE

g 'ﬁ{ Vi
KAPLAMA s’:?('él SAFT KOSE HELiS standart || Malzeme E:I’It’:;
TisiN 2:4 SILINDIRIK || RADUSLU ~30° Boy <56 HRc MG Kalipgi
Frezeleme Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
R
p —— —\—F
Q‘ T 1 ©
| | S 1 L]
. u J
L2 A
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CAB3505 - 0300 - 05 3 8 40 3 4 R 0,5
CA3505 - 0300 - 10 3 8 40 3 4 R 1,0
CAB3505 - 0400 - 05 4 10 50 4 4 R 0,5
CA3505 - 0400 - 10 4 10 50 4 4 R 1,0
CAB3505 - 0500 - 05 5 13 50 5 4 R 0,5
CA3505 - 0500 - 10 5 13 50 5 4 R 1,0
CA3505 - 0600 - 05 6 14 58 6 4 R 0,5
CA3505 - 0600 - 10 6 14 58 6 4 R1,0
CA3505 - 0800 - 05 8 19 63 8 4 R 0,5
CA3505 - 0800 - 10 8 19 63 8 4 R1,0
CA3505 - 1000 - 05 10 22 72 10 4 R 0,5
CA3505 - 1000 - 10 10 22 72 10 4 R1,0
CA3505 - 1200 - 05 12 26 82 12 4 R 0,5
CA3505 - 1200 - 10 12 26 82 12 4 R1,0
Kanal tipi isleme genisligi (Ae = D1) ve tabloda ki isleme derinligi (ap) icin Tavsiye edilen kesme sartlari komple karbiir 4 agizli CA3505 serisi igin TiSiN kaplama ile
Alagimsiz Gelikler On Sertlestirilmis Celikler On Sertlestirilmis Gelikler ve Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler
Malzeme Unalloyed steels Heat treated steels Paslanmaz Gelikler Hardened steels Hardened steels
Material Group <850 N/mm?* <35 HRC (1200 N/mm?) Heat treated steels - Stainless steels 45 - 55 HRC 55-70 HRC
35 - 45 HRC
. Vi . vf . Vf . Vf . Vf
D1 R Devir mvmin fzmm | apmm | Devir mmvmin fzmm | apmm | Devir mmvmin fzmm | apmm | Devir mmvmin fzmm | apmm | Devir mmvmin fzmm | apmm
3 0,5 |13.500|4.104 | 0,076 | 0,060 |12.000( 2.880| 0,060 | 0,060 [10.800( 2.592 | 0,060 | 0,024 | 8.500( 2.040| 0,060 | 0,05 | 7.500| 600 | 0,020 | 0,035
4 05 ]10.000(4.320 | 0,108 | 0,120 |9.000 | 3.600| 0,100 | 0,120 | 8.000( 2.560 | 0,080 | 0,040 | 6.500| 2.080( 0,080 | 0,090 | 5.500| 704 | 0,032 | 0,060
4 1,0 |10.000(4.320 | 0,108 | 0,240 |9.000 | 3.600 | 0,100 | 0,240 | 8.000| 2.560 | 0,080 | 0,080 | 6.500| 2.080| 0,080 | 0,180 | 5.500( 704 | 0,032 | 0,120
5 0,5 8.000| 3.840 | 0,120 | 0,120 |7.000 | 3.360 | 0,120 | 0,120 | 6.500| 2.600 | 0,100 | 0,040 | 5.000| 2.000| 0,200 | 0,090 | 4.500( 720 | 0,040 | 0,060
5 1,0 8.000| 3.840 | 0,120 | 0,240 |7.000 | 3.360 | 0,120 | 0,240 | 6.500| 2.600 | 0,100 | 0,080 | 5.000| 2.000| 0,100 | 0,180 | 4.500( 720 | 0,040 | 0,120
6 05 6.500| 4.160 | 0,160 | 0,120 |6.000 | 3.840| 0,160 | 0,120 | 5.500( 2.640| 0,120 | 0,040 | 4.500( 2.160| 0,120 | 0,090 | 4.000| 768 | 0,048 | 0,060
6 1,0 6.500|4.160 | 0,160 | 0,240 |6.000 | 3.840| 0,160 | 0,240 | 5.500( 2.640| 0,120 | 0,080 | 4.500( 2.160| 0,120 | 0,180 | 4.000| 768 | 0,048 | 0,120
8 05 5.000| 4.400 | 0,220 | 0,120 |4.500 | 3.600| 0,200 | 0,120 | 4.000( 2.560 | 0,160 | 0,040 | 3.500( 2.240| 0,160 | 0,090 | 3.000| 768 | 0,064 | 0,060
8 1,0 5.000|4.400 | 0,220 | 0,240 |4.500 | 3.600| 0,200 | 0,240 | 4.000( 2.560| 0,160 | 0,080 | 3.500( 2.240| 0,160 | 0,180 | 3.000| 768 | 0,064 | 0,120
10 05 4.000(4.480 | 0,280 | 0,120 |3.500 | 3.640( 0,260 | 0,120 | 3.500| 2.800 | 0,200 | 0,040 | 2.500| 2.000| 0,200 | 0,090 | 2.500( 800 | 0,080 | 0,060
10 1,0 4.000| 4.480 | 0,280 | 0,240 |3.500 | 3.640 | 0,260 | 0,240 | 3.500| 2.800 | 0,200 | 0,080 | 2.500| 2.000| 0,200 | 0,180 | 2.500( 800 | 0,080 | 0,120
12 05 3.500|4.480 | 0,320 | 0,120 |3.000 | 3.840| 0,320 | 0,120 | 3.000( 2.640| 0,220 | 0,040 | 2.000( 1.760| 0,220 | 0,090 | 2.000| 736 | 0,092 | 0,060
12 1,0 3.500|4.480 | 0,320 | 0,240 |3.000 | 3.840| 0,320 | 0,240 | 3.000( 2.640| 0,220 | 0,080 | 2.000| 1.760| 0,220 | 0,180 | 2.000| 736 | 0,092 | 0,120
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is parcasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser is Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alasimlari
<850 N/mm? ve Sert. Gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55- 70 HRC) Istya direngli Alasimlar
o o o o X o X

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

<*> = dnerilmiyor

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestirilmis gelikler (35 — 45 HRC aras!)

O Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arast)

X Sertlestirilmis celikler (55 — 70 HRC arasi)

X Titanyum alagimlari




CA3506 KOSE RADUS ( UZUN ) FREZE

KAPLAMA “ . -
5’2(3:; SAFT KOSE HELiS vzn || malzeme E:I"L’:; ;’A |
TisiN 7.4 SILINDIRIK || RADUSLU ~30° Boy <56 HRc MG
Kalipgi
AR Frezeleme (x)  Kenar Frezeleme
/
—
3| ‘ : °
£
- L1 -
L L2 |
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z CI/R
CA3506 - 0300 - 100 - 05 3 8 100 3 4 ROS5
CA3506 - 0300 - 100 - 10 3 8 100 3 4 R1,0
CA3506 - 0400 - 100 - 05 4 10 100 4 4 ROS5
CA3506 - 0400 - 100 - 10 4 10 100 4 4 R1,0
CA3506 - 0500 - 100 - 05 5 13 100 5 4 ROS5
CA3506 - 0500 - 100 - 10 5 13 100 5 4 R1,0
CA3506 - 0600 - 100 - 05 6 16 100 6 4 ROS5
CA3506 - 0600 - 100 - 10 6 16 100 6 4 R1,0
CA3506 - 0800 - 100 - 05 8 19 100 8 4 ROS5
CA3506 - 0800 - 100 - 10 8 19 100 8 4 R1,0
CA3506 - 1000 - 100 - 05 10 22 100 10 4 ROS5
CA3506 - 1000 - 100 - 10 10 22 100 10 4 R1,0
CA3506 - 1200 - 100 - 05 12 26 100 12 4 ROS5
CA3506 - 1200 - 100 - 10 12 26 100 12 4 R1,0
CA3506 - 1200 - 150 - 10 12 26 150 12 4 R1,0
ae < 0,05 xdl ap <0,02 x dl
Kalipei frezeleme (x) metodu ile CA3506 i¢in Tavsiye edilen kesme sartlari komple karbiir 4 agizh kose radiislii uzun freze, TiSiN kaplamalt
Tool steel <1200N/mm2 Heat treatable steel <1600N/mm2 Hardened steel < 54HRC Hardened steel < 68 HRC Cr - Ni alloys < 900 N/mm2
Ve =300 - 400 m/min Ve =280 - 370 m/min Ve =220 - 260 m/min Ve =100 - 150 m/min Ve = 440 - 600 m/min
D1 Ve fz n Vifiza Ve fz n Viiz4 Ve fz n Viiz4 Ve fz n Vifiza Ve fz n Vifiza
13 300 0,040 | 32.000| 5200 280 0,040 | 30.000| 4800 220 0,040 | 25.000( 4000 100 0,040 | 11.000| 1800 440 0,040 | 48.000| 8000
B 400 0,040 | 43.000| 6800 370 0,040 | 40.000| 6400 260 0,040 | 28.000| 4400 150 0,040 | 16.000| 2600 600 0,040 | 64.000| 10200
4 300 0,045 | 24.000( 4400 280 0,045 | 23.000| 4000 220 0,045 | 18.000( 3400 100 0,045 8.000( 1400 440 0,045 | 36.000| 6400
400 0,045 | 32.000| 5800 370 0,045 | 31.000| 5400 260 0,045 | 21.000( 3800 150 0,045 | 12.000| 2200 600 0,045 | 48.000| 8600
5 300 0,050 | 19.000| 4000 280 0,050 | 18.000| 3600 220 0,050 | 15.000( 3000 100 0,050 6.000( 1200 440 0,050 | 29.000| 5600
400 0,050 | 26.000| 5000 370 0,050 | 24.000| 4800 260 0,050 | 17.000( 3400 150 0,050 9.000( 2000 600 0,050 | 38.000| 7600
6 300 0,055 | 16.000| 3400 280 0,055 | 15.000| 3200 220 0,055 | 12.000( 2600 100 0,055 5.000( 1000 440 0,055 | 24.000| 5200
400 0,055 | 22.000| 4800 370 0,055 | 20.000| 4400 260 0,055 | 14.000( 3000 150 0,055 8.000( 1800 600 0,055 | 32.000| 7000
s 300 0,065 | 12.000| 3200 280 0,065 | 11.000| 3000 220 0,065 9.000| 2400 100 0,065 4.000( 1000 440 0,065 | 18.000| 4600
400 0,065 | 16.000| 4000 370 0,065 | 15.000| 4000 260 0,065 | 11.000( 2800 150 0,065 6.000( 1600 600 0,065 | 24.000| 6200
10 300 | 0,070 | 9.000| 3000 280 | 0,070 | 9.000| 2600 220 | 0,070 7.000( 2000 100 | 0,070 3.000| 800 440 | 0,070 | 15.000( 4000
400 | 0,070 | 13.000( 4000 370 | 0,070 | 12.000| 3400 260 | 0,070 9.000| 2400 150 | 0,070 5.000| 1400 600 | 0,070 | 19.000( 5400
1 300 | 0,080 | 8.000| 2600 280 | 0,080 7.000( 2400 220 | 0,080 6.000( 2000 100 | 0,080 3.000| 800 440 | 0,080 | 12.000( 3800
400 0,080 | 11.000( 3400 370 0,080 | 10.000| 3200 260 0,080 7.000( 2200 150 0,080 4.000( 1200 600 0,080 | 16.000( 5200
16 300 | 0,090 6.000( 2200 280 | 0,090 5.500( 2000 220 | 0,090 4.500| 1600 100 | 0,090 2.000| 700 440 | 0,090 9.000| 3200
400 0,090 8.000| 2800 370 0,090 7.600| 2700 260 0,090 5.200( 1800 150 0,090 3.000( 1040 600 0,090 | 12.000( 4100
Titanium alloys < 850 N/mm2 Aluminium alloys < 600 N/mm2
Ve = 400 - 500 m/min Ve = 1000 - 3000 m/min
D1 Ve fz n vifiza Ve fz n Vfiz4 Ve fz n Vfiz4 Ve fz n Vfiz4
13 400 0,040 | 43.000| 6800 700 0,040 | 80.000| 12800 800 0,050 | 85.000( 18000 | 1000 | 0,050 |106.000| 22000
500 | 0,040 | 53.000| 8600 900 | 0,040 | 96.000| 15400 [ 1200 | 0,050 |128.000| 26000 | 3000 | 0,050 |320.000| 64000
" 400 0,045 | 32.000( 5800 700 0,045 | 60.000| 10800 800 0,055 | 64.000( 14000 | 1000 | 0,055 | 80.000| 18000
500 | 0,045 | 40.000| 7200 900 | 0,045 | 72.000| 13000 [ 1200 | 0,055 | 96.000| 22000 | 3000 | 0,055 |240.000| 52000
5 400 0,050 | 26.000| 5200 700 0,050 | 48.000| 9600 800 0,060 | 51.000| 12200 | 1000 | 0,060 | 64.000| 15400 g
500 | 0,050 | 32.000| 6400 900 | 0,050 | 57.000| 11400 [ 1200 | 0,060 | 75.000| 18400 | 3000 | 0,060 |190.000| 46000
6 400 0,055 | 21.000| 4600 700 0,055 | 40.000| 8800 800 0,065 | 43.000( 11000 | 1000 | 0,065 | 53.000| 14000
500 | 0,055 | 27.000| 5800 900 | 0,055 | 48.000| 10600 [ 1200 | 0,065 | 64.000| 16600 | 3000 | 0,065 |160.000| 42000
s 400 0,065 | 16.000( 4200 700 0,065 | 30.000| 7800 800 0,075 | 32.000| 9600 1000 | 0,075 [ 40.000( 12000
500 | 0,065 | 20.000| 5200 900 | 0,065 | 36.000| 9400 [ 1200 | 0,075 | 48.000| 14400 | 3000 | 0,075 |120.000| 36000
10 400 0,070 | 13.000| 3600 700 0,070 | 24.000| 6600 800 0,080 | 26.000| 8200 1000 | 0,080 [ 32.000( 10000
500 | 0,070 | 16.000| 4400 900 | 0,070 | 29.000| 8000 [ 1200 | 0,080 | 39.000| 12400 | 3000 | 0,080 | 96.000| 30000
1 400 0,080 | 11.000( 3400 700 0,080 | 20.000| 6400 800 0,090 | 22.000| 7600 1000 | 0,090 | 27.000( 9600
500 | 0,080 | 13.000| 4100 900 | 0,080 | 24.000| 7600 [ 1200 | 0,090 | 32.000| 11400 | 3000 | 0,090 | 80.000| 28000
16 400 0,090 8.000| 3000 700 0,090 | 15.000| 5400 800 0,100 | 16.000| 6400 1000 | 0,100 | 20.000| 8000
300 | 0,090 | 10.000| 3600 900 | 0,090 | 18.000( 6400 | 1200 | 0,100 | 24.000| 9600 | 3000 | 0,100 | 60.000( 24000

* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.

* 150 boy ve tizeri takimlarda devri %25 , ilerlemeyi ve talag miktarini % 50 du

Takim Celigi, On Sertlestirilmis Celik

ve Sert. Gelikler (< 1200 Nimm?)

Takim Geligi, On

kler

iimis Gelik

Ve Sert. Celikler (< 1600 N/mm?)

is Celi

<54 HRC

is Celikler

<68 HRC

Cr- Ni Alaimlari

<900 N/mm?*

o

o

o

o

o

Titanyum Alasimiar

Isiya direngli Alasimiar

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler ( < 1200 N/mm?)

<*> = gnerilmiyor

O Alasimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler ( < 1600 N/mm?)

O Sertlestirilmis gelikler < 54 HRC

O Sertlestirilmis celikler < 68 HRC

O GG Dokiim < 240 HB

O Titanyum alagimlari

O Cr - Ni Alagimlari <900 N/mm?

O Aliiminyum Alagimlari < 600 N/mm?




CA3507 DEGISKEN HELiS, YUKSEK PERFORMANS FREZESi

KAPLAMAL[ - AGIZ SAFT KOSELER HELIS standart || Mmalzeme |[ <209 Kesme Z{ ﬁ
SAYISI wewooN S | sse /38 B0 <seHRe || Kalitesi Degerleri
AICTN z:4 (6-20) Y UF Sonraki Sayfa
Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
' c
il siimi—n =N
o o= o°
2 ]
I
SiPARiS NO D1/h10 D2/h6 L1 L2 z C/R
CA3507-0300 3 6 57 8 4 0,10x45°
CA3507-0400 4 6 57 10 4 0,10x45°
CA3507-0500 5 6 57 13 4 0,15x45°
CA3507-0600 6 6 57 14 4 0,20x45°
CA3507-0800 8 8 63 19 4 0,20x45°
CA3507-1000 10 10 72 22 4 0,25x45°
CA3507-1200 12 12 82 26 4 0,25x45°
CA3507-1400 14 14 82 26 4 0,40x45°
CA3507-1600 16 16 92 32 4 0,40x45°
CA3507-1800 18 18 92 32 4 0,50x45°
CA3507-2000 20 20 100 38 4 0,50x45°
Karbonlu Gelik, Alasimli Gelik, Dokim Takim Geligi, On irilmis Gelik ilmis Gelikler Sertlestirilmis Celikler Aliminyum Alagimlari Paslanmaz Celik Grubu
(<30HRC) ve Sert. Gelikler ( < = 45 HRC ) (<=55HRC) (>56 HRC)
o [ X X X o

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar)

O Alasimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestiriimis gelikler

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alasimlari

CA3508 KOSE RADUSLU, DEGISKEN HELiS, YUKSEK PERFORMANS FREZESi

X Sertlestirilmis celikler (45 — 55 HRC aras)

X Sertlestirilmis gelikler (56 — 70 HRC arasi)

X Aliminyum Alasimlari

— —
kapLaMA ) AGIZz SAFT KOSELER ) Karbiir Kesme ﬂ
savisi || wetoon || RaDUSLY 3;E/U353° Stasrfm 'Z';:?;s Kalitesi Degerleri
AcN J z:a (6-20) R) v UF Sonrakd sayfa
Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
R
[} Pyl e F_
el e
I2
I
SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 L1 L2 z C/R
CA3508-0400-05 4 6 57 10 4 R0,5
CA3508-0500-05 5 6 57 13 4 RO05
CA3508-0600-10 6 6 57 14 4 R1,0
CA3508-0800-10 8 8 63 19 4 R1,0
CA3508-1000-10 10 10 72 22 4 R1,0
CA3508-1200-15 12 12 82 26 4 R15
CA3508-1400-15 14 14 82 26 4 R1,5
CA3508-1600-20 16 16 92 32 4 R20
CA3508-2000-20 20 20 100 38 4 R 2,0
Karbonlu Celik, Alasimli Celik, Dokim Takim Geligi, On il Celik ilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler Aliminyum Alagimlari Paslanmaz Celik Grubu
(<30HRC) ve Sert. Gelikler ( < =45 HRC ) (<=55HRC) (>56 HRC)
o o X X X o

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimii gelikler (~30 HRC'ye kadar)

O Alasimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alagimlari

X Sertlestirimis elikler (45 — 55 HRC aras1)

X Sertlestiriimis elikler (56 — 70 HRC arasi)

X Altiminyum Alagimlart



CA3507 VE CA3508 SERISi iCiN TAVSIYE EDILEN KESME DEGERLERIDIR.

Kull

anim

Paso

i (ae)

Paso Derinligi (ap )

ornek d1 =10 (ae)

ornek d1=10(ap)

Takim gapi kadar derinlik isleme

Takim gapinin 2 kati derinlik isleme

Kaba Kenar Frezeleme

Yiiksek Performansli Kenar Frezeleme

Yiiksek Hizh Kenar Frezeleme

Hassas ( Finis ) Kenar Frezeleme

Hassas isleme 0,05-0,1xd1 1,0-2,0xd1 0,5-1,0mm 10,00 — 20,00 mm
HSC Kaba isleme ( *** ) 0,1-0,25xd1 1,0-2,0xd1 1,0-2,5mm 10,00 — 20,00 mm
HPC Kaba isleme ( **) 0,25-0,5xd1 1,0-2,0xd1 2,5-50mm 10,00 — 20,00 mm
Kaba isleme ( * ) 0,5-0,9xd1 0,5-1,0xd1 5,0-9,0 mm 5,00 - 10,00 mm
Kanal isleme (*) 1xdl 0,5-1,0xdl 10,00 mm 5,00 — 10,00 mm
Kanal igleme (1 x d1)
Ve = 170 Ve = 135 Ve = 70 Ve = 120 Ve = 80 Ve = 60
@ R (ae) (ap) | ~30 HRC'ye kadar | Takim Celikleri | 45-55HRCarasi | Alii. Alagimlari Paslanmaz Gelik | Titanyum Alasim.
mm mm devir v devir v devir v devir vi devir vi devir vi
3 4 3,00 300 | 18.047 | 1200 | 14331 917 7.431 357 12739 [ 815 8.493 510 6.369 382
4 4 4,00 4,00 | 13535 | 1209 | 10748 | 903 5.573 357 9.554 803 6.369 637 4.777 344
5 4 5,00 500 | 10828 | 1.209 | 8.599 894 4.459 357 7.643 795 5.096 530 3.822 336 ' .
6 4 6,00 6,00 9023 | 1263 | 7.166 860 3.715 372 6.369 764 4.246 425 3.185 318
8 4 8,00 8,00 6768 | 1218 | 5374 860 2.787 334 4.777 764 3.185 446 2.389 334
10 4 10,00 [ 1000 | 5414 | 1209 | 4.209 946 2.229 357 3.822 841 2.548 459 1911 344
12 4 1200 | 1200 | 4512 | 1263 | 3.583 932 1.858 334 3.185 828 2.123 425 1.592 318 5
16 4 1600 | 1600 | 3384 | 1218 | 2.687 860 1.393 334 2.389 764 1.592 414 1.194 311
20 4 2000 | 2000 | 2707 | 1.083 | 2150 817 1115 312 1911 726 1.274 408 955 306
Kanal igleme (2 x d1) ( *) Bu paso derinligi ( ap ) igin ilerlemeler (1 x d1) kanal islemeye gére %30 azaltilmigtir.
Ve = 170 Ve = 135 Ve = 70 Ve = 120 Ve = 80 Ve = 60
@ R (ae) (ap) | ~30 HRC'ye kadar | Takim Celikleri | 45-55HRCarasi | Alii. Alagimlari Paslanmaz Gelik | Titanyum Alasim.
mm mm devir v devir v devir v devir vi devir vi devir vi
3 4 3,00 600 | 18047 [ o910 14.331 642 7.431 250 12739 | 571 8.493 357 6.369 268
4 4 4,00 800 | 13535 [ o910 10748 | 632 5.573 250 9.554 562 6.369 446 4.777 241
5 4 5,00 10,00 | 10828 | 910 8.599 626 4.459 250 7.643 556 5.096 371 3.822 235 ¥ i
6 4 6,00 12,00 | 9.023 884 7.166 602 3.715 260 6.369 535 4.246 297 3.185 223
8 4 8,00 1600 | 6.768 853 5.374 602 2.787 234 4.777 535 3.185 312 2.389 234
10 4 10,00 | 2000 | 5414 910 4.299 662 2.229 250 3.822 589 2.548 321 1911 241
12 4 1200 | 2400 | 4512 834 3.583 652 1.858 234 3.185 580 2.123 297 1.592 223 -
16 4 16,00 | 3200 | 3.384 853 2.687 602 1.393 234 2.389 535 1.592 290 1.194 217
20 4 20,00 | 4000 | 2707 758 2.150 572 1115 218 1911 508 1.274 285 955 214
Kaba isleme (1 x d1)
Kenar fr | Ve = 200 Ve = 160 Ve = 110 Ve = 140 Ve = 120 Ve = 90
@ . (ae) (ap) | ~30HRC'ye kadar |  Takim Celikleri | 45-55HRCarasi | Alii. Alasimlan Paslanmaz Gelik | Titanyum Alasim.
mm mm devir i devir i devir i devir vi devir vi devir vi
3 4 1527 | 300 | 21231 | 1699 | 16985 [ 1.350 | 11677 | 701 14862 | 1.189 | 12739 | 815 9.554 611
4 4 2036 | 400 | 15924 | 1529 | 12739 | 1274 | 8758 631 11146 | 1204 | 9.554 764 7.166 573
5 4 2545 | 500 | 12739 | 1529 | 10191 [ 1223 | 7.008 617 8917 | 1141 | 7.643 764 5.732 550
6 4 3054 | 600 | 10616 | 1699 | 8493 | 1.359 | 5.839 584 7.431 1189 | 6.369 764 4.777 573
8 4 4,072 | 800 7962 | 1752 | 6369 | 1274 | 4.379 613 5573 | 1115 | 4777 764 3.583 573
10 4 5090 | 1000 | 6369 | 1783 | 5006 | 1.325 | 3.503 631 4459 | 1159 | 3.822 841 2.866 631
12 4 6,0-108 | 1200 | 5308 [ 1805 | 4246 | 1359 | 2919 584 3715 | 1189 | 3.185 828 2.389 621
16 4 8,0-144 | 1600 | 3981 1592 | 3185 | 1.210 | 2.189 569 2787 | 1.059 | 2389 764 1.791 573
20 4 10,0180 2000 | 3.185 | 1529 | 2548 [ 1.121 1.752 561 2.229 981 1911 726 1433 545
HPC Kaba igleme (1 x d1) (* *) Bu paso genisligi ( ae ) igin ilerlemeler kaba islemeye gére %25 arttirilmigtir.
Kenar frezeleme Ve = 200 Ve = 160 Ve = 110 Ve = 140 Ve = 120 Ve = 90
@ . (ae) (ap) | ~30 HRC'ye kadar | Takim Gelikleriiin | 45-55HRC arasi | Alii. Alagimlari Paslanmaz Gelik | Titanyum Alasim.
mm mm devir v devir v devir v devir vi devir vi devir vi
3 4 075-1,5| 300 | 21231 | 2123 | 16985 | 1.699 | 11677 | 887 14862 | 1486 | 12739 | 1.019 | 9.554 764
4 4 10020 [ 400 | 15924 | 2038 | 12739 | 1520 | 8758 771 11146 | 1.338 | 9.554 955 7.166 745
5 4 12525 500 | 12739 | 2038 | 10191 | 1.631 | 7.008 729 8917 | 1427 | 7643 948 5.732 734
6 4 15030 600 | 10616 | 2123 | 8493 | 1699 | 5.839 724 7.431 1486 | 6.369 968 4.777 726 0
8 4 2,00-4,0 | 8,00 7962 | 2197 | 6369 | 1605 | 4.379 771 5573 | 1404 | 4777 955 3.583 717
10 4 250-50 | 1000 | 6369 [ 2220 | 5006 | 1651 | 3503 785 4459 | 1445 | 3.822 | 1.055 | 2866 780
12 4 3,0060| 1200 | 5308 [ 2251 | 4246 | 1699 | 2919 736 3715 | 1486 | 3185 | 1.032 | 2.389 774
16 4 4,00-80| 1600 | 3.981 1990 | 3185 | 1516 | 2.189 709 2787 | 1326 | 2389 955 1.791 717
20 4 |500-100| 2000 | 3185 | 1911 | 2548 | 1408 | 1752 701 2229 | 1.231 1911 910 1433 682
HSC Kaba igleme (1 x d1) (* * *) Bu paso genisligi ( ae ) igin ilerlemeler kaba islemeye gére %60 arttirilmistir.
Kenar frezeleme Ve = 200 Ve = 160 Ve = 110 Ve = 140 Ve = 120 Ve = 90
@ . (ae) (ap) | ~30 HRC'ye kadar | Takim Gelikleriigin | 45-55HRC arasi | Alii. Alagimlari Paslanmaz Gelik | Titanyum Alasim.
mm mm devir v devir v devir v devir vi devir vi devir vi
3 4 03075 300 | 21231 | 2718 | 16985 | 2174 | 11677 [ 1121 | 14862 | 1902 | 12739 | 1304 | 9.554 978
4 4 04-1,00 | 400 | 15924 | 2548 | 12739 | 1274 | 8758 | 1.051 | 11146 [ 1873 | 9554 | 1223 | 7.166 917
5 4 05125| 500 | 12739 [ 2599 | 10191 | 1223 | 7.008 981 8917 | 1855 | 7643 | 1223 | 5732 917
6 4 061,50 | 600 | 10616 [ 2718 | 8493 | 2174 | 5839 934 7.431 1902 | 6369 | 1.223 | 4777 917 0
8 4 0,8-2,00 | 8,00 7962 | 2803 | 6369 | 2242 | 4379 981 5573 | 1783 | 4777 | 1223 | 3583 917
10 4 1,0-250 [ 1000 | 6369 | 2854 | 5006 | 2120 | 3.503 981 4459 | 1855 | 3.822 | 1.345 | 2866 997
12 4 1,2-300 [ 1200 | 5308 | 2887 | 4246 | 2174 | 2919 934 3715 | 1902 | 3185 | 1.325 | 2389 994
16 4 16-400 [ 1600 | 3.981 | 2548 | 3185 | 1.936 | 2180 911 2787 | 1694 | 2389 | 1223 | 1.791 917
20 4 2050 | 2000 | 3185 | 2446 | 2548 | 1875 | 1.752 897 2229 | 1569 | 1911 1162 | 1.433 889
Hassas igleme (1 x d1)
Kenar frezeleme Vo = 250 Ve = 200 Ve = 150 Ve = 175 Ve = 140 Ve = 130
@ . (ae) (ap) | ~30 HRC'ye kadar | Takim Gelikleriiin | 45-55HRC arasi | Alii. Alagimlari Paslanmaz Gelik | Titanyum Alasim.
mm mm devir vi devir vi devir vi devir vi devir vi devir vi
3 4 015-03[ 300 | 26530 | 1699 | 21.231 | 1.274 | 15924 [ 955 18577 | 1.338 | 14.862 | 892 13.800 | 883
4 4 020-04 | 400 | 19.904 [ 1502 | 15924 | 1274 | 11943 [ 955 13.933 | 1282 | 11146 | 892 10.350 | 828
5 4 02505| 500 | 15924 [ 1502 | 12730 | 1274 | 9554 955 11146 | 1248 | 8917 892 8.280 795
6 4 030-06 | 600 | 13270 [ 1592 | 10616 | 1274 | 7.962 955 9.289 | 1300 | 7.431 892 6.900 828 0
8 4 0,40-08 | 8,00 9952 | 1592 | 7962 | 1274 | 5971 955 6.967 | 1254 | 5573 892 5.175 828
10 4 050-10 | 1000 | 7962 [ 1752 | 6.369 | 1274 | 4777 955 5573 | 1.338 | 4.459 892 4.140 911
12 4 06012 | 1200 | 6635 [ 1725 | 5308 | 1274 | 3981 955 4644 | 1300 | 3715 892 3.450 897
16 4 080-16 | 1600 | 4976 [ 1592 | 3.981 1.115 | 2.986 836 3.483 | 1254 | 2787 780 2.588 828
20 4 1,002,0 [ 2000 | 3.981 1513 | 3185 | 1.146 | 2.389 860 2787 | 1115 | 2229 803 2.070 787

1) Kesme Derinligi durumuna goére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, cikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.

2) is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz. ( Tutucu olarak weldon tip kullanmaniz tavsiye edilir. )
3) Trochidal kesme metodu uygulamak igin ae = 0,1 - 0,2 x d1 olmali ve Vc (kesme hizi) ve Vf (tabla ilerlemesi) %50 arttirilarak kullanilabilir.




CA3509 DUZ FREZE

KAPLAMA " . ]
sf{:; SAFT KOSELER HELIS standart || Malzeme E:I'::;I
TiSiN Z:4 SILINDIRIK Ji 457 PAHLI 30 Boy <56 HRe MG Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (8)
4
) ’ .
8 e
1 s o s — S _ 1
- u -
- 2 -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3509 - 0300 3 8 40 8 4 0,10x45°
CA3509 - 0400 4 10 50 4 4 0,10x45°
CA3509 - 0500 5 13 50 5 4 0,15x45°
CA3509 - 0600 6 14 50 6 4 0,20x45°
CA3509 - 0800 8 19 63 8 4 0,20x45°
CA3509 - 1000 10 22 72 10 4 0,25x45°
CA3509 - 1200 12 26 82 12 4 0,25x45°
CA3509 - 1400 14 26 82 14 4 0,40x45°
CA3509 - 1600 16 32 92 16 4 0,40x45°
CA3509 - 1800 18 32 92 18 4 0,50x45°
CA3509 - 2000 20 38 100 20 4 0,50x45°
Yapi ve otomat Otomat celikleri, " "
celikleri, Alasimsiz islah | Alasimsiz sementasyon A'?'_’"":e'“e"'a__skv:r; . P‘z‘s;anmh:z Gelk, . p;5|3"T11 Gelik, Demir disi Malzemeler | Isiya Dayaniki Sertlestiriimis Celkl
Malzeme ve sementasyon | eligi, nitrasyon celig, Cer:g" ‘a“:“ ve ylksek | Ferrit \’:7 g"e"“" |, S;e"":_k'l's'vj T AT RSIS 2 < ) el Ko || oo rimis Cellkler
celikleri, 850 850 - 1200 N/mm2 EECLEEED = COgENEDEED | (EiiEEl, T (<S1%12), Bakr, Pring | ve Titanyum Alagimiar| 35 HRe Uzeri)
. 1400 N/mm? arasi N/mm2 arasi 1100 N/mm2 arasi
N/mm2'ye kadar arasi
Kesme Hizi Vc (m/dak) 120 80 100 60 50 25 80 50 60 40 100 80 90 70 200 140 30 20 30
Min - Maks. 230 | 170 | 150 | 100 | 120 80 120 80 100 70 230 | 110 | 210 | 100 | 400 | 250 60 40 40 -
Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal
Operasyon | apmax. | aemax. |Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme
(A) (8) (A) (8) (A) (8) (A) (8) (A) (8) (A) (8) (A) (8) (A) (8) (A) (8) (A) (8)
Gap mm mm mm fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P3 3,0 0,6 0,025 0,010 0,022 0,008 0,022 0,008) 0,015 0,006) 0,015 0,006 0,025 0,080 0,025 0,080 0,040{ 0,015] 0,020{ 0,008] 0,020 -
P4 6,0 0,8 0,033| 0,015 0,030/ 0,014} 0,033 0,015) 0,022| 0,011} 0,022 0,011) 0,034 0,016] 0,034 0,016] 0,055 0,027| 0,033] 0,016] 0,040 -
P5 75 1,0 0,040( 0,020 0,040( 0,020 0,040( 0,020 0,029( 0,014} 0,029( 0,014] 0,044 0,022 0,044 0,022 0,070 0,035] 0,040{ 0,020] 0,060 -
P6 9,0 1,2 0,055 0,025 0,050| 0,024 0,050( 0,024] 0,036/ 0,017 0,036 0,017) 0,055| 0,027) 0,055 0,027] 0,090| 0,043] 0,050/ 0,025] 0,080 -
P8 12,0 1,6 0,070 0,030 0,065 0,030f 0,070 0,030} 0,050{ 0,020f 0,050{ 0,020} 0,070{ 0,030 0,070{ 0,030 0,120{ 0,060 0,070{ 0,030 0,100 -
@ 10 15,0 2,0 0,085 0,050 0,080| 0,040f 0,090 0,040] 0,060| 0,030f 0,060( 0,030 0,090| 0,040 0,090/ 0,040] 0,150| 0,070 0,090| 0,040 0,110 -
@12 18,0 24 0,100{ 0,050f 0,090| 0,045] 0,100 0,050 0,060| 0,030f 0,060 0,030 0,100| 0,050 0,100/ 0,050) 0,160| 0,080 0,100 0,045] 0,120 -
P14 21,0 2,8 0,120{ 0,050 0,110|/ 0,045} 0,120( 0,070 0,080| 0,030f 0,080( 0,030 0,120| 0,050 0,120( 0,050) 0,200{ 0,080 0,120 0,050 0,130 -
@16 24,0 32 0,130 0,060 0,120| 0,060f 0,130 0,060] 0,090| 0,040f 0,090( 0,040) 0,140| 0,060| 0,140/ 0,060] 0,220| 0,100 0,130 0,060 0,150 -
P18 27,0 3,6 0,150{ 0,060 0,150| 0,060f 0,150( 0,060 0,100| 0,040y 0,100( 0,040 0,150| 0,070} 0,150 0,070} 0,240| 0,110 0,150 0,060 0,160 -
@20 30,0 4,0 0,170{ 0,070 0,150| 0,065) 0,160( 0,070 0,110| 0,050 0,110( 0,050 0,170| 0,070 0,170/ 0,070] 0,270| 0,120 0,160/ 0,070 0,180 -
Talas ap<1.5x0 |aes 0.2xD| 2€0.240 | ap<ixp | 2e<0.2xD | aps1xp | 2e<0.2x0 | ap<ixp | 2e0.240 | apsixp | 2e<0.2xD | apsixp | 2e<0.20 | ap<ixp | 2e0.2x0 | apsixp | 2e<0.2xD | apsixp | 2e<0.20 | ap<axp | ae0.20 | apsixp
derinligi ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1.5xD ap<1xD ap<1xD
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimli Gelik, Dokim Takim Celigi, On Sertlestirilmis Celik Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Altiminyum Alasimlari Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alasimlari

(<30 HRC)

ve Sert. Gelikler (< =45 HRC )

(<=55HRC)

(>56 HRC)

Istya direngli Alagimlar

o

o

X

<*>

X

0 = optimum segim

x = kullanilabilir

<*> = dnerilmiyor

Malzeme Grubu
O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar)

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler

X Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arasi)
X Aliminyum Alagimlari
X Paslanmaz gelik Grubu

X Titanyum alasimlari

< * > Sertlestiriimis celikler (56 — 70 HRC arasi)



CA3510 ALUMiINYUM FREZE 71

KAPLAMA s/f/lél “sarr |l kosELeR TELif standart || Malzeme E:Ir::srl
YOK 7.1 SILINDIRIK buz 20 Boy Ald. MG
Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
SiPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3510 - 0200 2 5 50 3 1 -
CA3510 - 0300 3 10 55 3 1 -
CA3510 - 0400 4 10 60 4 1 -
CA3510 - 0500 5 22 60 5 1 -
CA3510 - 0600 6 25 65 6 1 -
CA3510 - 0800 8 25 70 8 1 -
CA3510 - 1000 10 25 85 10 1 -
CA3510 - 1200 12 25 100 12 1 -
N Demir Disi Malzemeler Aliminyum Alagimlar Bakir Alagimlari Grafit Pleksiglas
Grubu
Kesme Hizi Vc (m/dak) 300 220 500 500
Capmm | ap mm | ae mm fz n Vf fz n vf fz n Vf fz n \%i
@3 1,50 0,30 0,030| 31847| 955 0,030 23335| 701 0,030| 53079( 1592 0,030| 53079 1592
o 2,00 0,40 0,040| 23885| 955 0,040| 17516 701 0,040| 39809( 1592 0,040| 39809( 1592
@5 2,50 0,50 0,050| 19108| 955 0,050( 14013| 701 0,050| 31847( 1592 0,050| 31847 1592
@6 3,00 0,60 0,060| 15924| 955 0,060| 11677 701 0,060| 26539( 1592 0,060| 26539 1592
@8 4,00 0,80 0,070| 11943| 836 0,070 8758| 613 0,070| 19904 1393 0,070| 19904 1393
@10 | 5,00 1,00 0,080 9554| 764 0,080| 7006( 561 0,080| 15924 1274 0,080| 15924 1274
@12 | 6,00 1,20 0,090 7962 717 0,090 5839| 525 0,090| 13270( 1194 0,090| 13270( 1194
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Bakir Alagimlari Pring Alagimlari Grafit Pleksiglas Kompozit
(0] (0] (0] (0] (6] (0]
0 = optimum segim x = kullanilabilir <*> = onerilmiyor
Malzeme Grubu
O Aliminyum Alagimlari O Bakir Alagimlari O Pring Alagimlari O Grafit O Pleksiglas O Kompozit
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CA3511 SERT DUZ FREZE

KAPLAMA . . i
HARDCUT s/:?(:; SAFT KOSELER Hetis || standart || Malzeme E:Ir::;l
BLUE " SILINDIRIK || 45° PAHLI ~30° Boy 56-70 HRc Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (8)
C
’
i - E = = i l
_v , — — — - '_ ‘
- u -
- 2 -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z CI/R
CA3511 - 0300 3 8 40 3 4 0,10x45°
CA3511 - 0400 4 10 50 4 4 0,10x45°
CA3511 - 0500 5 13 50 5 4 0,15x45°
CA3511 - 0600 6 14 50 6 4 0,20x45°
CA3511 - 0800 8 19 63 8 4 0,20x45°
CA3511 - 1000 10 22 72 10 4 0,25x45°
CA3511 - 1200 12 26 82 12 4 0,25x45°
Takim ve yiiksek Sertlestirilmis Sertlestirilmis Sertlestirilmis Sertlestirilmis Sertlegtirilmis.
Malzeme hiz gelikleri, 850 - Celikler Celikler Celikler Celikler Celikler
1400 N/mm2 arasi|( 45 HRc ye kadar)| (46 -55 HRc ) (56 - 60 HRc ) (61-65HRc ) (66-70HRc )
Kesme Hizi Vc (m/dak) 160 120 180 140 130 90 50
Min - Maks. 240 180 220 - 180 - 160 - 120 - 80 -
Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal
Operasyon | apmax. | aemax. |Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme
(A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B)
Gap mm mm mm fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
@3 3,0 0,6 0,024 | 0,012 | 0,020 - 0,017 - 0,015 - 0,013 - 0,011 -
g4 4,0 0,8 0,033 | 0,016 | 0,040 - 0,037 - 0,034 - 0,030 - 0,026 -
@5 50 1,0 0,043 | 0,021 | 0,054 - 0,049 - 0,045 - 0,040 - 0,035 -
P6 6,0 1,2 0,054 | 0,026 | 0,067 - 0,061 - 0,056 - 0,050 - 0,043 -
P8 8,0 1,6 0,070 | 0,030 | 0,090 - 0,080 - 0,070 - 0,060 - 0,060 -
@ 10 10,0 2,0 0,090 | 0,040 | 0,110 - 0,100 - 0,090 - 0,080 - 0,070 -
@12 12,0 2,4 0,100 | 0,050 | 0,120 - 0,110 - 0,100 - 0,090 - 0,080 -
P14 14,0 2,8 0,120 | 0,050 | 0,130 - 0,120 - 0,110 - 0,100 - 0,080 -
@16 16,0 3,2 0,130 | 0,060 | 0,150 - 0,130 - 0,120 - 0,110 - 0,100 -
P18 18,0 3,6 0,150 | 0,060 | 0,160 - 0,150 - 0,140 - 0,120 - 0,110 -
@ 20 20,0 4,0 0,160 | 0,070 | 0,180 - 0,170 - 0,150 - 0,130 - 0,120 -
Ta_‘a?v_ aps aes | 020 ap<ixD | 2e<0.2xD [ ap<ixp | 2e<0.2xD [ ap<ixp | 2e<0.2xD | ap<ixp | 2e<0.2xD | ap<ixp | 2e<0.2xD | ap<ixp
derinligi 1.0xD | 0.2xD | ap<1,5x0 ap<ixD ap<ixD ap<ixD ap<1xD ap<1xD

* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* | pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.

Karbonlu Gelik, Alasimli Gelik, Dékim | Takim Geligi, On Ser is Celik Ser is Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestirilmis Celikler
(<30 HRC) (<=45HRC) (45 HRc ye kadar) (46-55HRc ) (56 - 60 HRc ) (61-65HRc ) (66 - 70 HRc )
<*> X X X [0} o o
o = optimum se¢im x = kullanilabilir <*> = dnerilmiyor
Malzeme Grubu
<*> Karbonlu Gelik, Alagimh Gelik, Dokiim ( < 30 HRC ) X Takim Celigi, On Sertlestirilmis Gelik ve Sert. Gelikler ( < = 45 HRC ) O Sertlestirilmis Celikler (56-60HRc )
X Sertlestirilmis Celikler (45 HRc ye kadar) O Sertlegtirilmis Celikler (61-65HRc )
O Sertlestirilmis Celikler (46-55HRc ) O Sertlestirilmis Celikler (66-70HRc )



CA3512 SERT KOSE RADUS FREZE

g 'ﬁ{ ?'f
mé\chﬂ? s’:?('él SAFT KOSE HELiS standart || Malzeme E:I’It’:;
BLUE 4 siLiNDiRik || RADUSLO || ~30 Boy 56-70 HRc Kalipgi
Frezeleme Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
R
i — =
o !«
a . A (=]
1 e 2 — 1
- L -
- L -l
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3512 - 0300 - 05 3 8 40 3 4 R 0,5
CA3512 - 0300 - 10 3 8 40 3 4 R 1,0
CA3512 - 0400 - 05 4 10 50 4 4 R 0,5
CA3512 - 0400 - 10 4 10 50 4 4 R 1,0
CA3512 - 0500 - 05 5 13 50 5 4 R 0,5
CA3512 - 0500 - 10 5 13 50 5 4 R 1,0
CA3512 - 0600 - 05 6 14 58 6 4 RO,5
CA3512 - 0600 - 10 6 14 58 6 4 R 1,0
CA3512 - 0800 - 05 8 19 63 8 4 RO,5
CA3512 - 0800 - 10 8 19 63 8 4 R 1,0
CA3512 - 1000 - 05 10 22 72 10 4 R 0,5
CA3512 - 1000 - 10 10 22 72 10 4 R 1,0
CA3512 - 1200 - 05 12 26 82 12 4 R 0,5
CA3512 - 1200 - 10 12 26 82 12 4 R 1,0

Kanal tipi isleme genisligi (Ae = D1) ve tabloda ki isleme derinligi (ap) icin Tavsiye edilen kesme sartlari komple karbiir 4 agizli CA3512 serisi icin HARDCUT BLUE kaplama ile

Alasimsiz Celikler, On Sertlestirilmis Celikler, [ ©n Sertlestirilmis Celikler ve Sertlestirilmis Gelikler, Sertlestirilmis Celikler,
Malzeme, Paslanmaz Celikler
Material Group Unalloyed steels, < 850 Heat treated steels, < 35 Mo e ST Hardened steels, Hardened steels,
N/mm? HRC (1200 N/mm?) steels, 35 - 45 HRC 45 - 55 HRC 55-70HRC
D1 R Devir mr\n//fdk fz mm [ ap mm| Devir mr\n//fdk fz mm [ ap mm| Devir mr:w//fdk fz mm [ ap mm| Devir mr:w//fdk fz mm [ ap mm| Devir mxlfdk fzmm | ap mm
3 0,5 |13.500|4.104 | 0,076 | 0,060 [12.000( 2.880 | 0,060 | 0,060 |10.800| 2.592 | 0,060 | 0,024 | 8.500( 2.040| 0,060 | 0,050 | 7.500| 600 | 0,020 | 0,035
4 0,5 |10.000|4.320 | 0,108 | 0,120 | 9.000( 3.600 | 0,100 | 0,120 | 8.000| 2.560 [ 0,080 | 0,040 | 6.500( 2.080| 0,080 | 0,090 | 5.500| 704 | 0,032| 0,06
4 1,0 |10.000(4.320 | 0,108 | 0,240 | 9.000| 3.600 | 0,100 | 0,240 | 8.000( 2.560 | 0,080 | 0,080 | 6.500| 2.080( 0,080 | 0,180 5.500( 704 | 0,032 0,12
5 0,5 | 8.000|3.840 | 0,120| 0,120 | 7.000| 3.360| 0,120 | 0,120 | 6.500| 2.600 [ 0,100 | 0,040 | 5.000( 2.000| 0,100 | 0,090 | 4.500| 720 | 0,040| 0,06
5 1,0 | 8.000(3.840 | 0,120 | 0,240 | 7.000| 3.360 | 0,120 | 0,240 | 6.500( 2.600| 0,100 | 0,080 | 5.000| 2.000( 0,100 | 0,180 4.500( 720 | 0,040 | 0,12
6 0,5 | 6.500|4.160 | 0,160 | 0,120 | 6.000( 3.840| 0,160 | 0,120 | 5.500| 2.640 | 0,120 | 0,040 | 4.500( 2.160| 0,120 | 0,090 | 4.000| 768 | 0,048 | 0,06
6 1,0 | 6.500{4.160 | 0,160 | 0,240 | 6.000( 3.840 | 0,160 | 0,240 | 5.500| 2.640 | 0,120 | 0,080 | 4.500| 2.160| 0,120 | 0,180 | 4.000| 768 | 0,048 | 0,12
8 0,5 | 5.000|4.400 | 0,220 | 0,120 | 4.500( 3.600 | 0,200 | 0,120 | 4.000| 2.560 | 0,160 | 0,040 | 3.500( 2.240| 0,160 | 0,090 | 3.000| 768 | 0,064 | 0,06
8 1,0 | 5.000(4.400 | 0,220 | 0,240 | 4.500| 3.600 | 0,200 | 0,240 | 4.000( 2.560| 0,160 | 0,080 | 3.500| 2.240( 0,160 | 0,180 3.000( 768 | 0,064 | 0,12
10 0,5 | 4.000|4.480 | 0,280| 0,120 | 3.500( 3.640 | 0,260 | 0,120 | 3.500| 2.800 | 0,200 | 0,040 | 2.500( 2.000| 0,200 | 0,090 | 2.500| 800 | 0,080 | 0,06
10 1,0 | 4.000(4.480 | 0,280 | 0,240 | 3.500| 3.640 | 0,260 | 0,240 | 3.500( 2.800| 0,200 | 0,080 | 2.500| 2.000( 0,200 | 0,180 2.500( 800 | 0,080 | 0,12
12 0,5 | 3.500|4.480 | 0,320| 0,120 | 3.000( 3.840| 0,320 | 0,120 | 3.000| 2.640 | 0,220 | 0,040 | 2.000| 1.760| 0,220 | 0,090 | 2.000| 736 | 0,092| 0,06
12 1,0 | 3.500{4.480 | 0,320 | 0,240 | 3.000| 3.840| 0,320 | 0,240 | 3.000| 2.640 | 0,220 | 0,080 | 2.000| 1.760| 0,220| 0,180 2.000{ 736 | 0,092 0,12
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, ¢ikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* s parcasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser ilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Titanyum Alasimlari
Paslanmaz Celik Grubu
<850 N/mm? ve Sert. Celikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55 HRC) (55- 70 HRC) Isiya direncli Alagimlar
X o [0} [0} [0} X <*>

o = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimsiz celikler < 850 N/mm?

X Paslanmaz gelik Grubu

<*> Titanyum alagimlari

<*> = 6nerilmiyor

O Alagiml gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestiriimis gelikler (35 — 45 HRC arast)

O Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arast)

O Sertlestirilmis celikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3513 SERT DUZ (UZUN) FREZE

KAPLAMA AGIZ
HARDCUT SAYISI
BLUE z:4

Karbiir
Kalitesi

SAFT KOSELER HELIS Uzun Malzeme

SILINDIRIK 457 PAHLI 300 Boy 56-70 HRe Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme

(A) (8)

a8 2
' ; S un Sl e \
- u -
- L2 -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3513 - 0300 - 100 3 15 100 3 4 0,10x45°
CA3513 - 0400 - 100 4 20 100 4 4 0,10x45°
CA3513 - 0500 - 100 5 25 100 5 4 0,15x45°
CA3513 - 0600 - 100 6 30 100 6 4 0,20x45°
CA3513 - 0800 - 100 8 40 100 8 4 0,20x45°
CA3513 - 1000 - 100 10 45 100 10 4 0,25x45°
CA3513 - 1200 - 100 12 50 100 12 4 0,25x45°
Takim ve yiiksek Sertlestirilmis Sertlestirilmis Sertlestirilmis Sertlestirilmis Sertlegtirilmis.
Malzeme hiz gelikleri, 850 - Celikler Celikler Celikler Celikler Celikler
1400 N/mm2 arasi|( 45 HRc ye kadar)| (46 -55 HRc ) (56 - 60 HRc ) (61-65HRc ) (66-70HRc )
Kesme Hizi Vc (m/dak) 160 120 180 140 130 90 50
Min - Maks. 240 180 220 - 180 - 160 - 120 - 80 -
Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal Kenar Kanal
Operasyon | apmax. | aemax. |Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme | Frezeleme
(A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B) (A) (B)
Cap mm mm mm fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
@3 3,0 0,6 0,024 | 0,012 | 0,020 - 0,017 - 0,015 - 0,013 - 0,011 -
g4 4,0 0,8 0,033 | 0,016 | 0,040 - 0,037 - 0,034 - 0,030 - 0,026 -
@5 50 1,0 0,043 | 0,021 | 0,054 - 0,049 - 0,045 - 0,040 - 0,035 -
P6 6,0 1,2 0,054 | 0,026 | 0,067 - 0,061 - 0,056 - 0,050 - 0,043 -
P8 8,0 1,6 0,070 | 0,030 | 0,090 - 0,080 - 0,070 - 0,060 - 0,060 -
@ 10 10,0 2,0 0,090 | 0,040 | 0,110 - 0,100 - 0,090 - 0,080 - 0,070 -
@12 12,0 2,4 0,100 | 0,050 | 0,120 - 0,110 - 0,100 - 0,090 - 0,080 -
P14 14,0 2,8 0,120 | 0,050 | 0,130 - 0,120 - 0,110 - 0,100 - 0,080 -
@16 16,0 3,2 0,130 | 0,060 | 0,150 - 0,130 - 0,120 - 0,110 - 0,100 -
P18 18,0 3,6 0,150 | 0,060 | 0,160 - 0,150 - 0,140 - 0,120 - 0,110 -
@ 20 20,0 4,0 0,160 | 0,070 | 0,180 - 0,170 - 0,150 - 0,130 - 0,120 -
Ta_‘a?v_ aps aes | 020 ap<ixD | 2e<0.2xD [ ap<ixp | 2e<0.2xD [ ap<ixp | 2e<0.2xD | ap<ixp | 2e<0.2xD | ap<ixp | 2e<0.2xD | ap<ixp
derinligi 1.0xD | 0.2xD | ap<1,5x0 ap<ixD ap<ixD ap<ixD ap<1xD ap<1xD
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* | pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Gelik, Alasimli Gelik, Dékim | Takim Geligi, On Ser irilmis Celik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestirilmis Celikler
(<30 HRC) (<=45HRC) (45 HRc ye kadar) (46-55HRc ) (56 - 60 HRc ) (61-65HRc ) (66 - 70 HRc )
<*> X X o [0} o o
o = optimum se¢im x = kullanilabilir <*> = dnerilmiyor
Malzeme Grubu
<*> Karbonlu Gelik, Alagimh Gelik, Dokiim ( < 30 HRC ) X Takim Celigi, On Sertlestirilmis Gelik ve Sert. Gelikler ( < = 45 HRC ) O Sertlestirilmis Celikler (56-60HRc )
X Sertlestirilmis Celikler (45 HRc ye kadar) O Sertlegtirilmis Celikler (61-65HRc )

O Sertlestirilmis Celikler (46-55HRc ) O Sertlestirilmis Celikler (66-70HRc )




CA3514 SERT KOSE RADUS ( UZUN ) FREZE

KAPLAMA “ . -
HARDCUT 512(3:; SAFT KOsE HELS vaon || watzeme {5 Ch Vi
BLUE 7.4 SILINDIRIK || RADUSLU ~30° Boy 56-70 HRc EUF
Kalipgi
R Frezeleme (x)  Kenar Frezeleme
T = ¥ - —_ S =
: . —
L] & L] \
u
- 2 -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z CI/R
CA3514 - 0300 - 100 - 05 3 8 100 3 4 ROS5
CA3514 - 0300 - 100 - 10 3 8 100 3 4 R1,0
CA3514 - 0400 - 100 - 05 4 10 100 4 4 ROS5
CA3514 - 0400 - 100 - 10 4 10 100 4 4 R1,0
CA3514 - 0500 - 100 - 05 5 13 100 5 4 ROS5
CA3514 - 0500 - 100 - 10 5 13 100 5 4 R1,0
CA3514 - 0600 - 100 - 05 6 16 100 6 4 ROS5
CA3514 - 0600 - 100 - 10 6 16 100 6 4 R1,0
CA3514 - 0800 - 100 - 05 8 19 100 8 4 ROS5
CA3514 - 0800 - 100 - 10 8 19 100 8 4 R1,0
CA3514 - 1000 - 100 - 05 10 22 100 10 4 ROS5
CA3514 - 1000 - 100 - 10 10 22 100 10 4 R1,0
CA3514 - 1200 - 100 - 05 12 26 100 12 4 ROS5
CA3514 - 1200 - 100 - 10 12 26 100 12 4 R1,0
CA3514 - 1200 - 150 - 10 12 26 150 12 4 R1,0
ae < 0,05 xdl ap <0,02 x dl
Kalipe frezeleme (x) metodu ile CA3514 i¢in Tavsiye edilen kesme sartlar: komple karbiir 4 agizli kose radiislii uzun freze, HARDCUT BLUE kaplamali
Tool steel <1200N/mm2 Heat treatable steel <1600N/mm2 Hardened steel ( 45 - 55HRC ) Hardened steel (56 - 70 HRC ) Cr - Ni alloys < 900 N/mm2
Ve =300 - 400 m/min Ve =280 - 370 m/min Ve =220 - 260 m/min Ve =100 - 150 m/min Ve = 440 - 600 m/min
D1 Ve fz n vifiza Ve fz n Viiz4 Ve fz n Viiz4 Ve fz n Vifiza Ve fz n Vifiza
13 300 0,040 | 32.000| 5200 280 0,040 | 30.000| 4800 220 0,040 | 25.000( 4000 100 0,040 | 11.000| 1800 440 0,040 | 48.000| 8000
B 400 0,040 | 43.000| 6800 370 0,040 | 40.000| 6400 260 0,040 | 28.000| 4400 150 0,040 | 16.000| 2600 600 0,040 | 64.000| 10200
4 300 0,045 | 24.000| 4400 280 0,045 | 23.000| 4000 220 0,045 | 18.000( 3400 100 0,045 8.000( 1400 440 0,045 | 36.000| 6400
400 0,045 | 32.000| 5800 370 0,045 | 31.000| 5400 260 0,045 | 21.000( 3800 150 0,045 | 12.000| 2200 600 0,045 | 48.000| 8600
5 300 0,050 | 19.000| 4000 280 0,050 | 18.000| 3600 220 0,050 | 15.000( 3000 100 0,050 6.000( 1200 440 0,050 | 29.000| 5600
400 0,050 | 26.000| 5000 370 0,050 | 24.000| 4800 260 0,050 | 17.000( 3400 150 0,050 9.000( 2000 600 0,050 | 38.000| 7600
6 300 0,055 | 16.000| 3400 280 0,055 | 15.000| 3200 220 0,055 | 12.000( 2600 100 0,055 5.000( 1000 440 0,055 | 24.000| 5200
400 0,055 | 22.000| 4800 370 0,055 | 20.000| 4400 260 0,055 | 14.000( 3000 150 0,055 8.000( 1800 600 0,055 | 32.000| 7000
s 300 0,065 | 12.000| 3200 280 0,065 | 11.000| 3000 220 0,065 9.000| 2400 100 0,065 4.000( 1000 440 0,065 | 18.000| 4600
400 0,065 | 16.000| 4000 370 0,065 | 15.000| 4000 260 0,065 | 11.000( 2800 150 0,065 6.000( 1600 600 0,065 | 24.000| 6200
10 300 | 0,070 | 9.000| 3000 280 | 0,070 | 9.000| 2600 220 | 0,070 7.000( 2000 100 | 0,070 3.000| 800 440 | 0,070 | 15.000( 4000
400 | 0,070 | 13.000( 4000 370 | 0,070 | 12.000| 3400 260 | 0,070 9.000| 2400 150 | 0,070 5.000| 1400 600 | 0,070 | 19.000( 5400
1 300 | 0,080 | 8.000| 2600 280 | 0,080 7.000( 2400 220 | 0,080 6.000( 2000 100 | 0,080 3.000| 800 440 | 0,080 | 12.000( 3800
400 0,080 | 11.000( 3400 370 0,080 | 10.000| 3200 260 0,080 7.000( 2200 150 0,080 4.000( 1200 600 0,080 | 16.000( 5200
16 300 | 0,090 6.000( 2200 280 | 0,090 5.500( 2000 220 | 0,090 4.500| 1600 100 | 0,090 2.000| 700 440 | 0,090 9.000| 3200
400 0,090 8.000| 2800 370 0,090 7.600| 2700 260 0,090 5.200( 1800 150 0,090 3.000( 1040 600 0,090 | 12.000( 4100
Titanium alloys < 850 N/mm2 Aluminium alloys < 600 N/mm2
Ve = 400 - 500 m/min Ve = 1000 - 3000 m/min
D1 Ve fz n vifiza Ve fz n Vfiz4 Ve fz n Vfiz4 Ve fz n Vfiz4
13 400 0,040 | 43.000| 6800 700 0,040 | 80.000| 12800 800 0,050 | 85.000( 18000 | 1000 | 0,050 |106.000| 22000
500 | 0,040 | 53.000( 8600 900 | 0,040 | 96.000| 15400 [ 1200 | 0,050 |128.000| 26000 | 3000 | 0,050 |320.000| 64000
" 400 0,045 | 32.000( 5800 700 0,045 | 60.000| 10800 800 0,055 | 64.000( 14000 | 1000 | 0,055 | 80.000| 18000
500 | 0,045 | 40.000| 7200 900 | 0,045 | 72.000| 13000 [ 1200 | 0,055 | 96.000| 22000 | 3000 | 0,055 |240.000| 52000
5 400 0,050 | 26.000| 5200 700 0,050 | 48.000| 9600 800 0,060 | 51.000| 12200 | 1000 | 0,060 | 64.000| 15400 g
500 | 0,050 | 32.000| 6400 900 | 0,050 | 57.000| 11400 [ 1200 | 0,060 | 75.000| 18400 | 3000 | 0,060 |190.000| 46000
6 400 0,055 | 21.000| 4600 700 0,055 | 40.000| 8800 800 0,065 | 43.000( 11000 | 1000 | 0,065 | 53.000| 14000
500 | 0,055 | 27.000| 5800 900 | 0,055 | 48.000| 10600 [ 1200 | 0,065 | 64.000| 16600 | 3000 | 0,065 |160.000| 42000
s 400 0,065 | 16.000( 4200 700 0,065 | 30.000| 7800 800 0,075 | 32.000| 9600 1000 | 0,075 [ 40.000( 12000
500 | 0,065 | 20.000| 5200 900 | 0,065 | 36.000| 9400 [ 1200 | 0,075 | 48.000| 14400 | 3000 | 0,075 |120.000| 36000
10 400 0,070 | 13.000| 3600 700 0,070 | 24.000| 6600 800 0,080 | 26.000| 8200 1000 | 0,080 [ 32.000( 10000
500 | 0,070 | 16.000| 4400 900 | 0,070 | 29.000| 8000 [ 1200 | 0,080 | 39.000| 12400 | 3000 | 0,080 | 96.000| 30000
1 400 0,080 | 11.000( 3400 700 0,080 | 20.000| 6400 800 0,090 | 22.000| 7600 1000 | 0,090 | 27.000( 9600
500 | 0,080 | 13.000| 4100 900 | 0,080 | 24.000| 7600 [ 1200 | 0,090 | 32.000| 11400 | 3000 | 0,090 | 80.000| 28000
16 400 0,090 8.000| 3000 700 0,090 | 15.000| 5400 800 0,100 | 16.000| 6400 1000 | 0,100 | 20.000| 8000
300 | 0,090 | 10.000| 3600 900 | 0,090 | 18.000( 6400 | 1200 | 0,100 | 24.000| 9600 | 3000 | 0,100 | 60.000( 24000

* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.

* 150 boy ve tizeri takimlarda devri %25 , ilerlemeyi ve talag miktarini % 50 du

Takim Geligi, On Sertlestirilmis Celik Takim Geligi, On ilmis Celik is Celikler is Celikler Cr - Ni Alagimlar
ve Sert. Gelikler (< 1200 Nimm?) Ve Sert. Celikler (< 1600 N/mm?) 45-55 HRC 56-70 HRC <900 Nimm?
X X o} o} X

Titanyum Alasimiar

Isiya direngli Alasimiar

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x=

kullanilabilir

X Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler (< 1200 N/mm?)

X Alasimii gelikler, Takim elikleri, On Sertlestirilmis celikler ( < 1600 N/mm?)

O Sertlestirilmis gelikler < 45 - 55 HRC

O Sertlestirilmis celikler < 56 - 70 HRC

<*> = gnerilmiyor

X GG Dkiim < 240 HB
X Titanyum alasimlari
X Cr - Ni Alasimlari < 900 N/mm?

X Aliiminyum Alagimlari < 600 N/mm?




CA3515 SERT KURE FREZE

. . &
KAPLAMA AGIZ N Karbur
SAFT o HELIS Standart Malzeme - @
HARDCUT SAYISI A KURE ~ oo Kalitesi
BLUE 7:2 SILINDIRIK 30 Boy 56 - 70 HRc
R Profil Frezeleme
¥ S a‘
a8 ) &
- u -
- S -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3515 - 0300 3 8 40 3 2 R15
CA3515 - 0400 4 10 50 4 2 R 2,0
CA3515 - 0500 5 13 50 5 2 R25
CA3515 - 0600 6 14 58 6 2 R 3,0
CA3515 - 0800 8 19 63 8 2 R 4,0
CA3515 - 1000 10 22 72 10 2 R 5,0
CA3515 - 1200 12 26 82 12 2 R 6,0
CA3515 Serisi Frezeler i¢in Yiiksek Hizli Kesim Degerleri
MALZEME
Kiire Takim icin Radiis Titanyum Alasimlart Yiiksek Alasiml Celikler, Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler Paslanmaz Celikler
Slgiisii (850 N/mm?) ye kadar (HRC 35 ~45) (1200 N/mm?) (HRC45~55) (HRC55~70) (900 N/mn»?) ye kadar
Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme
(rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.)
R=1 43.000 3.400 32.000 2.600 25.000 2.000 11.000 900 48.000 4.000
R=2 32.000 2.900 24.000 2.200 18.000 1.700 8.000 700 36.000 3.200
R=3 21.000 2.300 16.000 1.700 12.000 1.300 5.000 500 24.000 2.600
R=4 16.000 2.100 12.000 1.600 9.000 1.200 4.000 500 18.000 2.300
R=5 13.000 1.800 9.000 1.500 7.000 1.000 3.000 400 15.000 2.000
R=6 11.000 1.700 8.000 1.300 6.000 1.000 3.000 400 12.000 1.900
ae 0,05x@dl1
ap 0,02 x @ dl
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser ilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alasimlari
<850 N/mm? ve Sert. Gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55- 70 HRC) Istya direngli Alasimlar
<*> [0} [0} [0} [0} o o

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestiriimis gelikler (35 — 45 HRC arasi)

<*> = onerilmiyor

O Sertlestiriimis celikler (45 — 55 HRC arasi)

O Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)

O Paslanmaz gelik Grubu (900 N/mm?) ye kadar

O Titanyum alagimlari (850 N/mm?) ye kadar




CA3516 SERT KURE ( UZUN ) FREZE

- . a4
kapLAMA | AGIZ : Karbiir
SAFT o HELIS Uzun Malzeme - @
HARDCUT SAYISI A KURE ~ oo Kalitesi
BLUE 7:2 SILINDIRIK 30 Boy 56-70 HRc
& Profil Frezeleme
T — 7 (
a8 . o B [~
. TSP E — N
s L
- 12 -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3516 - 0300 - 100 3 8 100 3 2 R15
CA3516 - 0400 - 100 4 10 100 4 2 R 2,0
CA3516 - 0500 - 100 5 13 100 5 2 R 25
CA3516 - 0600 - 100 6 14 100 6 2 R 3,0
CA3516 - 0800 - 100 8 19 100 8 2 R 4,0
CA3516 - 1000 - 100 10 22 100 10 2 R 5,0
CA3516 - 1200 - 100 12 26 100 12 2 R 6,0
CA3516 - 1200 - 150 12 35 150 12 2 R 6,0
CA3516 Serisi Frezeler i¢in Yiiksek Hizli Kesim Degerleri
MALZEME
Kiire Takim icin Radi Titanyum Alasimlart Yiiksek Alagiml Celikler, Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler Paslanmaz Celikler
ure "“‘1“1“{‘" adus (850 N/mm?) ye kadar (HRC 35 ~ 45) (1200 N/mm?) (HRC 45 ~55) (HRC55~70) (900 N/mm?) ye kadar
oleiisti
Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme Devir ilerleme
(rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.)
R=1 43.000 3.400 32.000 2.600 25.000 2.000 11.000 900 48.000 4.000
R=2 32.000 2.900 24.000 2.200 18.000 1.700 8.000 700 36.000 3.200
R=3 21.000 2.300 16.000 1.700 12.000 1.300 5.000 500 24.000 2.600
R=4 16.000 2.100 12.000 1.600 9.000 1.200 4.000 500 18.000 2.300
R=5 13.000 1.800 9.000 1.500 7.000 1.000 3.000 400 15.000 2.000
R=6 11.000 1.700 8.000 1.300 6.000 1.000 3.000 400 12.000 1.900
ae 0,05x @dl
ap 0,02 x @ dl
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
* 150 boy ve Uzeri takimlarda devri %25 , ilerlemeyi ve talas miktarini % 50 dusiriniz.
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser ilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alasimlari
<850 N/mm? ve Sert. Gelikler <35 HRC (1200 N/mm2) (35-45HRC) (45-55HRC) (55- 70 HRC) Isiya direnli Alasimlar
<*> ) o o o 0 0

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimsiz celikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestiriimis gelikler (35 — 45 HRC arasi)

<*> = onerilmiyor

O Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arasi)

O Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)

O Paslanmaz gelik Grubu (900 N/mm?) ye kadar

O Titanyum alagimlari (850 N/mm?) ye kadar
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CA3517 ALUMINYUM, DUZ FREZE

KAPLAMA G " . i
s?\(\;/:; SAFT KOSELER HELIS standart || Malzeme KK;'::;
YOK Z:3 SILINDIRIK J{ 457 PAHLI 45 Boy All. MG Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (8)
(=
¥ ~ ~ =
8 \ &
A
L = o — A}
- L -
- 12 -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z CIR
CA3517-0300 3 8 58 6 3 0,10x45°
CA3517-0400 4 10 58 6 3 0,20x45°
CA3517-0500 5 13 58 6 3 0,20x45°
CA3517-0600 6 14 58 6 3 0,20x45°
CA3517-0800 8 19 63 8 3 0,20x45°
CA3517-1000 10 22 72 10 3 0,20x45°
CA3517-1200 12 26 82 12 3 0,20x45°
CA3517-1400 14 26 82 14 3 0,20x45°
CA3517-1600 16 32 92 16 3 0,20x45°
CA3517-1800 18 32 92 18 3 0,20x45°
CA3517-2000 20 38 100 20 3 0,20x45°
Malzeme Aliminyum (Si< %10) Aliminyum (Si> %10)
Kesme Hizi Ve = m / dk. 700 300
o Kenar Frezeleme [ Kanal Frezeleme | Kenar Frezeleme | Kanal Frezeleme
perasyon  (ap max. [ae max.
P (A) (8) (A) (8)
Cap mm mm mm Devir |lilerleme | Devir [ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme
3 3,0 15 74.310| 6688| 74.310| 5350| 31.847| 2293| 31.847| 1815
4 4,0 2,0 | 55.732| 6688| 55.732| 5350| 23.885| 2293| 23.885| 1863
5 5,0 2,5 | 44.586| 6688| 44.586| 5350| 19.108| 2293| 19.108| 1834
6 6,0 3,0 | 37.155| 6688| 37.155| 5350| 15.924| 2293| 15.924| 1815
8 8,0 4,0 | 27.866| 6688| 27.866| 5350| 11.943| 2293| 11.943| 1827
10 10,0 50 | 22.293| 6688| 22.293| 5350] 9.554| 2293| 9.554| 1834
12 12,0 6,0 18.577| 6688| 18.577| 5350| 7.962| 2293| 7.962| 1839
14 14,0 7,0 15.924| 6688| 15.924| 5350| 6.824| 2293| 6.824| 1843
16 16,0 8,0 13.933| 6688 13.933| 5350) 5.971| 2293| 5971 1827
18 18,0 9,0 12.385| 6688| 12.385| 5350| 5.308| 2293| 5.308 1831
20 20,0 10,0 | 11.146| 6688| 11.146| 5350| 4.777| 2293| 4.777| 1834
Talas aps aes ae<0.5xD ae<0.5xD
e <1xD <1xD
derinligi | 1.0xD | 0.5xD |  ap<1.0xD apsix ap<1.0xD apsix
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* | pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimli Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser is Celikler Sertlestirilmis Celikler y H Celik Grubu Titanyum Alasimlari
(<30 HRC) ve Sert. Gelikler ( < = 45 HRC ) (<=55HRC) (>56 HRC) Istya direngli Alagimlar
<*> <*> <*> <*> o <*> <*>

o = optimum se¢im

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

<*> = gnerilmiyor

<*> Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar)
<*> Paslanmaz gelik Grubu

<*> Titanyum alasimlari

< * > Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arasi)

<*> Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler

O Aliiminyum Alagimlari




CA3518 ALUMINYUM DUZ ( UZUN ) FREZE

KAPLAMA G . : -
SA:;:; SAFT KOSELER HELIS Uzun Malzeme KK:(::;
YOK Z:3 SILINDIRIK J{ 457 PAHLI 45 Boy All. MG Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (8)
- Px45°
=
£ “
A A
2 =
& =
L] - ~— v
1
- -
'\
- -
|
- -
SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z CI/R
CA3518-0600-100 6 6 58 100 18 50 3 0,20x45°
CA3518-0800-100 8 8 78 100 20 50 3 0,20x45°
CA3518-1000-100 10 10 9,7 100 23 58 3 0,20x45°
CA3518-1200-110 12 12 11,7 110 26 73 3 0,20x45°
CA3518-1400-110 14 14 13,7 110 26 73 3 0,20x45°
CA3518-1600-150 16 16 15,7 150 33 100 3 0,20x45°
CA3518-1800-150 18 18 17,6 150 33 100 3 0,20x45°
CA3518-2000-150 20 20 19,5 150 40 100 3 0,20x45°
Malzeme Aliminyum (Si< % 10) Aliminyum (Si> % 10)
Kesme Hizi Vc = m / dk. 700 300
o 20 max.| ae max Kenar Frezeleme | Kanal Frezeleme |Kenar Frezeleme| Kanal Frezeleme
perasyon 3 b
P (A) ) () )
Cap mm mm mm Devir |ilerleme | Devir |ilerleme| Devir [ilerleme| Devir [ilerleme
3 3,0 15 74.310 6688| 74.310 5350| 31.847 2293| 31.847 1815
4 4,0 2,0 55.732 6688| 55.732 5350| 23.885 2293] 23.885 1863
5 5,0 2,5 44.586 6688| 44.586 5350| 19.108 2293] 19.108 1834
6 6,0 3,0 37.155 6688| 37.155 5350| 15.924 2293] 15.924 1815
8 8,0 4,0 27.866 6688| 27.866 5350| 11.943 2293] 11.943 1827
10 10,0 5,0 22.293 6688| 22.293 5350| 9.554 2293] 9.554 1834
12 12,0 6,0 18.577 6688| 18.577 5350| 7.962 2293] 7.962 1839
14 14,0 7,0 15.924 6688| 15.924 5350| 6.824 2293] 6.824 1843
16 16,0 8,0 13.933 6688| 13.933 5350| 5.971 2293] 5.971 1827
18 18,0 9,0 | 12.385| 6688| 12.385| 5350| 5.308| 2293 5.308| 1831
20 20,0 10,0 11.146 6688| 11.146 5350| 4.777 2293| 4.777 1834
< < <| <
Tavlai‘ aps aes ae<0.5xD ap<1xD ae<0.5xD ap<IxD
derinligi | 1.0xD | 0.5xD ap<1.0xD ap<1.0xD
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
* 150 boy ve tizeri takimlarda devri %25 , ilerlemeyi ve talas miktarini % 50 dusi
Karbonlu Celik, Alagimli Gelik, Dokim Takim Geligi, On iriimis Celik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler ami i Celik Grubu Titanyum Alagimlari
(<30HRC) ve Sert. Celikler ( < =45 HRC ) (<=55HRC) (>56 HRC) Istya direngli Alagimlar
<*> <*> <*> <*> (o} <*> <*>
0 = optimum segim x = kullanilabilir <*> = 6nerilmiyor
Malzeme Grubu
<*> Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagiml gelikler (~30 HRC'ye kadar) < *> Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arasi) O Alliminyum Alagimlari

<*> Paslanmaz gelik Grubu < *> Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler

<*> Titanyum alagimlari




CA3519 ALUMiINYUM KURE FREZE

- . a4
KAPLAMA AGIZ SAFT o HELIS Standart || Malzeme Kar.bur. @
SAYISI SILINDIRIK KURE ~ 450 B Ali Kalitesi
Yok 7:2 oY - MG
i Profil Frezeleme
¥ a—
a8 ) 8
' - — A
- u -
- Q -
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3519 - 0300 3 8 40 3 2 R15
CA3519 - 0400 4 10 50 4 2 R 2,0
CA3519 - 0500 5 13 50 5 2 R 25
CA3519 - 0600 6 14 58 6 2 R 3,0
CA3519 - 0800 8 19 63 8 2 R 4,0
CA3519 - 1000 10 22 72 10 2 R 5,0
CA3519 - 1200 12 26 82 12 2 R 6,0
CA3519 - 1400 14 26 82 14 2 R 7,0
CA3519 - 1600 16 32 92 16 2 R 8,0
CA3519 - 1800 18 32 92 18 2 R 9,0
CA3519 - 2000 20 38 100 20 2 R 10,0

CA3519 Serisi Frezeler i¢in tavsiye edilen kesme sartlar1| ap=0,3x@dl, ac=0,7x @ dl CA3519 Serisi Frezeler i¢in Yiiksek Hizli Kesim Degerleri
MALZEME MALZEME
R Vclfz Aliiminyum Alagimlari L .
ST<%10 S5 %10 Kiire Takim icin Radiis Aluml(g)i/tnz Aﬁlgs)lmlan Aluml(r;)in;nl Aﬁlgs)lmlan
R15-R2.9 Ve 700 300 olgiisii
' ' fz 0,013 ~ 0,025 0,007 ~ 0,013 Devir ilerleme Devir ilerleme
R3.0~R6.4 Ve 700 300 (rpm) (mm/ dak.) (rpm) (mm/ dak.)
' ' fz 0,030 ~ 0,050 0,017 ~ 0,033 R=1 320.000 32.000 106.000 11.000
R6.5-R9.9 Ve 700 300 R=2 240.000 26.000 80.000 9.000
' ' fz 0,070 ~ 0,100 0,040 ~ 0,057 R=3 160.000 21.000 53.000 7.000
R10,0~R20,0 Ve 700 300 R=4 120.000 18.000 40.000 6.000
fz 0,118 ~ 0,167 0,085 ~ 0,095 R=5 96.000 15.000 32.000 5.000
Ve = m/dak. fz = mm/dis R=6 80.000 14.000 27.000 4.800
ae 0,05x @dl
ap 0,02x @ dl
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is parcasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser ilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alasimlari
Aliiminyum Alasimlari
< 850 N/mm? ve Sert. Celikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) Istya direncli Alagimlar
<*k> <*k> <*> <*k> [0} <*k> <*>

0 = optimum segim x = kullanilabilir <*> = onerilmiyor

Malzeme Grubu

<* > Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm? <* > Sertlestirilmis celikler (45 — 55 HRC aras!) O Aliminyum Alagimlari

<*> Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler <35 HRC (1200 N/mm?) <* > Paslanmaz gelik Grubu

<*> Sertlestirimis gelikler (35 — 45 HRC arasi) <* > Titanyum alagimlari




CA3520 DEGISKEN HELIS, YUKSEK PERFORMANS ALUMINYUM FREZESi

KAPLAMA AGIZ SAFT R HELIS Karbiir
savisi || weLbon fgﬁsz ~40/43/ StaB"Oda” Ma}jsme Kalitesi
ZrN Z:3 (6-25) 46° Y : MG Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (8)
(=
¥ ~ ~ ye—r
a8 \ &
A} 5 — — .
- L -
- 12 -
SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 L1 L2 z CIR
CA3520-0300 3 6 40 8 3 0,10x45°
CA3520-0400 4 6 50 11 3 0,10x45°
CA3520-0500 5 6 50 13 3 0,10x45°
CA3520-0600 6 6 58 14 3 0,20x45°
CA3520-0800 8 8 63 21 3 0,20x45°
CA3520-1000 10 10 72 22 3 0,20x45°
CA3520-1200 12 12 82 26 3 0,20x45°
CA3520-1400 14 14 82 26 3 0,20x45°
CA3520-1600 16 16 92 36 3 0,20x45°
CA3520-1800 18 18 92 36 3 0,20x45°
CA3520-2000 20 20 100 41 3 0,20x45°
CA3520-2500 25 25 120 50 3 0,30x45°
Malzeme Aliminyum ( uzun talas veren ) Aliminyum (Si> %8)
Kesme Hizi Ve = m / dk. 550 375 300 210
o Kenar Frezeleme | Kanal Frezeleme | Kenar Frezeleme | Kanal Frezeleme
perasyon [ ap max. [ae max.
P (A) ®) (A) ®)
Cap mm mm mm Devir |lilerleme | Devir [ilerleme| Devir |ilerleme| Devir |ilerleme
3 3,0 1,5 | 58.386| 5605| 39.809| 3213| 31.847| 3057 22.293| 1799
4 4,0 2,0 | 43.790| 5912| 29.857| 3386) 23.885| 3225| 16.720| 1896
5 5,0 2,5 | 35.032] 5255| 23.885| 3010| 19.108| 2866| 13.376 1685
6 6,0 3,0 | 29.193| 5255| 19.904| 2986| 15.924| 2866| 11.146| 1689
8 8,0 4,0 | 21.895| 5255| 14.928| 3014| 11.943| 2866 8.360| 1688
10 10,0 50 | 17.516| 4729| 11.943| 2712| 9.554| 2580| 6.688| 1519
12 12,0 6,0 | 14.597| 4379| 9.952| 2511 7.962| 2389 5.573| 1406
14 14,0 7,0 | 12.511| 4504| 8.530| 2431| 6.824| 2354| 4.777| 1361
16 16,0 8,0 | 10.947| 4270| 7.464| 2448| 5.971| 2329 4.180 1371
18 18,0 9,0 9.731| 4087| 6.635| 2343| 5308 2229| 3.715| 1312
20 20,0 10,0 8.758| 4204| 5.971| 2409| 4.777| 2293| 3.344| 1349
25 25,0 12,5 7.006| 4204 4.777| 2411 3.822 2293| 2.675| 1350
Talas aps aes ae<0.5xD ae<0.5xD
e <1xD <1xD
derinligi | 1.0xD | 0.5xD ap<1.0xD apsix ap<1.0xD apsix
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* | pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
Karbonlu Celik, Alagimli Celik, Dokim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser is Celikler Sertlestirilmis Celikler y H Celik Grubu Titanyum Alasimlari
(<30HRC) ve Sert. Celikler ( < =45 HRC ) (<=55HRC) (>56HRC) Istya direncli Alagimlar
<*> <*> <*> <*> o <*> <*>

o = optimum se¢im x = kullanilabilir <*> = gnerilmiyor

Malzeme Grubu

<*> Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar) < * > Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arasi) O Aliiminyum Alagimlari

<*> Paslanmaz gelik Grubu <*> Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler

<*> Titanyum alasimlari







YUKSEK PERFORMANS
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CA3521 DEGISKEN HELIS, YUKSEK TALAS PERFORMANS FREZESIi

KAPLAMA 5 __ ) -
AGIz SAFT KOSELER HELis standart || matzeme || KarbUr
SAYISI WELDON RADUSLU 35°/38° Bo <56 HRC Kalitesi
AICrN Z:5 (6-25) v UF Kenar Frezeleme Kanal Frezeleme
(A) (B)
E12
SiPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3521-0600 6 14 58 6 5 R 0,40
CA3521-0800 8 19 63 8 5 R 0,50
CA3521-1000 10 22 72 10 5 R 0,50
CA3521-1200 12 26 82 12 5 R 0,75
CA3521-1400 14 26 82 14 5 R 0,75
CA3521-1600 16 32 92 16 5 R 0,75
CA3521-1800 18 32 92 18 5 R 0,75
CA3521-2000 20 38 100 20 5 R 0,75
CA3521-2500 25 45 120 25 5 R 1,00
< = 5 s | 5
2 |lg |5 |8 |3 £ = 5 . £l £1E |:= |2 |3
£ & = = = a o ~ I &K © o | & s 5 ;
= = = 2 = 2 len¥| . T Eo| = S S 2 € 2
s s 3. S Sg 0 == ] I O R - Z 3 <
5 2 = | T |EEw|l = §28| & 0| a2 e | % ¥
E < c | =2 5 ET |ao |55 %8 | = EQ | ED | E_| <2 |2 2
= -8 | g 2 22|02 |€2al S [C0R 3 Sols2| 8| eZ| & g
2 25 2 e e < 90 =8 & = ¢3a o =T 5= 8 T S kot 51
Malzeme Tanimi = =i o PR =R ==Y I 55 B 83|88 |&s=| 2V |2 &
3 86| 25| g | 8|82 |5%% £ E22 EQ S| 22| S% | 5a|2 =
o | z2 x| 8| 85| 35 (20 = S==| I 2L 58| 22| 2| = >
ET | Ex | 8% |25 |22 | £S|82g 52 |8ES8S| 2¢ 28 |28 | 2a| o2 | £ £
o | g2 (32| |(s | S22 s (2xnl &7 S TR = I =
so 28| 2a || S2 | 28|25V =8 |28g| S 55| &5 | 58| s | = z
Y c e ¢ T = £ Z2E |55 ER (X EEl 2a fg = E a9 ERS k- 2
25| 385 c| zo0| sz | 25 (8e= §_ . |$ss| 2 Eals8al| [ kS
z o z 9 Y @ B to e 52 2o |fvww| 2w Ez|lsz| g 59 ) T
582|829 | =9 | <90 |28 |258 S0 |2£& 8K A=z | 8= |28 | ER|[ZF | &%
Malzeme Sinifi PO P1 P2 B5] P4 P5 P6 M1 M2 M3 S1 S2 S3 S4 H1 H2
Kesme Hizi Min. 150 150 140 120 90 60 50 90 60 60 50 25 60 50 80 70
Ve=m/dk. Maks. | 200 200 190 160 150 00 80 115 80 70 90 40 80 60 140 120
Cap mm apmm aemm fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
6 9,0 3,0 0,044| 0,044| 0,044 0,036 0,033 0,029| 0,025| 0,036/ 0,029/ 0,025 0,044| 0,036/ 0,029/ 0,036 0,019| 0,029| 0,026/ 0,033 0,025
3 12,0 | 40 0,060 0,060] 0,060] 0,050] 0,045] 0,040] 0,034] 0,050] 0,040] 0,034] 0,060] 0,050] 0,040] 0,050] 0,026] 0,040] 0,037] 0,045] 0,034

10 15,0 50 0,072| 0,072| 0,072| 0,061| 0,054| 0,048| 0,040| 0,061| 0,048| 0,040| 0,072| 0,061] 0,048| 0,061] 0,032| 0,048] 0,045| 0,054| 0,040

12 18,0 6,0 0,083| 0,083| 0,083| 0,070| 0,062] 0,056| 0,047| 0,070| 0,056| 0,047| 0,083] 0,070| 0,056| 0,070| 0,037| 0,056| 0,052| 0,062| 0,047

14 21,0 7,0 0,092| 0,092| 0,092| 0,079| 0,070 0,063| 0,052| 0,079| 0,063| 0,052| 0,092| 0,079] 0,063| 0,079| 0,042| 0,063 0,058 0,070| 0,052

16 24,0 8,0 0,101| 0,101| 0,101] 0,087 0,077 0,070| 0,057 0,087| 0,070| 0,057 0,101| 0,087| 0,070| 0,087| 0,046| 0,070| 0,064| 0,077| 0,057

18 27,0 9,0 0,108| 0,108| 0,108| 0,095| 0,083| 0,076] 0,061| 0,095| 0,076| 0,061] 0,108 0,095| 0,076] 0,095| 0,050| 0,076] 0,069| 0,083] 0,061

20 30,0 10,0 0,114| 0,114| 0,114] 0,101| 0,088| 0,081| 0,065 0,101 0,081] 0,065 0,114] 0,101 0,081| 0,101 0,054 0,081 0,074] 0,088] 0,065

25 37,5 12,5 0,124| 0,124| 0,124| 0,114] 0,098| 0,091| 0,071| 0,114] 0,091| 0,071| 0,124| 0,114] 0,091| 0,114] 0,061| 0,091] 0,084 0,098| 0,071

Kenar Frezeleme [ae mm | 0,5xD [ 0,5xD | 0,5xD [ 0,5xD | 0,5xD [ 0,5xD | 0,5xD [ 0,5xD | 0,5xD | 0,5xD | 0,5xD | 0,5xD [ 0,5xD [ 0,3xD [ 0,3xD | 0,3xD [ 0,5xD [ 0,5xD [ 0,2xD

(A) apmm | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD [ 1,5xD | 1,5xD [ 1,5xD | 1,5xD [ 1,5xD | 1,5xD
Kanal Frezeleme |ae mm 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
(B) ap mm 1xD 1xD 1xD 1xD [0,75xD| 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD | 03xD [03xD| 1xD 1xD |0,75xD| 0,5xD

* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.

Karbonlu Celik, Alagimli Gelik, Dokim Takim Celigi, On Sertlestirilmis Celik Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Altiminyum Alasimlari Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alasimlari
(<30HRC) ve Sert. Celikler (<=45HRC) (<=55HRC) (>56 HRC) Istya direncli Alagimlar
o [o] [o] <*> <*> (o] o
O = optimum segim X = kullanilabilir <*> = gnerilmiyor

Malzeme Grubu
O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagiml gelikler (~30 HRC'ye kadar) X Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arasi)
O Paslanmaz gelik Grubu X Aliminyum Alagimlari

O Titanyum alagimlari X Alagimli gelikler, Takim celikleri, On Sertlestirilmis gelikler




CA3522 YANAL FiNi$ FREZE ( UZUN )

KAPLAMA " . ]
sﬁf{:; SAFT KOSELER HELIS Uzun Malzeme E:I'It’:;l
TisiN 7:6 SILINDIRIK || 45° PAHLI ~45° Boy <56 HRc Kenar Frezeleme
(A)
R
¥ [}
a| e
N 1
L2
SIPARIS NO D1/h10 L1 L2 D2/h6 z C/R
CA3522 - 0600 - 100 6 30 100 6 6 0,20x45°
CA3522 - 0800 - 100 8 40 100 8 6 0,20x45°
CA3522 - 1000 - 100 10 45 100 10 6 0,25x45°
CA3522 - 1200 - 100 12 50 100 12 6 0,25x45°
CA3522 - 1600 - 120 16 65 120 16 6 0,40x45°
CA3522 - 2000 - 150 20 80 150 20 6 0,50x45°
CA3522 - 2500 - 165 25 100 165 25 6 0,50x45°
.Zfar: ‘V’: :etf’mf::: ::"Okn'eréli:zf:":; egm saETREsyEn G, Gl Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler
Malzeme N/mm2'ye kaer (j:’,OHRc'\;e ve yiiksek hiz gelikleri, 850 - 1600 1600 - 2000 N/mm?2 arasi 2000 N/mm2 tzeri
- N/mm2 arasi (30 - 45 HRc aras1) (45 - 55 HRc arasi) (55 - 65 HRc arasi)
Operasy ap max. [ae max. ap max.|ae max ap max.|ae max
on Pt ) Devir ilerleme Devir ilerleme PEES ) Devir ilerleme PEES ) Devir ilerleme
Capmm [ mm mm mm mm mm mm
P6 18,0 0,12 2400 500 1700 360 18,0 0,06 1400 250 18,0 0,03 1100 200
P8 24,0 0,16 1800 460 1300 340 24,0 0,08 1100 240 24,0 0,04 850 180
@10 30,0 0,20 1400 430 1000 300 30,0 0,10 900 230 30,0 0,05 680 160
P12 36,0 0,24 1150 400 900 280 36,0 0,12 700 210 36,0 0,06 580 150
@16 48,0 0,32 900 350 650 240 48,0 0,16 550 170 48,0 0,08 450 130
@20 60,0 0,40 700 300 500 200 60,0 0,20 450 150 60,0 0,10 330 120
d:i‘:l?gl ap<3xD o.f;iio 2e<0.02xD ap<3xD 2e<0.02xD ap<3xD | aps3xD of,‘fxo ae<0.01xD ap<3xD | aps3xD 0‘55;0 ae<0.005xD  aps3xD
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yéntemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* | pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
* 150 boy ve lizeri takimlarda devri %25, ilerlemeyi ve talas miktarini % 50 distriindz.
* Yanal kesmelerde helisin tamaminin kullanildigi Trochoidal kesme metodu tavsiye edilir, yukarida verilenden farkli devir ilerlemelerdir, lutfen teknik destek isteyin.
Karbonlu Celik, Alagimli Gelik, Dokim Takim Celigi, On Sertlestirilmis Celik Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Altiminyum Alasimlari Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari

(<30HRC)

ve Sert. Gelikler (< =45 HRC )

(<=55HRC)

(>56 HRC)

Istya direngli Alagimlar

o

o

o

X <*>

X X

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar)

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler

O Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arasi)

<*> = onerilmiyor

X Paslanmaz gelik Grubu

X Titanyum alasimlari

X Sertlestiriimis gelikler (56 — 70 HRC arasi)

<*> Aliminyum Alasimlari




CA3523 YUKSEK iLERLEMELI FREZE (ARA KABA BOSALTMALAR iCiN)

N = - ) -
KAPLAMA s’:?('él SAFT KOSE HELiS Uzun Malzeme E:I’It’:;
TisiN o a siLiNDiRik || RADUSLO || ~10 Boy <56 HRc A Kalipgi
Frezeleme Kanal Frezeleme
0 R
o
i L =y
8 e
A} i 1
(5 I
L [}
L L2

SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z C/R

CA3523 - 0400 - 05 4 6 38 4 80 40 4 RO5

CA3523 - 0500 - 05 5 6 4,8 5 80 40 4 RO5

CA3523 - 0600 - 10 6 6 5,7 6 80 40 4 R 1,0

CA3523 - 0800 - 15 8 8 7,7 8 90 50 4 R15

CA3523 - 1000 - 20 10 10 9,6 10 100 60 4 R 2,0

CA3523 - 1200 - 20 12 12 11,6 12 100 60 4 R20

CA3523 - 1600 - 30 16 16 IS5 16 120 80 4 R 3,0

Yuksek K | likl irilmi: i
Ort? \ie ukse arboln DEEL, Alagimli Celikler ve Takim Celikleri Sertlestirilmis Celikler ve SerdlElillig CeluklerYe e Sertlestirilmis Celikler
pr | & | DOkiM750N/mmayekadar( <330 HB (25 - 38HR0) Paslanmat Celikler (38 - 45 HRc) | D2YanKll Alasimlar ve Titanyum (55 - 60 HRc)
<220 HB (25HRc)) Alagimlari (45 - 55 HRc)
devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae

4 0,5 15.200 | 10.000 | 0,05 1,2 15.200 | 9.000 0,05 1,2 11.400| 8.000 0,05 1,2 11.400| 7.000 0,05 1,2 7.550 | 3.500 0,03 1,2
5 0,5 11.870| 10.000| 0,05 15 11.870| 9.000 0,05 15 9.070 | 8.000 0,05 15 9.070 | 7.000 0,05 15 6.030 | 3.500 0,03 15
6 1,0 10.070 | 10.000( 0,10 1,8 10.070 | 9.000 0,10 1,8 7.550 | 8.000 0,10 1,8 7.550 [ 7.000 0,10 1,8 5.030 | 3.500 0,05 1,8
8 1,5 7.550 | 10.000| 0,15 2,4 7.550 [ 9.000 0,15 2,4 5.650 [ 8.000 0,15 2,4 5.650 [ 7.000 0,15 2,4 3.800 | 3.500 0,08 2,4
10 2,0 6.030 | 10.000| 0,20 3,0 6.030 [ 9.000 0,20 3,0 4.510 | 8.000 0,20 3,0 4.510 | 7.000 0,20 3,0 3.040 | 3.500 0,10 3,0
12 2,0 5.030 | 10.000| 0,20 3,6 5.030 [ 9.000 0,20 3,6 3.800 | 8.000 0,20 3,6 3.800 | 7.000 0,20 3,6 2.520 | 3.500 0,10 3,6
16 3,0 3.750 | 10.000| 0,30 4,8 3.750 | 9.000 0,30 4,8 2.850 | 8.000 0,30 4,8 2.850 | 7.000 0,20 4,8 1.900 | 3.500 | 0,10 4,8

* Kesme Derinligi durumuna gore devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, ¢ikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.
* s pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.

Karbonlu Celik, Alasimsiz Celik, Dékiim Takim Geligi, On ilmis Gelik Ser is Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari
< 850 N/mm? ve Sert. Celikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55-70 HRC) Istya direngli Alagimlar
o o o o X X X

o = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

<*> = dnerilmiyor

O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)
O Sertlestiriimis gelikler (35 — 45 HRC arast)

O Sertlestiriimis gelikler (45 — 55 HRC arast)

X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)
X Titanyum alasimlari

X Paslanmaz gelik Grubu



CA3524 KALIPCI FREZE KOSE RADUSLU STANDART BOY (FiNis)

kapLaMA ) AGIz ) Karbii 4
aro ot | savis: SAFT KOSE HELiS standart || Malzeme Kaalrit:sri
BLUE 2.4 | SNOIRIK J| RADUSLD | - ~30 Boy ||50-70HRe Kalipci
Frezeleme
R
D3 f
o =S
L1
L3
L2
I

SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z C/R

CA3524 - 0300 - 05 3 3 2,8 3 40 17 4 R 0,5

CA3524 - 0400 - 05 4 4 3,8 4 50 22 4 R 0,5

CA3524 - 0500 - 05 5 5 4,8 5 50 27 4 R 0,5

CA3524 - 0600 - 05 6 6 57 6 58 27 4 R 0,5

CA3524 - 0600 - 10 6 6 57 6 58 27 4 R1,0

CA3524 - 0800 - 05 8 8 7,7 8 63 32 4 R 0,5

CA3524 - 0800 - 10 8 8 7,7 8 63 32 4 R1,0

CA3524 - 1000 - 05 10 10 9,6 10 72 37 4 RO0,5

CA3524 - 1000 - 10 10 10 9,6 10 72 37 4 R1,0

CA3524 - 1200 - 10 12 12 11,6 12 82 42 4 R1,0

Orta ve Yiksek Karbonl likler, . .| Sertlestiriimis Celikl I . .
f\{.e disekiar oln u Gelikler, Alasimh Celikler ve Takim Celikleri ertlestirilmis Celi er\./e Sz Sertlestirilmis Celikler )
b1 R Dékiim 750 N/mm?2'ye kadar ( <330 HB (25 - 38HRc) Dayanikl Alagimlar ve Titanyum (55 - 70 HRc) Grafit
<220 HB (25HRc)) Alagimlari (45 - 55 HRc)
devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae
3 0,5 32.000| 5.200 | 0,06 0,15 | 30.000| 4.800 | 0,06 0,15 | 25.000| 4.000 | 0,06 0,15 | 16.000| 2.600 | 0,06 0,15 | 85.000| 18.000| 0,06 0,15
4 0,5 24.000| 4.400 | 0,08 0,20 | 23.000| 4.000 | 0,08 0,20 | 18.000| 3.400 | 0,08 0,20 | 12.000| 2.200 | 0,08 0,20 | 64.000| 14.000| 0,08 0,20
5 0,5 19.000| 4.000 | 0,10 0,25 | 18.000| 3.600 | 0,10 0,25 | 15.000| 3.000 | 0,10 0,25 9.000 | 2.000 | 0,10 0,25 | 51.000| 12.200| 0,10 0,25
6 0,5-1,0| 16.000| 3.400 | 0,12 0,30 | 15.000| 3.200 | 0,12 0,30 | 12.000| 2.600 | 0,12 0,30 | 8.000 | 1.800 | 0,12 0,30 | 43.000| 11.000| 0,12 0,30
8 0,5-1,0] 12.000| 3.200 | 0,16 0,40 | 11.000| 3.000 | 0,16 0,40 | 9.000 | 2.400 | 0,16 0,40 6.000 | 1.600 | 0,16 0,40 | 32.000| 9.600 | 0,16 0,40
10 0,5-1,0] 9.000 | 3.000 | 0,20 0,50 | 9.000 | 2.600 | 0,20 0,50 | 7.000 | 2.000 | 0,20 0,50 | 5.000 | 1.400 | 0,20 0,50 | 26.000| 8.200 | 0,20 0,50
12 1,0 8.000| 2.600 | 0,24 0,60 | 7.000 | 2.400 | 0,24 0,60 | 6.000 | 2.000 | 0,24 0,60 | 4.000 | 1.200 | 0,24 0,60 | 22.000| 7.600 | 0,24 0,60
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz. an
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz. ap
ae: 0,05 *d1
ap: 0,02 *d1
KarnI;-)r;;l\:u(’;“ed(i|<<v /;gai::g ():elik, c:::n:,ns g:!igi.c (;r;ktrtlamirilmis( Sertle;tirilTés-Cézlit:;rc ) ( Sertlestirilmis Celikler Titanyum Alagimlari Keorn Nikel Alagimiart
35-45HRC) (55- 70 HRC)
X o o o o X X

0 = optimum segim

x = kullanilabilir

Malzeme Grubu

<*> = onerilmiyor

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler (35 - 45 HRC arasi)

O Sertlestirilmis celikler (45 — 55 HRC arast)

O Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)

O Grafit

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimli ve Alagimsiz gelikler 30 HRc'ye kadar

X Titanyum alagimlar

X Paslanmaz ¢elik Grubu




CA3525 KALIPGI FREZE KOSE RADUSLU UZUN BOY (FiNis)

Fh
KAPLAMA 3 . . i =
HARD CUT s’:?('él SAFT KOSE HELiS Uzun Malzeme E:I’It’:;
BLUE 2oa || SitinoiRik || RaDUSLO I ~30 Boy ||50-70HRe Kalipci
Frezeleme
D R
3 /—
o =S
L1
Ls
L2
I
SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z C/R
CA3525 - 0600 - 05 6 6 57 6 82 50 4 R 0,5
CA3525 - 0600 - 10 6 6 57 6 82 50 4 R 1,0
CA3525 - 0800 - 05 8 8 7,7 8 100 60 4 R 0,5
CA3525 - 0800 - 10 8 8 7,7 8 100 60 4 R 1,0
CA3525 - 1000 - 05 10 10 9,6 10 100 60 4 R 0,5
CA3525 - 1000 - 10 10 10 9,6 10 100 60 4 R 1,0
CA3525 - 1200 - 10 12 12 11,6 12 110 70 4 R1,0
CA3525 - 1200 - 165 - 10 12 12 11,6 12 165 100 4 R1,0
Ortf \{.e UL Karbolnlu G, Alasimh Celikler ve Takim Celikleri Serlleiillat Gty \_’e Isiya Sertlestirilmis Celikler )
b1 R Dékiim 750 N/mm?2'ye kadar ( <330 HB (25 - 38HRc) Dayanikl Alagimlar ve Titanyum (55 - 70 HRc) Grafit
<220 HB (25HRc)) Alagimlari (45 - 55 HRc)
devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae devir vf ap ae
6 0,5-1,0| 12.800 | 2.380 | 0,08 0,30 | 12.000| 2.240 | 0,08 0,30 | 9.600 | 1.820 | 0,08 0,30 6.400 | 1.260 | 0,08 0,30 | 34.400| 7.700 | 0,08 0,30
8 0,5-1,0| 9.600 | 2.240 | 0,11 0,40 | 8.800 | 2.100 | 0,11 0,40 | 7.200 | 1.680 | 0,11 0,40 | 4.800 | 1.120 | 0,11 0,40 | 25.600| 6.720 | 0,11 0,40
10 0,5-1,0| 7.200 | 2.100 | 0,14 0,50 | 7.200 | 1.820 | 0,14 0,50 | 5.600 | 1.400 | 0,14 0,50 | 4.000 980 0,14 0,50 | 20.800| 5.740 | 0,14 0,50
12*110 1,0 6.400 | 1.820 | 0,17 0,60 | 5.600| 1.680 | 0,17 0,60 | 4.800 | 1.400 | 0,17 0,60 | 3.200 840 0,17 0,60 | 17.600| 5.320 | 0,17 0,60
12*150 1,0 5.120 | 1.274 | 0,12 0,60 | 4.480| 1.176 | 0,12 0,60 | 3.840 980 0,12 0,60 2.560 588 0,12 0,60 | 14.080| 3.724 | 0,12 0,60
* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz. as
* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rijit baglandigindan emin olunuz.
ae: 0,05 *d1 ap
ap: 0,02 *d1
Karbsr_;l:ﬂ?ned(iké g\ﬁ::g c);enk, c‘(l;:::‘r,ne gj?.ib %r;k:rtlasﬁrilmis( Serllestirilrf_izlihlgc : ( Sertlestiriimis Celikler TR AT
35- 45 HRC) (55- 70 HRC)
X o o o o X X

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

<*> = onerilmiyor

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler (35 - 45 HRC arasi)
O Sertlestirimis celikler (45 — 55 HRC arast)
O Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)

O Grafit

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimli ve Alagimsiz gelikler 30 HRc'ye kadar
X Titanyum alagimlar

X Paslanmaz ¢elik Grubu



DALMA BOYLU

DM MNMAOT



CA3526 DALMA BOYLU KURE FREZE

1
KAPLAMA S/:\?(II; CSAFT CORE HELIS palma || Malzeme E:I’It’:; 4
TiSiN 7:2 SILINDIRIK ~30° Boy <56 HRc F Kalipgi
Frezeleme
—
Sl;
L2 -

SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z C/R
CA3526 - 0100 - 04 1 4 0,95 0,8 50 4 2 0,5
CA3526 - 0100 - 06 1 4 0,95 0,8 50 6 2 0,5
CA3526 - 0100 - 08 1 4 0,95 0,8 50 8 2 0,5
CA3526 - 0100 - 10 1 4 0,95 0,8 50 10 2 0,5
CA3526 - 0100 - 12 1 4 0,95 0,8 50 12 2 0,5
CA3526 - 0100 - 16 1 4 0,95 0,8 50 16 2 0,5
CA3526 - 0100 - 20 1 4 0,95 0,8 64 20 2 0,5
CA3526 - 0150 - 06 15 4 1,45 1,35 50 6 2 0,75
CA3526 - 0150 - 08 15 4 1,45 1,35 50 8 2 0,75
CA3526 - 0150 - 10 15 4 1,45 1,35 50 10 2 0,75
CA3526 - 0150 - 12 15 4 1,45 1,35 50 12 2 0,75
CA3526 - 0150 - 16 15 4 1,45 1,35 50 16 2 0,75
CA3526 - 0150 - 20 15 4 1,45 1,35 64 20 2 0,75
CA3526 - 0200 - 08 2 4 1,9 1,7 50 8 2 1
CA3526 - 0200 - 10 2 4 1,9 1,7 50 10 2 1
CA3526 - 0200 - 12 2 4 1,9 1,7 50 12 2 1
CA3526 - 0200 - 16 2 4 1,9 1,7 50 16 2 1
CA3526 - 0200 - 20 2 4 1,9 1,7 64 20 2 1
CA3526 - 0200 - 25 2 4 1,9 1,7 64 25 2 1
CA3526 - 0200 - 30 2 4 1,9 1,7 64 30 2 1
CA3526 - 0250 - 12 2,5 4 2,4 2,5 50 12 2 1,25
CA3526 - 0250 - 16 2,5 4 2,4 2,5 50 16 2 1,25
CA3526 - 0250 - 20 2,5 4 2,4 2,5 64 20 2 1,25
CA3526 - 0300 - 12 3 6 2,88 2,5 57 12 2 15
CA3526 - 0300 - 16 3 6 2,88 2,5 57 16 2 15
CA3526 - 0300 - 20 3 6 2,88 2,5 57 20 2 15
CA3526 - 0300 - 25 3 6 2,88 2,5 80 25 2 15
CA3526 - 0300 - 30 3 6 2,88 2,5 80 30 2 15
CA3526 - 0400 - 16 4 6 3,9 3 57 16 2 2
CA3526 - 0400 - 20 4 6 3,9 3 57 20 2 2
CA3526 - 0400 - 30 4 6 3,9 3 80 30 2 2
CA3526 - 0400 - 40 4 6 3,9 3 80 40 2 2

Karbonlu Gelik, Alagimh Gelik, | Takim Celigi, On Sertlestirilmis Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Gelikler T Bakir (Copper)

Dokiim ( < 30 HRC )

Gelik ve Sert. Celikler
35- 45 HRC)

(45-55HRC)

(55-70 HRC)

X

o

o

X

o = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

<*> = onerilmiyor

O Alasimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler (35 - 45 HRC arasl)

O Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arast)

O Grafit
O Bakir

X Paslanmaz gelik Grubu

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimli ve Alagimsiz gelikler 30 HRc'ye kadar

X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3526 Serisi Dalma Boylu Kiire Frezeler i¢in Kesme Verileri

Paslanamaz Celikler,

Malzel_‘ne KarbonluCelikler, Celik TakimCelikleri SertlestirilmisCelikler, SertlestirilmisCelikler, Bakir
( Material ) alagimlar (180~250HB) (25-35HRC) (45~55HRC) (55~65HRC) ( Copper )
di R 13 ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed
(mm) (mm) (mm) (mm) | (rev/min) [ (mm/min)[ (mm) | (rev/min) | (mm/min)[ (mm) [ (rev/min) | (mm/min)| (mm) | (rev/min) [ (mm/min)[ (mm) | (rev/min)|(mm/min)| (mm) | (rev/min) [ (mm/min)]
2 0,100 | 36000| 1800 | 0,090 | 32400| 1620 | 0,080 | 30600 1380 | 0,065 | 27000 | 1135 | 0,060 | 25200 | 1008 | 0,120 | 43200 | 2160
3 0,100 | 36000| 1800 | 0,090 | 32400| 1620 | 0,080 | 30600 | 1380 | 0,065 | 27000 1135 | 0,060 | 25200 | 1008 | 0,120 | 43200 | 2160
4 0,070 | 36000| 1800 | 0,063 | 32400| 1620 | 0,056 | 30600 | 1380 | 0,046 | 27000 | 1135 | 0,042 | 25200 | 1008 | 0,084 | 43200 | 2160
7 0,040 | 32400| 1460 | 0,036 | 29160| 1310 | 0,032 | 27540 1115 | 0,026 | 24300 | 920 | 0,024 | 22700| 815 | 0,048 | 39000 | 1750
8 0,040 | 32400| 1460 | 0,036 | 29160| 1310 | 0,032 | 27540 1115 | 0,026 | 24300 | 920 | 0,024 | 22700| 815 | 0,048 | 39000 | 1750
1,0 0,5 10 0,025 | 32400| 1460 | 0,023 | 29160| 1310 | 0,020 | 27540 1115 | 0,016 | 24300 920 | 0,015 | 22700| 815 [ 0,030 | 39000 | 1750
12 0,025 | 28800 | 1225 | 0,023 | 25920 | 1100 | 0,020 | 24480 940 | 0,016 | 21600| 770 | 0,015 |20160| 685 [ 0,030 | 34560 | 1470
14 0,020 | 28800 | 1225 | 0,018 | 25920 | 1100 | 0,016 | 24480 940 | 0,013 | 21600| 770 | 0,012 | 20160| 685 | 0,024 | 34560 | 1470
16 0,015 | 28800 | 1225 | 0,014 | 25920| 1100 | 0,012 | 24480 940 | 0,010 | 21600| 770 | 0,009 | 20160| 685 [ 0,018 | 34560 | 1470
18 0,012 | 25200| 1010 | 0,011 | 22680| 910 | 0,010 |21420( 770 | 0,008 [ 18900| 635 | 0,007 | 17650| 565 | 0,014 | 30240| 1210
20 0,010 | 21600| 865 | 0,009 | 19450| 780 | 0,008 | 18360 660 | 0,007 [ 16200| 545 | 0,006 | 15120| 485 [ 0,012 | 25900 | 1040
8 0,040 | 28800 | 1500 | 0,036 | 25920 | 1350 | 0,032 | 24480 1225 | 0,026 | 21600 | 950 | 0,024 | 20160| 805 | 0,048 | 34560 | 1800
12 o 12 0,030 | 28800 | 1350 | 0,027 | 25920| 1215 | 0,024 | 24480 1100 | 0,020 | 21600 | 855 | 0,018 [ 20160| 725 | 0,036 | 34560 | 1620
8 0,055 | 25200| 1510 | 0,050 | 22680 | 1360 | 0,044 | 21420 1160 | 0,036 | 18900 | 985 | 0,033 | 17650| 880 | 0,066 | 30240 | 1815
1,4 0,7 12 0,035 | 25200| 1360 | 0,032 | 22680 | 1225 | 0,028 | 21420 1040 | 0,023 | 18900 | 885 | 0,021 | 17650| 795 [ 0,042 | 30240| 1635
16 0,035 | 22400| 1140 | 0,032 | 20150| 1030 | 0,028 | 19040 875 | 0,023 | 16800| 745 | 0,021 | 15680| 665 [ 0,042 |27000| 1370
4 0,100 | 28000 | 1850 | 0,090 | 25200| 1665 | 0,080 | 23800 | 1430 | 0,065 [ 21000 | 1135 | 0,060 | 19600| 980 | 0,120 | 33600 | 2220
8 0,060 | 25200| 1500 | 0,054 | 22680 | 1350 | 0,048 | 21420 1160 | 0,039 | 18900 | 920 | 0,036 | 17640| 795 |( 0,072 | 30240 | 1800
1,5 0,75 12 0,060 | 25200| 1500 | 0,054 | 22680 | 1350 | 0,048 | 21420 1160 | 0,039 | 18900 | 920 | 0,036 | 17640| 795 |( 0,072 | 30240 | 1800
16 0,038 | 22400| 1260 | 0,034 | 20150| 1130 | 0,030 | 19040 970 | 0,025 | 16800| 770 | 0,023 | 15680| 665 [ 0,046 | 27000| 1510
20 0,038 | 22400| 1260 | 0,034 | 20150| 1130 | 0,030 | 19040 970 | 0,025 | 16800| 770 | 0,023 | 15680| 665 [ 0,046 | 27000| 1510
8 0,110 | 26000 | 1820 | 0,099 | 23400 | 1640 | 0,088 | 22100 1370 | 0,072 | 19500 1170 | 0,066 | 18200 | 1020 | 0,132 | 31200| 2185
16 0.8 12 0,065 | 23400| 1475 | 0,059 | 21060| 1330 | 0,052 | 19900 1110 | 0,042 | 17550 | 950 | 0,039 | 16380| 825 |( 0,078 | 28000| 1770
16 0,040 | 23400| 1475 | 0,036 | 21060 | 1330 | 0,032 | 19900 1110 | 0,026 | 17550 | 950 | 0,024 | 16380| 825 | 0,048 | 28000| 1770
20 0,040 | 20800 | 1240 | 0,036 | 18750| 1115 | 0,032 | 17680 930 | 0,026 | 15600 | 780 | 0,024 | 14560| 695 | 0,048 | 25000 | 1485
8 0,130 | 26000 | 2080 | 0,117 | 23400| 1870 | 0,104 | 22100 1550 | 0,085 | 19500 1290 | 0,078 | 18200 | 1090 | 0,156 | 31200 | 2500
18 0.9 12 0,070 | 23400| 1685 | 0,063 | 21060 | 1520 | 0,056 | 19900 1255 | 0,046 | 17550 | 1045 | 0,042 | 16380| 885 | 0,084 | 28000 | 2020
16 0,045 | 23400| 1685 | 0,041 | 21060| 1520 | 0,036 | 19900 1255 | 0,029 | 17550 | 1045 | 0,027 | 16380| 885 | 0,054 | 28000 | 2020
20 0,045 | 20800 | 1415 | 0,041 | 18750| 1280 | 0,036 | 17680 1050 | 0,029 | 15600 | 875 | 0,027 | 14560| 745 | 0,054 | 25000| 1700
3 0,200 | 21000| 2100 | 0,180 | 18900| 1890 | 0,160 | 17850 1610 | 0,130 | 15750 | 1355 | 0,120 | 14700| 1175 | 0,240 | 25200 | 2520
4 0,200 | 21000| 2100 | 0,180 | 18900| 1890 | 0,160 | 17850 1610 | 0,130 | 15750 | 1355 | 0,120 | 14700| 1175 | 0,240 | 25200 | 2520
6 0,200 | 21000| 1890 | 0,180 | 18900| 1700 | 0,160 | 17850 1430 | 0,130 | 15750 | 1200 | 0,120 | 14700| 1060 | 0,240 | 25200 | 2270
8 0,140 | 21000| 1890 | 0,126 | 18900| 1700 | 0,112 | 17850 1430 | 0,091 | 15750 | 1200 | 0,084 | 14700| 1060 | 0,168 | 25200 | 2270
10 0,140 [ 21000| 1680 | 0,126 | 18900| 1510 | 0,112 | 17850 1285 | 0,091 | 15750 | 1070 | 0,084 | 14700| 940 | 0,168 | 25200 | 2020
2.0 1,0 12 0,080 | 18900| 1510 | 0,072 | 17000| 1360 | 0,064 | 16065 1160 | 0,052 | 14175| 965 | 0,048 | 13230| 850 | 0,096 | 22700 | 1815
16 0,080 | 18900| 1360 | 0,072 | 17000| 1225 | 0,064 | 16065 1041 | 0,052 | 14175| 868 | 0,048 | 13230| 760 | 0,096 | 22700 | 1635
20 0,050 | 18900| 1360 | 0,045| 17000| 1225 | 0,040 | 16065 1041 | 0,033 | 14175| 868 | 0,030 | 13230| 760 | 0,060 | 22700| 1635
25 0,050 | 16800| 1140 | 0,045| 15150| 1030 | 0,040 | 14280 875 | 0,033 | 12600| 730 | 0,030 | 11760| 640 | 0,060 | 20200| 1370
30 0,030 | 16800| 1140 | 0,027 | 15150| 1030 | 0,024 | 14280 875 | 0,020 | 12600| 730 | 0,018 | 11760| 640 | 0,036 | 20200| 1370
35 0,025 | 14700| 940 | 0,023 | 13250| 850 | 0,020 |12500( 720 | 0,016 |11025| 600 | 0,015 10300| 530 [ 0,030|17650| 1130
40 0,022 | 12600| 805 | 0,020 | 11350| 730 | 0,018 | 10700 620 | 0,014 | 9450 515 | 0,013 | 8800 | 450 | 0,026 | 15150| 970
8 0,300 | 16000 | 2400 | 0,270 | 14400| 2160 | 0,240 | 13600 1820 | 0,195 | 12000 1512 | 0,180 | 11200| 1345 [ 0,360 | 19200 | 2900
10 0,210 | 16000| 2400 | 0,189 | 14400| 2160 | 0,168 | 13600 | 1820 | 0,137 | 12000 1512 | 0,126 | 11200| 1345 | 0,252 | 19200 | 2900
3,0 15 16 0,210 | 16000| 2160 | 0,189 | 14400| 1945 | 0,168 | 13600 1640 | 0,137 | 12000 1360 | 0,126 | 11200| 1210 | 0,252 | 19200 | 2600
25 0,080 | 14400| 1945 | 0,072 | 13000| 1750 | 0,064 | 12250 1480 | 0,052 | 10800 1225 | 0,048 | 10100| 1090 | 0,096 | 17300 | 2335
30 0,080 | 14400| 1945 | 0,072 | 13000| 1750 | 0,064 | 12250 1480 | 0,052 | 10800 1225 | 0,048 | 10100| 1090 | 0,096 | 17300 | 2335
35 0,080 | 12800| 1630 | 0,072 | 11500| 1470 | 0,064 | 10900 | 1240 | 0,052 [ 9600 | 1030 | 0,048 | 8950 915 | 0,096 | 15350 | 1960
10 0,400 | 11500| 2300 | 0,360 | 10350| 2070 | 0,320 | 9800 [ 1760 | 0,260 | 8625 | 1465 | 0,240 | 8050 | 1290 | 0,480 | 13800 | 2760
16 0,280 | 11500| 2300 | 0,252 | 10350| 2070 | 0,224 | 9800 | 1760 | 0,182 | 8625 | 1465 | 0,168 | 8050 | 1290 | 0,336 | 13800 | 2760
4,0 2,0 25 0,160 | 10350| 1865 | 0,144 | 9300 | 1680 | 0,128 | 8800 | 1425 | 0,104 | 7765 | 1200 | 0,096 | 7250 | 1045 [ 0,192 | 12400 | 2240
35 0,100 | 10350| 1865 | 0,090 | 9300 | 1680 | 0,080 | 8800 | 1425 | 0,065 | 7765 | 1200 | 0,060 | 7250 | 1045 | 0,120 | 12400 | 2240
40 0,100 | 10350| 1865 | 0,090 | 9300 | 1680 | 0,080 | 8800 [ 1425 | 0,065 | 7765 | 1200 | 0,060 | 7250 | 1045 [ 0,120 | 12400 | 2240
50 0,100 [ 9200 | 1565 | 0,090 | 8300 | 1410 | 0,080 | 7800 | 1200 | 0,065 | 6900 | 1000 | 0,060 | 6440 875 | 0,120 | 11000 | 1880

Not : Bu kesme sartlari genel kosullar igin referans alinabilir, ancak islenecek makina ve is pargasi sartlarina gére parametreler yeniden gézden gegcirilmelidir, eger is mili
devri tavsiye edilenden daha dustiik ise lutfen ilerleme miktarini da ayni oranda dusurin.




CA3527 DALMA BOYLU KOSE RADUS FREZE

1
KAPLAMA S/:\?(II; CSAFT kose || Heds palma || Malzeme E:I’It’:; 2
TiSiN A SILINDIRIK || RADUSLU ~30° Boy <56 HRc A Kalipgi
Frezeleme
[} gl e ’
8 S
: ! L =3
L3 -
le L2 B
SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z C/R
CA3527 - 0150 - 06 - 02 15 4 1,35 1,35 50 6 2 0,2
CA3527 - 0150 - 08 - 02 15 4 1,35 1,35 50 8 2 0,2
CA3527 - 0150 - 10 - 02 15 4 1,35 1,35 50 10 2 0,2
CA3527 - 0150 - 12 - 02 15 4 1,35 1,35 50 12 2 0,2
CA3527 - 0150 - 16 - 02 15 4 1,35 1,35 50 16 2 0,2
CA3527 - 0150 - 20 - 02 15 4 1,35 1,35 64 20 2 0,2
CA3527 - 0200 - 08 - 02 2 4 1,9 1,7 50 8 2 0,2
CA3527 - 0200 - 10 - 02 2 4 1,9 1,7 50 10 2 0,2
CA3527 - 0200 - 12 - 02 2 4 1,9 1,7 50 12 2 0,2
CA3527 - 0200 - 16 - 02 2 4 1,9 1,7 64 16 2 0,2
CA3527 - 0200 - 20 - 02 2 4 1,9 1,7 64 20 2 0,2
CA3527 - 0200 - 25 - 02 2 4 1,9 1,7 64 25 2 0,2
CA3527 - 0200 - 30 - 02 2 4 1,9 1,7 64 30 2 0,2
CA3527 - 0250 - 08 - 02 2,5 4 2,4 2,5 50 8 2 0,2
CA3527 - 0250 - 10 - 02 2,5 4 2,4 2,5 50 12 2 0,2
CA3527 - 0250 - 12 - 02 2,5 4 2,4 2,5 64 16 2 0,2
CA3527 - 0250 - 16 - 02 2,5 4 2,4 2,5 64 20 2 0,2
CA3527 - 0300 - 12 - 02 3 6 2,88 2,5 57 12 2 0,2
CA3527 - 0300 - 16 - 02 3 6 2,88 2,5 57 16 2 0,2
CA3527 - 0300 - 16 - 05 3 6 2,88 2,5 57 16 2 0,5
CA3527 - 0300 - 20 - 02 3 6 2,88 2,5 57 20 2 0,2
CA3527 - 0300 - 25 - 02 3 6 2,88 2,5 80 25 2 0,2
CA3527 - 0300 - 30 - 02 3 6 2,88 2,5 80 30 2 0,2
CA3527 - 0400 - 16 - 02 4 6 3,8 3,5 57 16 2 0,2
CA3527 - 0400 - 20 - 02 4 6 38 35 57 20 2 0,2
CA3527 - 0400 - 30 - 02 4 6 3,8 35 80 30 2 0,2
CA3527 - 0400 - 30 - 05 4 6 38 35 80 30 2 0,5
CA3527 - 0400 - 40 - 02 4 6 3,8 35 80 40 2 0,2
Karbonlu Gelik, Alagimh Gelik, | Takim Celigi, On Sertlestirilmis Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Gelikler T Bakir (Copper)

Dokiim ( < 30 HRC )

Gelik ve Sert. Celikler
35- 45 HRC )

(45-55HRC)

(55-70 HRC)

X

o

o

X

o = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

<*> = onerilmiyor

O Alasimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis celikler (35 - 45 HRC arasl)

O Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arast)

O Grafit
O Bakir

X Paslanmaz gelik Grubu

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alasimli ve Alagimsiz gelikler 30 HRc'ye kadar

X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3527 Serisi Dalma Boylu Kése Radiislii Frezeler i¢in Kesme Verileri

Paslanamaz Celikler,

Malzeme KarbonluCelikler, Celik TakimCelikleri SertlestirilmigCelikler, SertlestirilmisCelikler, Bakir
( Material ) alagimlar (180~250HB) (25-35HRC) (45~55HRC) (55~65HRC) ( Copper)
d1l R 13 ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed
(mm) (mm) (mm) (mm) | (rev/min) [ (mm/min)|  (mm) | (rev/min) | (mm/min)| (mm) | (rev/min) | (mm/min){  (mm) | (rev/min) [ (mm/min)| (mm) | (rev/min) | (mm/min)| (mm) | (rev/min) | (mm/min)
4 0,070 | 32400 1360 | 0,063 | 29150 | 1220 | 0,056 | 27540 | 1040 | 0,046 | 24300| 815 0,042 | 22700| 670 0,084 | 39000 1630
6 0,040 | 26250 | 990 | 0,036 |23600| 890 | 0,032 |22300| 840 | 0,026 | 19680| 660 | 0,024 | 18370| 540 | 0,048 [ 31500| 1190
8 0,040 | 23330| 880 0,036 | 21000| 790 0,032 | 19830| 750 0,026 | 17500| 590 0,024 | 16330 | 480 0,048 | 28000 1060
1,0 0,2 10 0,025 | 20400| 770 | 0,023 |18370| 690 | 0,020 | 17350| 655 | 0,016 | 15310| 515 | 0,015|14300| 420 | 0,030 | 25000| 925
12 0,025 | 18150 | 610 0,023 | 16300 | 550 0,020 | 15420 450 0,016 | 13600 | 400 0,015 | 12700| 320 0,030 | 21800 730
16 0,015 | 18150| 530 | 0,014 | 16300| 480 | 0,012 | 15420| 420 | 0,010 | 13600| 345 | 0,009 | 12700| 270 | 0,018 | 21800| 640
20 0,010 | 13600 | 400 0,009 | 12250 360 0,008 | 11570 | 315 0,007 | 10200 | 260 0,006 | 9530 200 0,012 | 16350 | 480
4 0,070 | 24950 | 1130 | 0,063 | 22450 | 1020 | 0,056 | 20960 | 870 | 0,046 | 18710| 680 | 0,042 |17370| 560 | 0,084 [ 30000| 1360
8 0,060 | 22700 | 1030 | 0,054 | 20400 | 925 0,048 | 19280 | 875 0,039 | 17010| 685 0,036 | 15880 | 560 0,072 | 27250 1230
1,5 0,2 12 0,060 | 18150 | 820 | 0,054 |16330| 740 | 0,048 | 15400 700 | 0,039 | 13610| 550 | 0,036 |12700| 450 | 0,072 |21800| 990
15 0,038 | 14100 570 0,034 | 12700 510 0,030 | 12000 | 425 0,025 | 10585 375 0,023 | 9880 300 0,046 | 17000| 680
20 0,030 | 14100| 570 | 0,027 |12700| 510 | 0,024 | 12000| 425 | 0,020 | 10585| 375 | 0,018 | 9880 | 300 | 0,036 | 17000| 680
8 0,070 | 18900 | 1490 | 0,063 | 17000 | 1340 | 0,056 | 16070 | 1265 | 0,046 | 14175| 890 | 0,042 | 13230( 800 | 0,084 [ 22700| 1780
12 0,040 | 15300| 1085 | 0,036 | 13780 | 975 | 0,032 | 13000| 920 | 0,026 | 11480| 720 | 0,024 | 10715| 730 | 0,048 [ 18400| 1300
0.2 16 0,040 | 13600| 970 | 0,036 |12250( 870 | 0,032 | 11570| 820 | 0,026 | 10200| 640 | 0,024 | 9530 | 590 | 0,048 [ 16350| 1160
20 0,035 | 11900| 845 | 0,032 |10700( 760 | 0,028 | 10120| 715 | 0,023 | 8930 | 560 | 0,021 | 8335 | 525 | 0,042 | 14300| 1010
25 0,025 | 11900| 845 | 0,023 |10700( 760 | 0,020 | 10120| 715 | 0,016 | 8930 | 560 | 0,015| 8335 | 460 | 0,030 [ 14300| 1010
20 30 0,017 [ 11300| 800 | 0,015|10180| 720 | 0,014 | 9615 | 680 | 0,011 | 8485 | 535 | 0,010 | 7920 | 460 | 0,020 | 13600| 960
8 0,140 | 18900 | 1650 | 0,126 | 17000 | 1490 | 0,112 | 16065| 1400 | 0,091 | 14175| 990 | 0,084 | 13230| 801 | 0,168 [ 22700| 1980
12 0,080 | 15300| 1204 | 0,072 | 13780 | 1080 | 0,064 | 13000| 1025 | 0,052 | 11480| 800 | 0,048 | 10715| 810 | 0,096 | 18400 | 1450
0,5 16 0,080 | 13600| 1070 | 0,072 | 12250| 965 | 0,064 | 11570| 910 | 0,052 | 10200| 710 | 0,048 | 9530 | 655 | 0,096 | 16350 | 1280
20 0,050 [ 11900| 940 | 0,045|10700| 845 | 0,040 | 10120| 800 | 0,033 | 8930 | 625 | 0,030 | 8335 | 585 | 0,060 | 14300| 1120
25 0,050 [ 11900| 940 | 0,045|10700| 845 | 0,040 | 10120| 800 | 0,033 | 8930 | 625 | 0,030 | 8335 | 510 | 0,060 | 14300| 1120
30 0,030 | 11300| 890 | 0,027 | 10180| 800 | 0,024 | 9615 | 760 | 0,020 | 8485 | 595 | 0,018 | 7920 | 510 | 0,036 | 13600| 1070
8 0,090 | 14400| 1415 | 0,081 | 12960 1275 | 0,072 | 12240| 1205 | 0,059 | 10800| 850 | 0,054 | 10080| 695 | 0,108 [ 17300| 1700
12 0,070 | 14400 | 1415 | 0,063 | 12960 | 1275 | 0,056 | 12240 | 1205 | 0,046 | 10800| 850 | 0,042 | 10080| 695 | 0,084 [ 17300| 1700
0,2 16 0,050 | 14400 | 1415 | 0,045 | 12960 1275 | 0,040 | 12240| 1205 | 0,033 | 10800| 850 | 0,030 | 10080| 695 | 0,060 [ 17300| 1700
20 0,050 | 11670 | 1150 | 0,045 | 10500 | 1030 | 0,040 | 9915 | 975 | 0,033 | 8750 | 765 | 0,030 | 8165 | 625 | 0,060 [ 14000| 1380
3.0 30 0,040 [ 9070 | 1150 | 0,036 | 8170 | 1030 | 0,032 | 7710 | 975 | 0,026 | 6800 | 765 | 0,024 | 6350 | 625 | 0,048 [ 10900 | 1380
8 0,180 | 14400 | 1570 | 0,162 | 12960 | 1415 | 0,144 | 12240| 1340 | 0,117 | 10800| 945 | 0,108 | 10080| 770 | 0,216 | 17300| 1890
12 0,130 | 14400| 1570 | 0,117 | 12960 | 1415 | 0,104 | 12240| 1340 | 0,085 | 10800| 945 | 0,078 | 10080| 770 | 0,156 | 17300| 1890
0,5 16 0,100 | 14400| 1570 | 0,090 | 12960 | 1415 | 0,080 | 12240 | 1340 | 0,065 | 10800| 945 | 0,060 | 10080| 770 | 0,120 [ 17300| 1890
20 0,100 | 11670| 1275 | 0,090 | 10500 | 1150 | 0,080 | 9915 | 1085 | 0,065 | 8750 | 850 | 0,060 | 8165 | 695 | 0,120 [ 14000| 1530
30 0,080 | 9070 | 1275 | 0,072 | 8170 | 1150 | 0,064 | 7710 | 1085 | 0,052 | 6800 | 850 | 0,048 | 6350 | 695 | 0,096 [ 10900 | 1530

Not : Bu kesme sartlari genel kosullar igin referans alinabilir, ancak islenecek makina ve is pargasi sartlarina gére parametreler yeniden gézden gegcirilmelidir, eger is mili
devri tavsiye edilenden daha dustiik ise litfen ilerleme miktarini da ayni oranda dusirin.




CA3528 DALMA BOYLU DUZ FREZE

1
KAPLAMA S/:\?(II; CSAFT 502 HELIS palma || Malzeme E:I’It’:; 4
TiSiN 7:2 SILINDIRIK ~30° Boy <56 HRc F Kalipgi
Frezeleme
8| 2
g | E—
| R J.
L3
Lo L2

SIPARIS NO D1/h10 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z C/R
CA3528 - 0100 - 04 1 4 0,95 15 50 4 2 -
CA3528 - 0100 - 06 1 4 0,95 15 50 6 2 -
CA3528 - 0100 - 08 1 4 0,95 15 50 8 2 -
CA3528 - 0100 - 10 1 4 0,95 15 50 10 2 -
CA3528 - 0100 - 12 1 4 0,95 15 50 12 2 -
CA3528 - 0100 - 16 1 4 0,95 15 50 16 2 -
CA3528 - 0100 - 20 1 4 0,95 15 64 20 2 -
CA3528 - 0150 - 06 15 4 1,45 2,25 50 6 2 -
CA3528 - 0150 - 08 15 4 1,45 2,25 50 8 2 -
CA3528 - 0150 - 10 15 4 1,45 2,25 50 10 2 -
CA3528 - 0150 - 12 15 4 1,45 2,25 50 12 2 -
CA3528 - 0150 - 16 15 4 1,45 2,25 50 16 2 -
CA3528 - 0150 - 20 15 4 1,45 2,25 64 20 2 -
CA3528 - 0200 - 06 2 4 1,9 3 50 6 2 -
CA3528 - 0200 - 08 2 4 1,9 3 50 8 2 -
CA3528 - 0200 - 10 2 4 1,9 3 50 10 2 -
CA3528 - 0200 - 12 2 4 1,9 3 50 12 2 -
CA3528 - 0200 - 16 2 4 1,9 3 50 16 2 -
CA3528 - 0200 - 20 2 4 1,9 3 64 20 2 -
CA3528 - 0200 - 25 2 4 1,9 3 64 25 2 -
CA3528 - 0200 - 30 2 4 1,9 3 64 30 2 -
CA3528 - 0250 - 12 2,5 4 2,4 3,75 50 12 2 -
CA3528 - 0250 - 16 2,5 4 2,4 3,75 50 16 2 -
CA3528 - 0250 - 20 2,5 4 2,4 3,75 64 20 2 -
CA3528 - 0300 - 12 3 6 2,9 45 57 12 2 -
CA3528 - 0300 - 16 3 6 2,9 45 57 16 2 -
CA3528 - 0300 - 20 3 6 2,9 4,5 57 20 2 -
CA3528 - 0300 - 25 3 6 2,9 45 80 25 2 -
CA3528 - 0300 - 30 3 6 2,9 4,5 80 30 2 -
CA3528 - 0400 - 16 4 6 3,8 6 57 16 2 -
CA3528 - 0400 - 20 4 6 38 6 57 20 2 -
CA3528 - 0400 - 30 4 6 3,8 6 80 30 2 -
CA3528 - 0400 - 40 4 6 38 6 80 40 2 -

Karbonlu Celik, Alasimli Celik, Takim Geligi, On Sertlestirilmis Sertlestirilmis Celikler Sertlestirilmis Celikler Titanyum Alagimiar Bakir (Copper)

Dokiim ( < 30 HRC )

Gelik ve Sert. Celikler
35-45 HRC)

(45-55HRC)

(55-70 HRC)

X

o

o

X

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir

<*> = onerilmiyor

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler (35 - 45 HRC arasi)

O Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arast)

O Grafit
O Bakir

X Paslanmaz gelik Grubu

X Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimli ve Alagimsiz gelikler 30 HRc'ye kadar

X Sertlestirilmis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3528 Serisi Dalma Boylu Diiz Frezeler igin Kesme Verileri

Paslanamaz Celikler,

Malzeme KarbonluCelikler, Celik TakimCelikleri SertlestirilmisCelikler, SertlestirilmisCelikler, Bakir
( Material ) alagimlar (180~250HB) (25-35HRC) (45~55HRC) (55~65HRC) ( Copper )
di 13 ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed ap RPM Feed
(mm) (mm) (mm) | (rev/min) | (mm/min)| (mm) [ (rev/min) [ (mm/min)| (mm) | (rev/min) | (mn¥min)[ (mm) | (rev/min) | (mm/min)| (mm) | (rev/min) [ (mm/min)|[ (mm) | (rev/min) | (mm/min)
2 0,100 | 28750 1350 |0,090 | 26000 1250 |0,070 | 24500 930 |0,050 |21600( 700 |0,055 |20150( 560 |0,120 | 34550 1630
4 (0,070 |28750| 1350 (0,063 |26000| 1250 (0,049 | 24500| 930 (0,035 |21600| 700 (0,039 |20150| 560 (0,084 |34550| 1630
6 0,040 | 25900( 1120 |0,036 |23350( 1000 |0,028 | 22000( 770 |0,020 | 19450 575 |0,022 | 18150 465 |0,048 | 31100 1345
1,0 1 0,040 |25900( 1120 |0,036 |23350| 1000 |0,028 |[22000| 770 |0,020 [ 19450| 575 |0,022 |[18150| 465 |0,048 [ 31100| 1345
10 0,025 |25900| 1120 (0,023 | 23350(| 1000 (0,018 | 22000( 770 |0,013 |19450( 575 |0,014 | 18150 465 |0,030 | 31100 1345
12 (0,025 | 23000| 870 (0,023 |20750| 785 |0,018 |19600( 500 |0,013 |17300( 445 |0,014 | 16150 350 |0,030 | 27650 1045
14 (0,025 | 23000| 870 (0,023 |20750| 785 |0,018 |19600( 500 |0,013 | 17300( 445 |0,014 | 16150 350 |0,030 | 27650 1045
16 0,015 |23000| 750 |0,014 |20750( 670 |0,011 | 19600( 475 |0,008 |17300( 375 |0,008 | 16150( 280 |0,018 |27650| 895
12 6 0,084 | 25500( 1200 |0,076 |23000( 1100 |0,059 |21750( 760 |0,042 | 19200 570 |0,046 | 17900 460 |0,101 | 30700 1450
12 (0,030 | 23000| 1000 (0,027 | 20750| 900 |0,021 |19600( 685 |0,015 |17300( 515 |0,017 | 16150 415 |0,036 | 27650 1200
6 0,100 | 22500 1060 |0,090 | 20200 950 |0,070 | 19000( 670 |0,050 | 16800 500 |0,055 | 15700 400 |0,120 | 26900 1270
1,4 10 |0,056 |20000| 870 (0,050 |18200( 785 |0,039 |17150( 600 |0,028 | 15100( 450 |0,031 | 14100 360 |0,067 | 24200 1045
16 (0,035 | 18000| 680 |0,032 |16150( 600 |0,025 | 15250( 390 |0,018 | 13450( 345 |0,019 | 12550( 270 |0,042 |21500| 810
4 (0,110 |22500| 1060 (0,099 |20200| 950 (0,077 |19000| 670 (0,055 |16800| 500 (0,061 |15700| 400 (0,132 |26900| 1270
6 0,110 | 22500 1060 |0,099 | 20200 950 |0,077 | 19000( 670 |0,055 | 16800 500 |0,061 | 15700( 400 |0,132 | 26900 1270
10 |0,060 |20000| 870 (0,054 |18150| 785 |0,042 |17150( 600 |0,030 | 15100( 450 |0,033 | 14100( 360 |0,072 | 24200 1045
1,5 12 (0,060 |20000| 870 (0,054 |18150| 785 |0,042 |17150( 600 |0,030 | 15100( 450 |0,033 | 14100( 360 |0,072 | 24200 1045
16 (0,038 | 18000| 680 |0,034 |16150( 610 |0,027 | 15250( 390 |0,019 | 13450( 345 |0,021 | 12550( 270 |0,046 |21500| 810
20 |0,038 |18000( 680 |0,034 |16150( 610 |0,027 [ 15250( 390 |0,019 | 13450 345 |0,021 |12550| 270 |0,046 |21500| 810
25 10,023 | 13500 440 |0,021 |12100( 390 |0,016 |11450( 380 |0,012 |10100( 220 |0,013 | 9400 | 165 |0,028 | 16150 525
6 0,110 |20800( 1100 |0,099 | 18750( 985 |0,077 | 17700 690 |0,055 | 15600 515 |0,061 | 14550( 415 |0,132 | 25000 1310
1,6 12 (0,064 | 18700| 900 (0,058 |16850| 810 |0,045 | 16000( 620 |0,032 | 14000( 465 |0,035 |13100( 370 |0,077 | 22500 1080
20 |0,040 | 16650 700 |0,036 |15000( 630 |0,028 | 14150( 400 |0,020 |12500( 355 |0,022 |11700| 280 |0,048 |20000| 840
8 0,130 |20800( 1100 |0,117 | 18750( 985 |0,091 | 17700 690 |0,065 | 15600 515 |0,072 | 14600 415 |0,156 | 25000 1310
1,8 14 (0,072 | 18700| 900 (0,065 |16850| 810 |0,050 | 16000( 620 |0,036 | 14000( 465 |0,040 | 13100 370 |0,086 | 22500 1080
20 |0,045 | 16650 700 |0,041 |15000( 630 |0,032 |14150( 400 |0,023 |12500( 355 |0,025 |11700| 280 |0,054 |[20000| 840
4 (0,200 | 16800| 1060 (0,180 |15100| 950 (0,140 | 14300| 670 (0,100 |12600| 500 (0,110 |11750| 400 (0,240 |20150| 1270
6 0,200 | 16800 1060 |0,180 | 15100 950 |0,140 | 14300( 670 |0,100 | 12600 500 |0,110 |11750( 400 |0,240 | 20150 1270
8 0,140 | 16800 1060 |0,126 | 15100 950 |0,098 | 14300( 670 |0,070 | 12600 500 |0,077 |11750( 400 |0,168 | 20150 1270
10 |(0,140 | 16800| 1060 (0,126 | 15100| 950 |0,098 | 14300( 670 |0,070 | 12600( 500 |0,077 |11750( 400 |0,168 | 20150 1270
2 12 (0,080 |15100| 870 (0,072 |13600| 785 |0,056 |12850( 600 |0,040 | 11350( 450 |0,044 | 10600( 360 |0,096 | 18150 1045
16 |0,080 |15100| 870 (0,072 |13600| 785 |0,056 |12850( 600 |0,040 | 11350( 450 |0,044 | 10600 360 |0,096 | 18150 1045
20 0,050 |15100( 870 |0,045 |13600( 785 |0,035 |12850| 600 |0,025 [11350| 450 |0,028 [ 10600| 360 |0,060 [ 18150| 1045
25 0,050 |13450( 680 |0,045 |12100( 610 |0,035 |11450( 390 |0,025 | 10100 345 |0,028 | 9400 | 270 |0,060 | 16150 810
30 (0,030 |13450| 680 |0,027 |12100| 610 (0,021 |11450| 390 (0,015 |10100| 345 (0,017 | 9400 | 270 (0,036 |16150| 810
25 12 (0,180 | 14400| 1140 (0,162 | 13000| 1000 (0,126 | 12250( 715 |0,090 | 10800 535 |0,099 | 10000 430 |0,216 | 17300 1360
20 0,100 | 12950 940 |0,090 |11700( 850 |0,070 |11000| 640 |0,050 [ 9700 | 480 |0,055 [ 9080 | 390 |0,120 [ 15550| 1120
8 0,300 | 12800 1010 |0,270 | 11500( 910 |0,210 | 10900( 635 |0,150 | 9600 [ 475 |0,165 | 8950 [ 380 |0,360 | 15360 1210
3 12 (0,210 | 12800| 1010 (0,189 |11500| 910 |0,147 |10900( 635 |0,105 | 9600 [ 475 |0,116 | 8950 [ 380 |0,252 | 15360 1210
20 |0,120 |11500( 830 |0,108 | 10400 750 |0,084 | 9800 ( 570 |0,060 | 8650 | 430 |0,066 | 8070 | 345 |0,144 | 13825| 995
30 (0,080 (11500| 830 |0,072 |10400| 750 (0,056 | 9800 | 570 (0,040 | 8650 | 430 (0,044 | 8070 | 345 |[0,096 | 13825| 995
12 (0,400 | 9400 | 1900 (0,360 | 8500 | 1500 (0,280 | 8000 [ 1360 |0,200 | 7050 [ 900 |0,220 | 6600 [ 730 |0,480 | 11500 2300
4 20 0,280 | 8450 | 1700 |0,252 | 7600 | 1370 |0,196 | 7200 | 1220 |0,140 | 6350 | 810 |0,154 [ 5920 | 655 |0,336 | 10350| 2070
30 (0,160 | 8450 | 1530 (0,144 | 7600 | 1250 (0,112 | 7200 | 1100 (0,080 | 6350 | 810 (0,088 | 5920 | 655 (0,192 | 10350| 1863
40 (0,100 | 7600 | 1370 (0,090 | 6850 | 1110 (0,070 | 6480 | 990 |0,050 | 5710 [ 730 |0,055 | 5330 [ 590 |0,120 | 9140 | 1645

Not : Bu kesme sartlari genel kosullar igin referans alinabilir, ancak islenecek makina ve i pargasi sartlarina gére parametreler yeniden gbzden gegirilmelidir, eger
is mili devri tavsiye edilenden daha disuk ise litfen ilerleme miktarini da ayni oranda dasurin.
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CA3529 KARBUR MATKAP 3D

AGIZ

Karbir

< 850 N/mm?

ve Sert. Celikler <35 HRC (1200 N/mm?)

(35-45HRC)

(45-55HRC)

(55- 70 HRC)

Stainless Steel

o || s i | YSar | S | 2o || Cawera | et {|umeves
1 = Q".

a <)

' = - 2 o

8] o

- =] -

L2 ol
SIPARIS NO D1/m7 D2/h6 L1 L2 L3
CA3529 - 0200 - 014 - 062 2 6 14 62 20
CA3529 - 0250 - 014 - 062 2,5 6 14 62 20
CA3529 - 0290 - 014 - 062 2,9 6 14 62 20
CA3529 - 0300 - 014 - 062 3 6 14 62 20
CA3529 - 0330 - 014 - 062 3,3 6 14 62 20
CA3529 - 0370 - 014 - 062 3,7 6 14 62 20
CA3529 - 0400 - 017 - 066 4 6 17 66 24
CA3529 - 0420 - 017 - 066 4,2 6 17 66 24
CA3529 - 0450 - 017 - 066 4,5 6 17 66 24
CA3529 - 0470 - 017 - 066 4,7 6 17 66 24
CA3529 - 0500 - 020 - 066 5 6 20 66 28
CA3529 - 0510 - 020 - 066 51 6 20 66 28
CA3529 - 0520 - 020 - 066 52 6 20 66 28
CA3529 - 0550 - 020 - 066 55 6 20 66 28
CA3529 - 0600 - 020 - 066 6 6 20 66 28
CA3529 - 0650 - 024 - 079 6,5 8 24 79 34
CA3529 - 0660 - 024 - 079 6,6 8 24 79 34
CA3529 - 0680 - 024 - 079 6,8 8 24 79 34
CA3529 - 0690 - 024 - 079 6,9 8 24 79 34
CA3529 - 0700 - 024 - 079 7 8 24 79 34
CA3529 - 0750 - 029 - 079 75 8 29 79 41
CA3529 - 0780 - 029 - 079 7.8 8 29 79 41
CA3529 - 0800 - 029 - 079 8 8 29 79 41
CA3529 - 0850 - 035 - 089 8,5 10 35 89 47
CA3529 - 0880 - 035 - 089 8,8 10 35 89 47

Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokiim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari

Isiya direngli Alagimlar

o

o

o

o

X

o

o

0 = optimum segim

Malzeme Grubu

x = kullanilabilir <*> = onerilmiyor

O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestirimis gelikler (35 — 45 HRC arast)

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alagimlari

X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3529 KARBUR MATKAP 3D

AGIZ

Karbir

il I I ) (RGN R (oG (R FEGES
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- L3 -

L L2 |
SIPARIS NO D1/m7 D2/h6 L1 L2 L3
CA3529 - 0900 - 035 - 089 9 10 35 89 47
CA3529 - 0930 - 035 - 089 9,3 10 35 89 47
CA3529 - 0940 - 035 - 089 9,4 10 35 89 47
CA3529 - 1000 - 035 - 089 10 10 35 89 47
CA3529 - 1020 - 040 - 102 10,2 12 40 102 55
CA3529 - 1050 - 040 - 102 10,5 12 40 102 55
CA3529 - 1080 - 040 - 102 10,8 12 40 102 55
CA3529 - 1100 - 040 - 102 11 12 40 102 55
CA3529 - 1150 - 040 - 102 11,5 12 40 102 55
CA3529 - 1180 - 040 - 102 11,8 12 40 102 55
CA3529 - 1200 - 040 - 102 12 12 40 102 55
CA3529 - 1210 - 043 - 107 12,1 14 43 107 60
CA3529 - 1220 - 043 - 107 12,2 14 43 107 60
CA3529 - 1250 - 043 - 107 12,5 14 43 107 60
CA3529 - 1280 - 043 - 107 12,8 14 43 107 60
CA3529 - 1300 - 043 - 107 13 14 43 107 60
CA3529 - 1350 - 043 - 107 13,5 14 43 107 60
CA3529 - 1400 - 043 - 107 14 14 43 107 60
CA3529 - 1450 - 045 - 115 14,5 16 45 115 65
CA3529 - 1500 - 045 - 115 15 16 45 115 65
CA3529 - 1550 - 045 - 115 15/ 16 45 115 65
CA3529 - 1600 - 045 - 115 16 16 45 115 65
CA3529 - 1650 - 045 - 115 16,5 16 45 115 65
CA3529 - 1700 - 051 - 123 17 18 51 123 73
CA3529 - 1750 - 051 - 123 17,5 18 51 123 73

Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokiim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari
<850 N/mm? ve Sert. Gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55- 70 HRC) Stainless Steel Isiya direngli Alasimlar
o o o o X o o
0 = optimum segim x = kullanilabilir <*> = onerilmiyor

Malzeme Grubu

O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestirimis gelikler (35 — 45 HRC arast)

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alagimlari

X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3530 KARBUR MATKAP 5D ( iCTEN SU VERMELI )

AGIZ

Karbir

ol IR ot [Rciocall| el INEIERN evt] NS [l
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SIPARIS NO D1/m7 D2/h6 L1 L2 L3
CA3530 - 0330 - 023 - 066 3,3 6 23 66 28
CA3530 - 0370 - 023 - 066 3,7 6 23 66 28
CA3530 - 0400 - 029 - 074 4 6 29 74 36
CA3530 - 0420 - 029 - 074 4,2 6 29 74 36
CA3530 - 0450 - 029 - 074 4,5 6 29 74 36
CA3530 - 0470 - 029 - 074 4,7 6 29 74 36
CA3530 - 0500 - 035 - 082 5 6 35 82 44
CA3530 - 0510 - 035 - 082 51 6 35 82 44
CA3530 - 0520 - 035 - 082 572 6 35 82 44
CA3530 - 0550 - 035 - 082 55 6 35 82 44
CA3530 - 0600 - 035 - 082 6 6 35 82 44
CA3530 - 0650 - 043 - 091 6,5 8 43 91 53
CA3530 - 0660 - 043 - 091 6,6 8 43 91 53
CA3530 - 0680 - 043 - 091 6,8 8 43 91 53
CA3530 - 0690 - 043 - 091 6,9 8 43 91 53
CA3530 - 0700 - 043 - 091 7 8 43 91 53
CA3530 - 0750 - 043 - 091 75 8 43 91 53
CA3530 - 0780 - 043 - 091 7.8 8 43 91 53
CA3530 - 0800 - 043 - 091 8 8 43 91 53
CA3530 - 0850 - 049 - 103 8,5 10 49 103 61
CA3530 - 0880 - 049 - 103 8,8 10 49 103 61
CA3530 - 0900 - 049 - 103 9 10 49 103 61
CA3530 - 0930 - 049 - 103 9,3 10 49 103 61

Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokiim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari
<850 N/mm? ve Sert. Gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55- 70 HRC) Stainless Steel Isiya direngli Alasimlar
o o o o X o o
0 = optimum segim x = kullanilabilir <*> = onerilmiyor

Malzeme Grubu

O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?)

O Sertlestirimis gelikler (35 — 45 HRC arast)

O Paslanmaz gelik Grubu

O Titanyum alagimlari

X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3530 KARBUR MATKAP 5D ( iCTEN SU VERMELI )

AGIZ Karbiir

ol IR ot [Rciocall| el INEIERN evt] NS [l
z:2 MG
=
i = = ke
o = QL
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SIPARIS NO D1/m7 D2/h6 L1 L2 L3
CA3530 - 0940 - 049 - 103 9,4 10 49 103 61
CA3530 - 1000 - 049 - 103 10 10 49 103 61
CA3530 - 1020 - 056 - 118 10,2 12 56 118 71
CA3530 - 1050 - 056 - 118 10,5 12 56 118 71
CA3530 - 1080 - 056 - 118 10,8 12 56 118 71
CA3530 - 1100 - 056 - 118 11 12 56 118 71
CA3530 - 1150 - 056 - 118 11,5 12 56 118 71
CA3530 - 1180 - 056 - 118 11,8 12 56 118 71
CA3530 - 1200 - 056 - 118 12 12 56 118 71
CA3530 - 1210 - 060 - 124 12,1 14 60 124 7
CA3530 - 1220 - 060 - 124 12,2 14 60 124 7
CA3530 - 1250 - 060 - 124 12,5 14 60 124 7
CA3530 - 1280 - 060 - 124 12,8 14 60 124 7
CA3530 - 1300 - 060 - 124 13 14 60 124 7
CA3530 - 1350 - 060 - 124 13,5 14 60 124 7
CA3530 - 1400 - 060 - 124 14 14 60 124 7
CA3530 - 1450 - 063 - 133 14,5 16 63 133 83
CA3530 - 1500 - 063 - 133 15 16 63 133 83
CA3530 - 1550 - 071 - 143 15/ 16 71 143 93
CA3530 - 1600 - 071 - 143 16 16 71 143 93
CA3530 - 1650 - 071 - 143 16,5 18 71 143 93
CA3530 - 1700 - 071 - 143 17 18 71 143 93
CA3530 - 1750 - 071 - 143 17,5 18 71 143 93
Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokiim Takim Geligi, On irilmis Celik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari
<850 N/mm? ve Sert. Gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55- 70 HRC) Stainless Steel Isiya direngli Alasimlar
o o o o X o o
0 = optimum segim x = kullanilabilir <*> = onerilmiyor
Malzeme Grubu
O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm? O Paslanmaz gelik Grubu
O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) O Titanyum alagimlari

O Sertlestirimis gelikler (35 — 45 HRC arast) X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3531 KARBUR TX MATKAP 5D ( iGTEN SU VERMELI )

- ) o
KAPLAMA S/:\?(Ilél SAFT UG AGISI HELiS . MQEZE/':IE E:I’It’:srl icten Su
YOK 7.2 SILINDIRIK 140 0 U pskim MG Vermeli
tmag= Ig‘ {15 X d1)
t max
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il { 771
ls l2
- 1 =
SIPARIS NO D1/m7 D2/h6 L1 L2 L3
CA3531 - 0300 - 066 - 020 3 6 66 20 35
CA3531 - 0400 - 082 - 026 4 6 82 26 35
CA3531 - 0500 - 082 - 033 5 6 82 33 35
CA3531 - 0600 - 082 - 040 6 6 82 40 35
CA3531 - 0800 - 110 - 052 8 8 110 52 40
CA3531 - 1000 - 118 - 065 10 10 118 65 40
CA3531 - 1200 - 124 - 078 12 12 124 78 40
CA3531 - 1400 - 150 - 091 14 14 150 91 50
CA3531 - 1600 - 165 - 104 16 16 165 104 50
CA3531 - 1800 - 180 - 117 18 18 180 117 50
CA3531 - 2000 - 185 - 130 20 20 185 130 50
Karbonlu Celik, Alagimli Celik, D&kim Takim Celigi, On irilmis Celik Ser irilmis Celikler Gmit 5 Celik Grubu Titanyum Alagimlari
(<30 HRC) ve Sert. Gelikler ( < = 45 HRC ) (<=55HRC) Isiya direncli Alasimlar
<*k> <*k> <*> o} o} <*k> <*k>
0 = optimum segim x = kullanilabilir <*> = dnerilmiyor
Malzeme Grubu
<* > Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimli gelikler (~30 HRC'ye kadar) < * > Sertlestiriimis celikler (45 — 55 HRC arasi) O Aliminyum Alagimlari
<*> Paslanmaz gelik Grubu <*> Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler O Dokiim Malzeme Grubu

<* > Titanyum alagimlari




CA3532 NC KARBUR MATKAP

AGIZ Karbiir

|| s [ i | sl | S | v || Vwer | et [l e
SIPARIS NO D1/h6 D2/h6 L1 L2 ACI
CA3532 - 0500 - 062 - 014 - 90 5 5 62 14 90
CA3532 - 0500 - 062 - 014 - 120 5 5 62 14 120
CA3532 - 0600 - 066 - 016 - 90 6 6 66 16 90
CA3532 - 0600 - 066 - 016 - 120 6 6 66 16 120
CA3532 - 0800 - 079 - 021 - 90 8 8 79 21 90
CA3532 - 0800 - 079 - 021 - 120 8 8 79 21 120
CA3532 - 1000 - 089 - 025 - 90 10 10 89 25 90
CA3532 - 1000 - 089 - 025 - 120 10 10 89 25 120
CA3532 - 1200 - 102 - 030 - 90 12 12 102 30 90
CA3532 - 1200 - 102 - 030 - 120 12 12 102 30 120
CA3532 - 1400 - 107 - 035 - 90 14 14 107 35 90
CA3532 - 1400 - 107 - 035 - 120 14 14 107 35 120
CA3532 - 1600 - 115 - 038 - 90 16 16 115 38 90
CA3532 - 1600 - 115 - 038 - 120 16 16 115 38 120
CA3532 - 2000 - 131 - 045 - 90 20 20 131 45 90
CA3532 - 2000 - 131 - 045 - 120 20 20 131 45 120
Karbonlu Celik, Alasimsiz Celik, Dokim Takim Geligi, On irilmis Celik Ser irilmis Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari
<850 N/mm? ve Sert. elikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55 HRC) (55-70 HRC) Stainless Steel Istya direngli Alagimlar
o o o o X o o
o = optimum segim x = kullanilabilir <*> = onerilmiyor
Malzeme Grubu
O Karbonlu gelikler, Dokiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm? O Paslanmaz gelik Grubu
O Alagimli gelikler, Takim gelikleri, On Sertlestirilmis gelikler <35 HRC (1200 N/mm?) O Titanyum alagimlari

O Sertlestirilmis gelikler (35 — 45 HRC arast) X Sertlestiriimis gelikler (55 — 70 HRC arasi)




CA3529 3D Distan Sogutmali Matkaplar icin kesme verileri

Kesme f mm/devir
Malzeme Gurubu Hizi Matkap CapArahigi (mm)
Vem/min. [ 3-5mm 5-8mm | 8-12mm [12-16 mm | 16 -20 mm
kD;fa“rko‘I::fg;‘E;:ng;e Mukavemeti 600 N'mm 2ye a7 4522 -Gs38| 65-145 | 0.09-0.13 | 0.16-0.23 | 0.2-0.30 | 0.26-0.37 | 0.28-0.40
Gekme Mukavemeti 600 N/mm 2 ye kadar olanlar S50 - St60 - C35 - GS52| 60-140 | 0.09-0.13 | 0.16-0.23 | 0.2-0.30 | 0.26-0.35 | 0.28-0.40
Cekme Mukavemeti 700 - 1000 N/mm 2 ye kadar olanlar |St70 - C45 - GS62 50-120 | 0.06-0.14 | 0.11-0.25 | 0.14-0.31 | 0.17-0.39 | 0.19-0.44
Gekme Mukavemeti 1000 - 1300 N/mm 2 ye kadar olanlar {90MnCrvV8 - 100Cr6 40-70 | 0.05-0.09 | 0.09-0.16 | 0.12-0.20 | 0.15-0.25 | 0.16-0.27
Gelik ve Dokiim | Cekme Mukavemeti 1300 - 1600 N/mm 2 ye kadar olanlar [X210Cr12 - 34CrAINi7 | 30-40 | 0.03-0.05 | 0.06-0.08 | 0.07-0.11 [ 0.09-0.13 | 0.1-0.15
Geliler lein Sertlesirilmis Celikler 45 -55 HRC 15-30 [0.025 - 0.036| 0.032- 0.06 | 0.05 - 0.072 [0.067 - 0.096| 0.075 - 0.11
Sertleirilmis Celikler 55 - 65HRC 10-15 |0.008- 0.012(0.009 - 0.015/0.017 - 0.024]0.025 - 0.036{ 0.025 - 0.036
Ferritik Islemli Celikler 35-85 |0.069-0.12| 0.85-0.14 | 0.15-0.26 | 0.19-0.32 | 0.22-0.38
Ostenitik Islemli Celikler 40-80 | 0.04-0.07 | 007-0.13 | 0.10-0.17 | 0.13-0.22 | 0.15-0.25
Sertlestirlmis Paslanmaz Celik 25-45 | 0.04-0.07 | 0.07-0.12 | 0.08-0.14 | 0.11-0.18 | 0.12-0.21
900 N/mm? Kadar 15-30 | 0.03-0.05 | 0.05-0.08 | 0.07-0.11 | 0.09-0.13 -
Ni ve Co Alagimlar [900 - 1200 N/mm? Arasi 10-20 | 0.02-0.04 | 0.05-0.07 | 0.06-0.09 | 0.07-0.11 -
1200 N/mm2 Yukarist 5-15 | 0.02-0.03 | 0.04-0.05 | 0.06-.008 | 0.07-0.09 -
200 HB Yukarist GG20, GGG40, GTS45 | 75-90 | 0.15-0.25 [ 0.20-0.35 | 0.25-0.45 | 0.30-050 | 0.35-0.55
Gri ‘[’)?ljifn‘imcr 250 HB Kadar GG30, GGG, GTW40 | 65-80 | 0.15-0.25 [ 0.20-0.35 | 0.25-0.45 | 0.30-0.50 | 0.35-0.55
250 HB Yukarisi GG40, GGG70,GTS70 | 55-70 | 0.12-0.20 | 0.15-0.25 | 0.20-0.35 | 0.25-0.40 | 0.30-0.45
Dévme Dokiim  |350 HB - 450 HB Arasi 35-60 | 0.06-0.10 | 0.08-0.12 | 0.10-0.14 | 0.12-0.16 | 0.14-0.18
Altmingam Aluminium < 10% Si. Kadar 80-300 | 0.07-0.15 | 0.10-0.25 | 0.15-0.35 | 0.25-0.45 | 0.30-0.50
Aluminium > 10% Si. Yukaris1 70-200 | 0.07-0.15 | 0.10-0.25 | 0.15-0.35 | 0.25-0.45 [ 0.30-0.50
WASPALOY NiCr20Co14MoTi
Titanyum INCONEL N?CQOCOBM_ONb 10-30 | 0.02-05 | 0.02-0.07 | 0.04-0.10 | 0.06-0.12 [ 0.08-0.15
NIMONIC NiCr20Co18Ti
RENE 41 NiCr20Co11TiAl
CA3532 NC Matkaplar i¢in Kesme Verilerini 30% Azaltiniz
CA3530 5D igten Sogutmali Matkaplar igin kesme verileri
Kesme f mm/devir
Malzeme Gurubu Hiz1 Matkap CapAraligi (mm)
Vc m/min. | 3-5mm 5-8mm 8-12mm [ 12-16 mm| 16 - 20 mm
EZ;?:811::‘;12;";(éce';'“lzlcef/[“k““mﬁ 600N/mm 2ye |qta7 st42-Cc22-Gs3s| 75-180 | 0.09-.13 | 016-0.23 | 02-0.29 | 0.26-0.37 | 0.28-0.41
Cekme Mukavemeti 600 N/mm 2 ye kadar olanlar St50 - St60 - C35 - GS52( 65-155 | 0.09-0.13 | 0.16-0.23 | 0.2-0.29 | 0.26-0.37 | 0.28-0.41
Gekme Mukavemeti 700 - 1000 N/mm 2 ye kadar olanlar ~ [St70 - C45 - GS62 55-135 | 0.06-0.14 | 0.11-0.25 | 0.14-0.31 | 0.17-0.39 | 0.19-0.44
Cekme Mukavemeti 1000 - 1300 N/mm 2 ye kadar olanlar |90MnCrV8 - 100Cr6 45 - 80 0.05-0.09 | 0.09-0.16 | 0.12-0.2 | 0.15-0.25 | 0.16-0.27
Celik ve D5kiim - | Cekme Mukavemeti 1300 - 1600 N/mm 2 ye kadar olanlar |X210Cr12 - 34CrAINi7 | 45-80 | 0.05-0.09 | 0.09-0.16 | 012-0.2 | 015-0.25 [ 0.16-0.27
Geliler lein Sertleirilmis Celikler 45 - 55 HRC 25-40 [0.025-0.036| 0.04-0.06 | 0.05-0.07 [0.065 - 0.095 0.075-0.11
Sertlesirilmis Celikler 55 - 65HRC 20-30 [0.015-0.025 0.02-0.04 | 0.03-0.05 [0.045 - 0.075| 0.055 - 0.09
Ferritik Islemli Celikler 45-105 |0.070-0.12| 0.13-0.22 [ 0.16-0.27 | 0.2-.34 | 022-0.38
Ostenitik islemli Celikler 45-85 [0.035-0.075 0.09-0.16 | 0.12-0.21 | 0.15-0.25 | 0.18-0.3
Sertlegtirlmis Paslanmaz Celik 35-55 |0.045-0.080| 0.075-0.13( 0.11-0.18 | 0.13-0.22 | 0.15-0.25
900 N/mn? Kadar 25-40 [0.030 - 0.045/0.055 - 0.080| 0.75-0.11 |0.090 -0.13| 0.11-0.16
Ni ve Co Alagimlar {900 - 1200 N/mm? Arast 15-25 [0.025 - 0.035(0.040 - 0.060] 0.05 - 0.070 [0.065 - 0.095 0.075 - 0.11
1200 N/mm? Yukarist 10-15 [0.020 - 0.030{0.040 - 0.0550.045 - 0.065(0.060 - 0.080| 0.070 - 0.095
200 HB Yukarist GG20, GGG40, GTS45 | 85-105 | 0.15-0.25 [ 0.20-0.35 | 0.25-0.45 | 0.30-050 | 0.35-0.55
Gri VDZI:LE"ime’ 250 HB Kadar GG30, GGG60, GTW40| 75-90 | 0.15-0.26 | 0.20-0.36 | 0.25-0.46 | 0.30-0.51 | 0.35-0.56
250 HB Yukarist GG40, GGG70,GTS70 | 65-80 | 0.12-0.20 | 0.15-0.25 | 0.20-0.35 | 0.25-0.40 | 0.30-0.45
Dévme Dokiim {350 HB - 450 HB Arast 40-70 | 0.06-0.10 | 0.08-0.12 | 0.10-0.14 | 0.12-0.16 | 0.14-0.18
Altminyun Aluminium < 10% Si. Kadar 100-400 | 0.10-0.25 | 0.15-0.35 | 0.25-0.45 | 0.30-0.50 | 0.35-0.55
Aluminium > 10% Si. Yukaris1 90-300 | 0.10-0.26 | 0.15-0.36 | 0.25-0.46 | 0.30-0.51 | 0.35-0.56
WASPALOY NiCr20Co14MoTi
Titanyum INCONEL NfchOCOlBMONb 15-35 | 0.02-0.07 | 0.04-0.10 | 0.06-0.12 | 0.08-0.15 | 0.08-0.18
NIMONIC NiCr20Co18Ti
RENE 41 NiCr20Co11TiAl

CA3531 Serisi Matkaplar i¢in Kesme Verilerini Dokiim ve Aliiminyum igin buradan alabilirsiniz.




CA3533 KARBUR RAYBA H7

AGIZ

Karbir

KAPLAMA SAFT PAH ACISI HELIS MALZEME o icten Su
YOK 2 S:YISS[ SILINDIRIK 45° ~7°Sol Uzun Boy Universal Kalitesi Verme Yok
D2 I — H — — A?E‘f"f_:_ I ]
PR ~
L3
T
]
SIPARIS NO D1/H7 D2/h6 D3 L1 L2 L3 z
CA3533 - 0300 - 015 - 066 3 4 2,8 15 66 31 4
CA3533 - 0400 - 019 - 082 4 5 3,8 19 82 42 4
CA3533 - 0500 - 023 - 082 5] 6 4,8 23 82 51 6
CA3533 - 0600 - 026 - 093 6 8 57 26 93 56 6
CA3533 - 0700 - 031 - 109 7 8 6,7 31 109 68 6
CA3533 - 0800 - 033 - 117 8 10 7,7 33 117 74 6
CA3533 - 0900 - 036 - 125 9 10 8,7 36 125 80 6
CA3533 - 1000 - 038 - 133 10 12 9,7 38 133 86 6
CA3533 - 1100 - 041 - 142 11 12 10,7 41 142 95 6
CA3533 - 1200 - 044 - 151 12 14 11,7 44 151 104 6
CA3533 - 1300 - 044 - 151 13 14 12,7 44 151 104 6
CA3533 - 1400 - 047 - 160 14 16 13,6 47 160 108 6
CA3533 - 1500 - 050 - 162 15 16 14,5 50 162 110 8
CA3533 - 1600 - 052 - 170 16 18 15,5 52 170 118 8
CA3533 - 1800 - 056 - 182 18 20 16,5 56 182 128 8
CA3533 - 2000 - 060 - 195 20 22 19,5 60 195 135 8
Orta ve Yiiksek Karbonlu
£ Celikler, Dékiim 750 . Aliminyum Grubu Istya dayanikli Sertlestrilmis Celikler
Paslanmaz Celikler
& N/mm2'ye kadar <220 HB ¢ Malzemeler Malzemeler Grubu <52 HRc
s (20 - 30 HRc)
1.0050-2 [1.0060-2 |1.0070-2 32151 | 32373 | 32382 | 3.7035 | 3.7055 | 3.7065 | 13255 | 13265 | 13333
Kesme Vc (m / dak.) Vc (m / dak.) Vc (m / dak.) Vc (m / dak.) Vc (m / dak.) Vc (m / dak.) Vc (m / dak.)
hizi 22 15 15 20 50 12 12
CAP D1 fz n vf fz n vf fz n vf fz n vf fz n vf fz n vf fz n vf
3 0,15 2.335 350 0,15 1.600 240 0,15 1.600 240 0,15 2.123 240 0,15 5.300 800 0,15 1.275 190 0,15 1.060 160
4 0,15 1.752 262 0,15 1.200 180 0,15 1.200 180 0,15 1.592 180 0,15 4.000 600 0,15 950 145 0,15 800 120
5 0,15 1.401 210 0,15 960 144 0,15 960 144 0,15 1.273 144 0,15 3.200 500 0,15 765 120 0,15 640 95
6 0,20 1.168 233 0,20 800 160 0,20 800 160 0,20 1.061 160 0,20 2.650 500 0,20 545 110 0,20 450 90
8 0,20 876 175 0,20 600 120 0,20 600 120 0,20 800 120 0,20 2.000 400 0,20 475 95 0,20 400 75
9 0,20 778 155 0,20 550 110 0,20 550 110 0,20 700 110 0,20 1.800 350 0,20 425 85 0,20 350 70
10 0,20 701 140 0,20 500 100 0,20 500 110 0,20 650 110 0,20 1.600 350 0,20 380 85 0,20 320 70
11 0,25 637 159 0,25 450 90 0,25 450 100 0,25 580 100 0,25 1.450 320 0,25 350 80 0,25 290 63
12 0,25 584 145 0,25 400 80 0,25 400 100 0,25 530 100 0,25 1325 320 0,25 320 75 0,25 265 63
14 0,25 500 125 0,25 350 70 0,25 350 87 0,25 450 87 0,25 1.140 285 0,25 270 68 0,25 230 55
16 0,25 438 109 0,25 300 60 0,25 300 75 0,25 400 75 0,25 1.000 250 0,25 240 60 0,25 180 44
18 0,25 389 97 0,25 270 54 0,25 270 67 0,25 350 67 0,25 885 221 0,25 210 55 0,25 160 40
20 0,25 350 87 0,25 240 48 0,25 240 60 0,25 320 60 0,25 800 200 0,25 190 50 0,25 120 30

* Kesme Derinligi durumuna gére devir ve ilerlemeyi operasyon yontemine, gikan talasa ve kesme sesine uygun sekilde arttirabilir veya azaltabilirsiniz.

* is pargasinin uygun tutulmasindan ve tutucunun rij

it baglandigindan emin olunuz.

Karbonlu Celik, Alagimsiz Celik, Dokiim Takim Geligi, On ilmis Celik Ser is Celikler Sertlestiriimis Celikler Sertlestiriimis Celikler Paslanmaz Celik Grubu Titanyum Alagimlari
< 850 N/mm? ve Sert. Celikler <35 HRC (1200 N/mm?) (35-45HRC) (45-55HRC) (55-70 HRC) Stainless Steel Isiya direngli Alagimlar
o o o X X X X

0 = optimum segim x = kullanilabilir

Malzeme Grubu

<*> = dnerilmiyor

O Karbonlu gelikler, Dékiim, Alagimsiz gelikler < 850 N/mm?

O Alagimli gelikler, Takim celikleri, On Sertlestirilmis gelikler

O Sertlestiriimis gelikler (35 — 45 HRC arasi)

<35 HRC (1200 N/mm?)

X Paslanmaz gelik Grubu

X Titanyum alasimlari

X Sertlestirilmis gelikler (45 — 55 HRC arasi)




FORMULLER - HESAPLAMALAR

Metrik

Tabla ilerlemesi, vf (mm/dak)
Kesme hizi, ve (m/dak)

is mili hizi, n (r/dak)

Dis basina ilerleme, fz (mm)

Devir basina ilerleme, fn (mm/dev)
Talas kaldirma orani, Q (cm3/dak)
Net gtig, Pc (kW)

Tork, Mc (Nm)

Sembol Tanim
ae Radyal talas derinligi
ap Eksenel kesme derinligi
fz Dis basina ilerleme
n is mili hizi
Ve Kesme hizi
vf Tabla ilerlemesi
ke Spesifik kesim gtlicl
Pc Net glc
Mc Tork
Q Talas kaldirma orani
DC Kesme ¢api
ZEEF Efektif kesici agiz sayisi

Kabaca Malzemlerin kc degerleri

Duslik Karbonlu Celik 190 kg/mm2

Orta Karbonlu Celik
Yiksek Karbonlu Celik
Dusuk Alasimli Celik
Yiksek Alasimli Celik
Dékme Demir
Temper Dokme Demir
Bronz, Piring

210 kg/mm?2
240  kg/mm?2
190 kg/mm2
245 kg/mm?2

93  kg/mm2
120 kg/mm2

70  kg/mm2

dev/dak
m/dak
mm/dak
kg/mm?2
kw

Nm
cm3/dak
mm

Vi =1, X n X ZEFF

Tabla ilerlemesi, vf (mm/dak)

G _ T XDCyp Xn
¢~ 1000

Kesme hizi, vc (m/dak)

- _ Vo x 1000
TT X DCQD

is mili hizi, n (dev/dak)

Ve

= X ZEFE

Dis basina ilerleme, fz (mm)

AP X ag X vy
~ 1000

Talas kaldirma hacmi Q (cm3/dak)

ag X AP X vy X K¢
60 x 108

c=

Net giig, Pc (kW)

P, % 30 x 10°
Mc:—‘
nmnxn

M ¢ (Nm)Tork



SERTLIK DONUSUM CiZELGESI

BRINELL VICKERS ROCKWELL CEKME BRINELL VICKERS ROCKWELL CEKME BRINELL VICKERS ROCKWELL CEKME
SERTLIGI SERTLIGI SERTLIGI DAYANIMI SERTLIGI SERTLIGI SERTLIGI DAYANIMI SERTLIGI SERTLIGI SERTLIGI DAYANIMI
HB HV HRc N/mm2 HB HV HRc N/mm2 HB HV HRc N/mm2
76,0 80 - 265 228,0 240 20,3 770 475,0 500 49,1 1630
80,7 85 - 270 233,0 245 21,3 785 485,0 510 49,8 1665
85,5 90 - 285 238,0 250 22,2 800 494,0 520 50,5 1700
90,2 95 - 305 242,0 255 23,1 820 504,0 530 51,7 1740
95,0 100 - 320 247,0 260 24,0 835 513,0 540 51,7 1775
96,8 105 - 335 252,0 265 24,8 850 523,0 550 52,3 1810
105,0 110 - 350 257,0 270 25,6 865 532,0 560 53,0 1845
109,0 115 - 370 261,0 275 26,4 880 542,0 570 53,6 1880
114,0 120 - 385 266,0 280 27,1 900 551,0 580 54,1 1920
119,0 125 - 400 271,0 285 27,8 915 561,0 590 54,7 1955
124,0 130 - 415 276,0 290 28,5 930 570,0 600 55,2 1995
128,0 135 - 430 280,0 295 29,2 950 580,0 610 55,7 2030
133,0 140 - 450 285,0 300 29,8 965 589,0 620 56,3 2070
138,0 145 - 465 295,0 310 31,0 995 599,0 630 56,8 2105
143,0 150 - 480 304,0 320 32,2 1030 608,0 640 57,3 2145
147,0 155 - 465 314,0 330 33,3 1060 618,0 650 57,8 2180
152,0 160 - 480 323,0 340 34,4 1095 - 660 58,3 -
156,0 165 - 530 333,0 350 35,5 1125 - 670 58,3 -
162,0 170 - 545 342,0 360 36,6 1155 - 680 59,2 -
166,0 175 - 560 352,0 370 37,7 1190 - 690 59,7 -
171,0 180 - 575 361,0 380 38,8 1220 - 700 60,1 -
176,0 185 - 595 371,0 390 39,8 1255 - 720 61,0 -
181,0 190 - 610 380,0 400 40,8 1290 - 740 61,8 -
185,0 195 - 625 390,0 410 41,8 1320 - 760 62,5 -
190,0 200 - 640 399,0 420 42,7 1350 - 780 63,3 -
195,0 205 - 660 409,0 430 43,6 1385 - 800 64,0 -
199,0 210 - 675 418,0 440 44,5 1420 - 820 64,7 -
204,0 215 - 690 428,0 450 45,3 1455 - 840 65,3 -
209,0 220 - 705 437,0 460 46,1 1485 - 860 65,9 -
214,0 225 - 720 447,0 470 46,9 1520 - 880 66,4 -
219,0 230 - 740 456,0 480 47,7 1555 - 900 67,0 -
223,0 235 - 755 466,0 490 48,4 1595 - 920 67,5 -

TAKIMLARIMIZDA KULLANDIGIMIZ KARBUR CUBUK KALITELERIMiZiN DETAYLARI

o Tanecik 6lgusu Yogunluk Sertlik Sertlik Kopma Dayanimi
Cubuk Kalitesi WC % Co %
um g/cm® HRA HV30 N/ mm?
MG 90,0 10,0 0,6-0,8 14,42 92,1 1620 3700 - 3800
UF 88,0 12,0 0,4 14,12 92,5 1730 4200 - 4500
EUF 91,5 8,5 0,4-0,2 14,55 93,8 1950 4100 - 4700




KAPLAMA GESITLERI VE OZELLIKLERI

Mikro sertlik HV urtli ] ]

Malzeme Kalinlik araligi pm 0.05 ety (Com) °c - oc Renk
AICTN 2-4 3000 0.55 1050 450 - 500 gri
AICrN 2-4 3200* 0.55 1050 450 - 500 gri
TiSIN 2-4 3500 0.4 1100 450 - 550 bakir rengi
TiSIN 2-4 3800* 0.4 1100 450 - 500 bakir rengi
AITIN 2-4 3500 0.6 850 450 - 550 mavi-siyah
TIAIN 2-4 3100* 0.6 850 450 - 500 mor-siyah

ZN 2-4 2600 0.55 500 300 altin

Freze ve digli takimlari igcin AICrN kaplama
AICrN, kesici takim kaplama gesitlerine en son eklenen kaplama tiirtidiir. Cok diisik i¢ geriimeye ve essiz bir nano-yapiya sahiptir. AICrN 1050 °C’ye kadar kesme

sicakliklarina dayanacak sekilde gelistirilmistir. Cok agir kesme kosullarinda uygun performans saglamaktadir.

AICrN kaplamanin ayirt edici 6zelligi takimin kesici kenarinda artan asinma performansidir. Kesici kenarin gevresindeki mekanik ytklerin homojen dagilimi ilave bir avantaj
saglamaktadir. Bu 6zellik AICrN kaplamayi diger kaplamalarin 6niine gegirmekte ve benzer AICrN kaplamalarin sadece orta halli takim émri artisi sagladigi uygulamalarda
Ustlin seviyeye cikartmaktadir. AICrN kuru ve yaglamali kesme kosullarinda takim performansini 6nemli oranda gelistirmektedir.

Mikemmel performans ve verimlilik artigi
AICrN ¢ok sayida malzeme cesitine, genis hiz ve ilerleme araliklarinda artan verimlilik kazandirmaktadir. Kaplamanin aginma ve ylizey bozulma direnci yliksek oldugundan,
islenen parcanin yiizey kalitesi takim émru siresince siradisi bir sekilde mikemmel olmaktadir.

Birgok takimda gelismeler saglamasina kargin, AICrN kaplama &zellikle frezeler ve azdirmalar gibi darbeli kesme uygulamalarinda iyi sonuglar sunmaktadir.

Uc seviyelerdeki kesme kosullari igin TiSiN kaplama

TiSiN minimum veya sifir yaglama kosullarinda sert malzemelerin yilksek hizlarda talasli imalati igin gelistirilmis bir kaplamadir. Kesici kenarin 1100 °C’ye kadar isindigi
uygulamalar igin tasarlanmis bir kaplamadir.

Bu kaplamanin ayirt edici 6zelligi bilesimidir. Kristalin TiN matrisi icinde SisN, nano-kristallerini igeren nano-kompozit bir dis katmana sahip, ¢ok tabakali bir kaplamadir. Bu
matris kesici kenari 1s1 transferinden, oksidasyondan ve abrazif aginmadan korumak igin tasarlanmistir.

Sert is parcalarinin yiksek hizda talagl imalati igin

TiSIN 60 HRC'ye kadar sertlige sahip celiklerin, yiksek nikel iceren alagimlarin ve titanyumun talagh imalatinda kullanilabilir. TiSiN 6zellikle karbur frezelerin ve digli cakilarinin
talas-kesici kenar arayiizeyinde yiiksek sicakliklarin olustugu talas kaldirma islemleri igin uygundur. Kesme hizlari kesme kosullarina ve is pargasi malzemesine bagli olarak
genellikle 100-300 m/dak. araligindadir.

AITiN Kaplama

Orta kesme hizlarina uygun AITiN bazli bir kaplamadir. Ortalama tane boyutu ve i¢ geriime optimize edilmistir; bdylece kesme performansinda artis saglanmaktadir.
Bilesimdeki degisimler ile catlak ilerleme egilimi azaltilir ve kaplamanin mikemmel stineklige sahip olmasi sebebiyle kaplamali takimlarda kenar ve ug kirilmalari azalr.

Orta kesme hizlar

Karbir takimlarla matkapla delme, frezeleme, disli agma

Genis aralikli yaglama kosullari

Paslanmaz gelik ve nikel alagimlarini da igeren genis aralikli is pargasi malzemeleri
renk: mavi-siyah

Kesme Hizi (Vc) m/dak. 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 250 300
Celikler 700 N/mm?2'ye kadar
Celikler 800 - 1000 N/mm?2 arasi
Celikler > 1400 N/mm2
Takim Celikleri > 45 - 55 HRc arasi
Takim Celikleri > 55 - 60 HRc arasi

Dokiim

Martensitik Pasl Celikler
Ostenitik Pasl. Gelikler
Titanyum 900 N/mm2'ye kadar
Titanyum al lari > 900 N/mm2
Nikel alasimlari 900 N/mm?2'ye kadar
Nikel alasimlari > 1200 N/mm2

Klasik TiN, TiCN, TIAIN amin [ AlcrN Tisin [
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