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lin si prelucrare alezaje

aurire fin p

G

Burghie HSS

Burghie din carbura solida

Burghie cu placute amovibile

Alezoare si sanfrenoare

Scule pentru strunjire interioara

Prelucrare filete

Tarozi gi formatori filet

Freze circulare si de filet

Scule de filetare

Prelucrare prin strunjire

Scule de strung cu
placute amovibile

10

Scule multifunctionale —
EcoCut si FreeTurn

1

Scule pentru debitare
si canelare

12

Scule de strung miniaturale

Prelucrare prin frezare

13

Freze HSS

14

Freze din carbura solida

15

Freze cu placute amovibile

Tehnica de prindere

16

Portscule si accesorii

17

Prinderi piese

18

Exemple de materiale
si numere de articol

13



WNT \ Performance

Freze HSS
Introducere

Cuprins
Legenda 4
Toolfinder 5
Prezentare cuprins 6+7
Program de produse 8-31
Informatji tehnice:
Date de aschiere 32-40
Formule de calcul pentru parametrii de agchiere 40
Descrierea tipurilor 41
Diferente intre tipurile de freze 41
Acoperire 41
Legenda
Coada
Forma coada
SR
Lungime: extra scurt / scurt / medie / lung / extra lung
Tesire

J Ascutit

) Tesirea muchiei (CHW = Iatimrea tesirii in mm)

U Raza completa

13/4

WNT \ Performance

Scule de calitate premium pentru cea mai buna performanta.

Sculele de calitate premium din linia de produse

WNT Performance au fost concepute pentru aplicatji speciale
si se disting prin performanta lor remarcabila. Daca in productia
dvs. aveti cerinte superioare cu privire la performanta si doriti sa
obtineti cele mai bune rezultate, atunci va recomandam sculele
premium din aceasta linie de produse.

Utilizare

@ Exemplu de prelucrare

% ii Sagetile rosii arata directia avansurilor posibile

A=30° | Geometrie téis
v’=120 As = unghiul elicei
° Ys = unghiul de degajare

ZEFP = Numar dintj
° = Utilizare principala
o = Utilizare secundara

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Freze HSS

Toolfinder
Toolfinder
mai tenace Materialul de prelucrat mai dur
« |
Frezare de finisare
3 i’:t.-‘_ 849 —ﬁ 10-17 —}-—u_r—. 28
el - 0
—h¢| 24+25
— a8 =
_a y
Degrosare finisare
Degrosare

cuttingtools.ceratizit.com
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Freze HSS

Prezentare cuprins

Prezentare freze HSS

WNT \ Performance
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WNT \ Performance Freze HSS
Prezentare cuprins

Prezentare freze HSS

- E - g g e £ E
w 2| P _S8s2:288 2|&[c2]& 5 (S & ¢
3 SR £ E
2 o)W | & | £ g
& | zerp | gDc P M K N S H = 5| = . g
Freze de profil / disc / cilindro-frontale
= ® O ® 0O .
-10  11-60 HSS-E 24
- - 0
10,5- ® O @€ O O .
k?\ n 6-12 455 Hss-E| [ | 25
® O @ O O .
— NF - .
M . 6-8 2145 - Hss-E|  [] 26
® O @ O O .
‘:im 6-16 HSS-E 27
n e L]
® O @ O O .
F— r ) n 10 16-25 HSS-E| [ ] 28
® O @ O O
!‘L} Q n 14-28 40-125 . HSS-E| [ ] 29
® O 06 0 0
@,Q n 16-48 50-160 . HSS-E| [ ] 30
B 0000
‘; 6‘ 7-10 40-80 . HSS-E[ ][ ] 3t

cuttingtools.ceratizit.com 13|7



WNT \ Performance Freze HSS

Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8

CRIRY -

DC s
mm
2,0
2,5
3,0
40

6,0
6,5
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0

T »W=Z2XZ10

N4z || )
vetee || o]
APMX DN LH ls
mm mm mm mm
7 7 13
8 8 14
8 8 14
1 1 17
13 13 19
13 13 19
16 6,0 22 24
19 75 25 27
22 9,5 30 30
26 11,5 36 36
26 11,5 36 36
32 15,0 42 42
32 15,0 42 42
38 19,0 52 52

DCONMS

_,.-.‘
N\ -

|
E)( A‘l
==
s~
DIN 844
Z=m
50144 ...
LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U6
15 51 6 2 27,46 020
16 52 6 2 27,46 025
16 52 6 2 27,46 030
19 55 6 2 27,46 040
21 57 6 2 27,46 050
21 57 6 2 27,46 060
26 66 10 2 37,01 065
29 69 10 2 37,01 080
32 72 10 2 37,01 100
38 83 12 2 48,92 120
38 83 12 2 54,38 140
44 92 16 2 65,72 160
44 92 16 2 80,87 180
54 104 20 2 97,56 200
[ )

1318

— v,/f, pagina 33-35
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WNT \ Performance

Frez

e HSS

Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8
A || Y)

y.=24° IN

]

CRIRY -

DC k10

wmmﬂﬂmmmmhhwwng

a oo
N oo @

12

T »WZX=Z10

APMX
mm

106

DN LH
mm mm

7

8

12

"

19

13

24

515 19
55 30
6,5 22
6,5 36
75 25
75 44
8,5 26
8,5 45
9,5 30
9,5 53
1,5 36
1,5 63
1,5 36
1,5 63
15,0 42
15,0 73
15,0 42
15,0 73
19,0 52
19,0 89
19,0 52
19,0 89
23,0 106
24,0 63
24,0 108
24,0 108
24,0 108
31,0 123

108
108
108
123

DCONMS

LPR
mm
15
16
20
19
27
21
32
21
32
26
40
29
48
29
48
32
55
38
65
38
65
44
75
44
75
54
91
54
91
110
65
110
10
110
126

OAL
mm
51
52
56
55
63
57
68
57
68

80
69
88
69
88
72
95
83
110
83
110
92
123
92
123
104
14
104
14
166
121
166
166
166
186

DCONMS 45

S
S

D OO OO OO D

ZEFP

BAE R PR DR WOWWWLWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWwWwwWwwWwwWwww

i
il

7,
e
U

DIN 69844

50 120 ...

EUR
U8
47,55
45,63
38,55
38,55
40,86
53,98
48,23
62,59
55,20
64,90
82,12
77,05
127,70

125,20

181,60

199,50

020
030

040

050

080

090

100

120

140

160

180

200

220

250

°

50 121

EUR
U8
52,05
53,40
53,40
50,68
76,10
60,94
84,99
68,72
76,10
88,82
93,86
157,20
150,30

225,30
288,30

273,40
308,80
389,40
401,80

030

040

050

060

070

080

090

100

120

140

160

180

200

220
240

250
280
300
320

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance _ FrezeHss
Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8
=30l ) B

y.=10° N

Ti100 Pro Ti100 Pro

DCONMS

e
[

%
)

]
)
)
1
DIN 327 DIN 327 Standard intern  Standard intern
aRE 6
50100.. 54025.. 50122.. 54020..
DC DC Tole- APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm ranfa  mm mm mm mm mm mm mm us us us us
1,0 h10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 40,16 010 4591 010 "
1,5 h10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 3756 015 " 4591 015 "
1,8 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 18,46 018 46,86 018
2,0 e8 4,0 4,0 10 12 48 6 2 22,01 020 38,67 020
2,5 e8 50 5,0 11 13 49 6 2 22,01 025 38,67 025
3,0 e8 5,0 5,0 11 13 49 6 2 20,09 030 38,67 030
3,0 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 32,25 030 56,97 030
3,5 h10 6,0 6,0 12 14 50 6 2 21,86 035 40,45 035
4,0 e8 7,0 7,0 13 15 51 6 2 20,09 040 34,01 040
4,0 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 34,57 040 56,97 040
4,5 h10 7,0 7,0 13 15 51 6 2 25,01 045 40,45 045
5,0 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 20,09 050 38,67 050
5,0 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 33,50 050 56,97 050
55 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 25,01 055 40,45 055
6,0 e8 8,0 5,50 14,0 14 16 52 6 2 20,09 060 38,67 060
6,0 e8 13,0 5,50 30,0 30 32 68 6 2 36,60 060 55,20 060
6,5 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 27,59 065 47,67 065
7,0 e8 10,0 6,50 16,0 18 20 60 10 2 29,38 070 4591 070
7,0 e8 16,0 6,35 36,0 38 40 80 10 2 46,04 070 71,61 070
75 h10 10,0 7,00 16,0 18 20 60 10 2 31,30 075 47,67 075
8,0 e8 11,0 7,50 17,0 19 21 61 10 2 26,63 080 45,91 080
8,0 e8 19,0 7,35 44,0 46 48 88 10 2 40,03 080 70,78 080
8,5 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 31,30 085 59,71 085
9,0 h10 11,0 8,50 18,0 19 21 61 10 2 30,61 090 58,91 090
9,0 h10 19,0 8,35 45,0 46 48 88 10 2 52,48 090 82,67 090
9,5 h10 11,0 9,00 18,0 19 21 61 10 2 38,39 095 59,71 095
10,0 e8 13,0 9,50 21,0 21 23 63 10 2 29,24 100 51,52 100
10,0 e8 22,0 9,35 53,0 53 55 95 10 2 43,44 100 73,51 100
10,5 h10 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 54,94 105 69,80 105
11,0 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 47,55 110 63,54 110
11,0 h10 22,0 10,50 53,0 55 57 102 12 2 60,67 110 88,13 110
1,5 h10 13,0 11,00 21,0 23 25 70 12 2 54,65 115 70,78 115
12,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 39,90 120 63,54 120
12,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 50,01 120 83,75 120
13,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 54,65 130 93,73 130
14,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 52,05 140 86,35 140
14,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 63,40 140 115,70 140
15,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 63,40 150 93,73 150
15,0 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 78,02 150 130,60 150
16,0 e8 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 58,07 160 93,73 160
16,0 e8 32,0 1500 73,0 73 75 123 16 2 75,69 160 126,90 160
P [} [} [} [ )
M (@] [ ] O [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N O O O (@)
S (@] (@] O (@]
H

1) Standard de operare — v,/f, pagina 33-35
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8

ORIRY -

mm
17,0
18,0
18,0
19,0
20,0
20,0
22,0
24,0
25,0

300 || Y)
Vet | o
DC DC Tole- APMX DN LH
ranfa  mm mm mm
h10 19,0 15,00 29,0
e8 19,0 15,00 29,0
e8 32,0 15,00 73,0
h10 19,0 15,00 29,0
e8 22,0 19,00 36,0
e8 38,0 19,00 89,0
e8 22,0 19,00 36,0
e8 26,0 23,00 42,0
e8 26,0 2400 440
h10 26,0 2400 440

26,0

T »W=Z2XZ 10

DCONMS

mm
29
29
73
29
36
89
36
44
44
44

-
<
o
LPR  OAL
mm mm
31 79
31 79
75 123
31 79
38 88
91 141
38 88
46 102
46 102
46 102

DCONMS 1

mm
16
16
16
16
20
20
20
25
25
25

ZEFP

NP NN NDNDNDN NN

s

Ui
MM Y S ﬁ
il

DIN 327

50 100 ...

EUR
U8
74,74
79,52

96,46
90,05

110,10
143,40
136,10
165,40

170
180

190
200

220
240
250

OO e O

Ti100 Pro

H

=

U
MM Y S &
il

i
Juu

T,
|
i

DIN 327

54 025 ...

EUR
U8
134,20
119,50

149,00
128,60

183,30
222,70
221,40
287,00

170
180

190
200

220
240
250

OO0 ee

Standard intern

50122 ...

EUR
us

99,32 180

99,75 200

OCo0oeo e

Ti100 Pro

7y | I
JU

/
[

i
|
il

Standard intern

°

54 020 ...

EUR
us

170,90 180

174,90 200

o0 eee

1) Standard de operare

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, pagina 33-35
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WNT \ Performance _ FrezeHss
Freza de finisare

Freza nu se poate reascuti, HSS-E Co 8

A coada asemanatoare cu DIN 1835 B

A=30°
n y=12° 4 N Ti100 Pro Ti100 Pro

@ @ DCONMS
& |
\
@ ‘,// 7 /)
| 4 V
| Af/
—
\ <
. N ©
- _
= =
o -
<
- Standard intern ~ Standard intern  Standard intern  Standard intern
L€ L) 69 e
50092.. 54014.. 50093.. 54042..
DC.; APMX LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm ue us U6 us
1,00 2 8 34 6 3 1462 010 28,95 010
1,50 Bl 8 34 6 3 14,62 015 28,95 015
1,50 4 10 35 6 3 17,08 015 " 32,38 015 1
1,80 3 8 34 6 3 14,62 018 28,95 018
2,00 4 9 35 6 3 14,62 020 28,95 020
2,00 7 12 38 6 3 17,08 020 " 32,38 020
2,30 4 9 35 6 3 14,62 023 28,95 023
2,50 5 10 36 6 3 14,62 025 28,95 025
2,50 8 13 39 6 3 17,08 025 " 32,38 025
2,80 5 10 36 6 3 14,62 028 28,95 028
3,00 5 10 36 6 3 14,62 030 28,95 030
3,00 8 13 39 6 3 17,08 030 " 32,38 030
3,30 6 11 37 6 3 14,62 033 28,95 033
3,50 6 11 37 6 3 14,62 035 28,95 035
3,50 10 15 4 6 3 17,08 035 " 32,38 035
3,80 7 12 38 6 3 14,62 038 28,95 038
4,00 7 12 38 6 3 14,62 040 28,95 040
4,00 11 16 42 6 3 17,08 040 " 32,38 040
4,30 7 12 38 6 3 14,62 043 28,95 043
4,50 7 12 38 6 3 14,62 045 28,95 045
4,50 11 16 42 6 3 17,08 045 " 32,38 045
4,80 8 13 39 6 3 14,62 048 28,95 048
5,00 8 13 39 6 3 14,62 050 28,95 050
5,00 13 18 44 6 3 17,08 050 " 32,38 050
5,30 8 13 39 6 3 14,62 053 28,95 053
5,50 8 13 39 6 3 14,62 055 28,95 055
5,50 13 18 44 6 3 17,08 055 32,38 055
5,75 8 13 39 6 3 14,62 057 28,95 057
6,00 8 13 39 6 3 14,62 060 28,95 060
6,00 13 18 44 6 3 17,08 060 " 32,38 060
6,50 10 14 42 8 3 16,95 065 39,49 065
6,50 16 20 48 8 3 20,22 065 " 43,18 065
7,00 10 14 42 8 3 16,95 070 39,49 070
7,00 16 20 48 8 3 20,22 070 " 43,18 070
7,50 10 14 42 8 3 16,95 075 39,49 075
7,50 16 20 48 8 3 20,22 075 " 4318 075
8,00 11 15 43 8 3 16,95 080 39,49 080
8,00 19 23 51 8 3 20,22 080 43,18 080
8,50 11 16 48 10 3 22,01 085 4510 085
8,50 19 24 56 10 3 2527 085 " 48,36 085
9,00 11 16 48 10 3 22,01 090 4510 090
9,00 19 24 56 10 3 2527 090 " 48,36 090
9,50 11 16 48 10 3 22,01 095 4510 095
9,50 19 24 56 10 8 2527 095 48,36 095
10,00 13 18 50 10 3 22,01 100 4510 100
10,00 22 27 59 10 3 2527 100 " 48,36 100
P ) ) ) )
M o ) le) )
K ) ) ° °
N o o o o
S o o o le)
H

1) Toleranta cozii: -0,025 /-0,0323 — v,/f, pagina 33-35
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8

A <@ DC 6 mm, 3 muchii aschietoare la centru

Az=30°
y=12°

]

<@DC6,0mm

N

<

>@DC6,0mm

Y

\ Ul

N2
$

\ U

N2
<

DC DC Tole- APMX
mm fanfa  mm

1,8 h10
2,0 e8
25 e8
3,0 e8
3,0 e8
3,5 h10
35 h10
4,0 e8
4,0 e8
4,5 h10
4,5 h10
5,0 e8
5,0 e8
5,5 h10
5,5 h10
6,0 e8
6,0 e8
6,5 h10
6,5 h10
7,0 e8
7,0 e8
75 h10
75 h10
8,0 e8
8,0 e8
8,5 h10
8,5 h10
9,0 h10
9,0 h10
9,5 h10
9,5 h10
10,0 e8
10,0 e8
10,5 h10
11,0 h10
11,0 h10
11,5 h10
11,5 h10
12,0 e8
12,0 e8

T w=ZzXxX=T

o o oo B

P I N I T T e e e e T e e e e U SR
DONWONWWON WO OO 2O =000 00 O W w w - - o

DN
mm

55
55
6,0
6,0
6,5
6,5
7,0
7.0
7.5
75
8,0
8,0
8,5
8,5
9,0
9,0
9,5
9,5
10,0
10,5
10,5
11,0
1,0
1,5
1,5

3
3

o o oo BB

WA WRNWRNRN®WRNDN =R =R == NN =N == o g
D OoOOO - O = 20O =000 0O U NN ODNOODNOOD OB~ W w - - o

mm
10
10
1
1"
14
12
16
13
17
13
17
14
19
14
19
14
19
18
24
18
24
18
24
19
27
19
27
19
27
19
27
21
30
23
23
32
23
32
26
36

LPR
mm
12
12
13
13
16
14
18
15
19
15
19
16
21
16
21
16
21
20
26
20
26
20
26
21
29
21
29
21
29
21
29
23
32
25
25
34
25
34
28
38

DCONMS

OAL
mm
48
48
49
49
52
50
54
51
55
51
55
52
57
52
57
52
57
60
66
60
66
60
66
61
69
61
69
61
69
61
69
63
72
70
70
79
70
79
73
83

DCONMS

oﬁoﬁo}oﬁoﬁc’o}o’mo’mmmo}mmg

M T T N N T s T e I I PN
N RO MNP NRONOOOOO OO OO0 OO0 OO o o o

ZEFP

W W W WWWWWWWWWWWWWWWWWwWwWwWWwwWwWwwWwWwwWowwowowowowowowowowow

Ti100 Pro

hon.
Ui

M,
/
l
I

DIN 327

°
i

54021 ...

EUR
47,67
39,49
39,49
39,49
43,18
39,49
43,18
39,49
43,18
39,49
59,71
58,91
59,71
55,20
60,67
58,91
62,44
57,95

71,61
67,08

71,61

66,26

018
020
025
030

035

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

105
110

115

120

OO0 e e @

Ti100 Pro

Nan
G

7,
U

=
=z
[
=~

~
=

54 016 ...

EUR
ug

35,93
35,93
35,93
35,93
35,93
35,93
35,93
51,52
51,52
51,52
51,52
51,52
51,52
79,11

51,52

53,16
91,00

62,44

030

040

045

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

110

115

120

OO0 e e @

— v/f, pagina 33-35
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WNT \ Performance _ FrezeHSS
Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8

A <@ DC 6 mm, 3 muchii aschietoare la centru

A=30°
y=12° Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC6,0mm >@DC 6,0 mm DCONMS

N
Y

/|
/)

\ Ul
C
\ Ul
L

=== === 1
DIN 327 DIN 844 K
54021.. 54016...
DC DCTole- APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS  ZEFP EUR EUR
mm fanfa  mm mm mm mm mm mm mm us us
13,0 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 97,42 130
13,0 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 77,05 130
14,0 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 91,96 140
14,0 e8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 81,71 140
15,0 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 97,42 150
15,0 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 123,00 150
15,5 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 147,60 155
16,0 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 101,10 160
16,0 e8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 81,71 160
17,0 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 143,40 170
17,0 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 108,50 170
18,0 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 130,60 180
18,0 e8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 119,50 180
19,0 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 158,50 190
19,0 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 119,50 190
19,5 h10 38 19,0 52 52 54 104 20 3 198,20 195
20,0 e8 22 19,0 36 36 38 88 20 3 138,00 200
20,0 e8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 132,30 200
22,0 e8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 150,30 220
P [ ] [ ]
M [ ] [ ]
K [ ] [ ]
N o o
S o o
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8

/B

]

™

DC DC Tole- APMX DN LH

mm fanta  mm mm mm

4 k10 1 1

5 k10 13 13

6 e8 8 55 14

6 k10 13 515} 19

8 e8 1 75 17

8 k10 19 75 25

10 e8 13 9,5 21

10 k10 22 9,5 30

12 e8 16 11,5 26

12 k10 26 11,5 36

14 e8 16 11,5 26

14 k10 26 11,5 36

15 k10 26 11,5 36

16 e8 19 15,0 29

16 k10 32 15,0 42

20 e8 22 19,0 36

20 k10 38 19,0 52
P
M
K
N
S
H

DCONMS

|
<
o
LPR  OAL
mm mm
19 55
21 57
16 52
21 57
21 61
29 69
23 63
32 72
28 73
38 83
28 73
38 83
38 83
31 79
44 92
38 88
54 104

DCONMS 1

ZEFP

IO OGO N O OO N N O O N O O N

Ti100 Pro

==
Standard intern DIN 844
E=m
54017.. 50124..
EUR EUR
U8 U8

46,98 040
46,98 050

36,77 060
46,98 060

45,91 080
51,91 080

48,79 100
63,79 100

58,91 120
71,05 120

82,67 140
8348 140
107,90 150

84,58 160
95,09 160

119,50 200
139,30 200
o le)
) )
le) [e)
) )
) )

Ti100 Pro

%w,
.AJA‘AAL
I!iII

=
=
©
=
S

i

54 011 ...

EUR

U8
66,95
72,56
72,56
88,55
88,55
111,30

147,60

161,20

231,00

040
050

060

080

100

120

140

160

200

® e O eoO
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WNT \ Performance _ FrezeHss
Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8

A > @ 28,0 mm cu centrul liber

A =30°
n Ys=12°
Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC 28,0 mm >@DC 28,0 mm DCONMS

4. = T 0 | ]
e

=

L U
@

_——

q_,q_,ar___._hm__
S

{
/ / \
"/) ( " i /)
j/ o i & (1 |
1, k | /)
\¢ ) i)
J/ / N )
BT == ==
BN BESSSC ] SIS NSNS .|
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Standard intern
-1 -1 69 619 69

50110.. 54018.. 50111.. 54019.. 50104 ..

DC APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS  ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm us us us U8 U6

2,0 7 7 13 15 51 6 4 27,33 020 4510 020

2,5 8 8 14 16 52 6 4 28,83 025 43,18 025

3,0 8 8 14 16 52 6 4 27,33 030 42,22 030

3,0 12 12 18 20 56 6 4 38,13 030 54,24 030

4,0 1 11 17 19 55 6 4 24,87 040 40,45 040

4,0 19 19 25 27 63 6 4 37,44 040 54,24 040

5,0 13 13 19 21 57 6 4 24,87 050 40,45 050

5,0 24 24 30 32 68 6 4 37,44 050 54,24 050

6,0 13 55 19 19 21 57 6 4 23,10 060 41,25 060

6,0 24 55 30 30 32 68 6 4 33,88 060 53,16 060

6,0 56 55 62 62 64 100 6 4 59,02 060
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 4 32,38 070 56,16 070

8,0 19 75 25 27 29 69 10 4 28,42 080 54,24 080

8,0 38 75 44 46 48 88 10 4 48,09 080 62,44 080

8,0 70 75 73 73 75 115 10 4 66,68 080
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 4 34,71 090 61,62 090

10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 4 32,93 100 56,97 100

10,0 45 9,5 53 53 55 95 10 4 50,68 100 67,08 100

10,0 75 9,5 79 79 81 121 10 4 80,36 100
11,0 22 10,5 30 32 34 79 12 4 4767 110 69,80 110

12,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 4563 120 66,26 120

12,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 54,78 120 79,11 120

12,0 85 85 85 85 130 12 4 86,78 120
13,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 68,86 130 97,42 130

14,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 61,20 140 82,67 140

14,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 70,23 140 104,70 140

14,0 85 85 85 85 130 12 4 110,10 140
15,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 69,54 150 99,19 150

15,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 91,14 150 121,20 150

16,0 32 15,0 42 42 44 92 16 4 63,40 160 97,42 160

16,0 63 15,0 73 73 75 123 16 4 78,02 160 17,50 160

16,0 90 15,0 95 95 97 145 16 4 104,70 160
18,0 32 15,0 42 42 44 92 16 4 89,21 180 134,20 180

18,0 63 15,0 73 73 75 123 16 4 96,59 180 166,70 180

18,0 100 15,0 110 110 112 160 16 5 192,80 180
20,0 38 19,0 52 52 54 104 20 4 93,60 200 140,80 200

20,0 75 19,0 89 89 91 141 20 4 111,90 200 174,90 200

20,0 110 19,0 128 128 130 180 20 5 180,40 200
P [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
M (@] [ ] (@] [ ] (@]
K [ ] [ [ ] [ ] [ ]
N O O (@] O (@]
S (@] O (@] O (@]
H
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza de finisare

Freza deget, HSS-E Co 8

A > @ 28,0 mm cu centrul liber

<@DC 28,0 mm

A=30°
y=12°

]

>@DC 28,0 mm

2 .

I\

e

@

#

L U

$

DC

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

T w=ZXxX=T

APMX
mm
38
75
10
45
90
125
45

140
45

53
53
106
160

125
180
150

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

mm
52
89
128
63

108
142
63

108
147

108
70
70
123
167

142
197
172

mm
52
89

128
63

108

142
63

108
147

108
70
70
123
167

142
197
172

LPR
mm
54
9
130
65
110
144
65
10
149
65
10
73
73
126
170
85
147
200
172

DCONMS
[
[
\
[
i |
: <
| (@]
;&\\‘ N\
|
o
D o 5
e
o
DC A<
OAL  DCONMS  ZEFP
mm mm
104 20 5
141 20 5
180 20 5
121 25 5
166 25 5
200 25 6
121 25 5
166 25 5
205 25 6
121 25 5
166 25 5
133 32 5
133 32 6
186 32 6
230 32 6
155 40 6
217 40 6
260 32 8
252 50 8

-

—

e

Ti100 Pro

=

S

Q‘*ﬁ—‘.

Ti100 Pro

—

o e S =

‘|
i K v
y J
¥ i Y
i ff
4 M
== —
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Standard intern
L& Eed e e e
50110.. 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
EUR EUR EUR EUR EUR
V) U8 V) us U6
129,90 220 187,30 220
157,20 220 282,80 220
254,10 220
150,30 250 206,40 250
213,30 250 300,70 250
254,10 250
172,10 280 254,10 280
252,70 280 393,50 280
356,60 280
240,50 300 301,90 300
278,70 300 468,70 300
287,00 320
233,70 320
265,10 320 456,40 320
43590 320
349,70 400 515,20 400
501,60 400 676,30 400
725,50 400
971,50 500 1.082,00 500
[} [ ] [} [ [}
O o O o O
[ J [ J [ J [ J [ J
O o O o O
O o O o O
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WNT \ Performance ) Freze HSS
Freza de degrosare-finisare

Freza deget de degrosare-finisare, HSS-E Co 5

A =30°
“ y=12° %g Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS

=)
S=S= 1
===
DIN 69844 DIN 844
Z=m FEr)
54028.. 54029...
DCw. APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us
6 13 55 19 19 21 57 6 4 62,44 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 89,21 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 4 85,41 070
8 19 75 25 27 29 69 10 4 80,75 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 104,70 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 4 91,96 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 84,58 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 112,00 100
1 22 10,5 30 32 32 79 12 4 101,70 110
1 45 10,5 53 55 57 102 12 4 149,00 110
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 93,73 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 125,00 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 4 121,20 130
14 26 11,5 36 36 38 83 12 4 117,50 140
16 32 15,0 42 42 44 92 16 4 128,60 160
16 63 15,0 73 73 75 123 16 4 169,60 160
18 32 15,0 42 42 44 92 16 4 174,90 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 179,00 200
20 75 19,0 89 89 91 141 20 4 240,50 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 4 235,10 220
22 75 19,0 89 89 91 141 20 4 358,00 220
25 45 24,0 63 63 65 121 25 4 255,60 250
25 90 24,0 108 108 110 166 25 4 393,50 250
P [ ] [ ]
M (@] O
K [ ] [ ]
N (@] O
S (@] O
H
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WNT \ Performance i} Freze HSS
Freza de degrosare-finisare

Freza deget sinterizata de degrosare-finisare

c:?g %li m Ti100 Pro

@ @ DCONMS
|

@S |

=
===
DIN 844
54034 ...
DCyw; APMX LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm us
6 13 21 57 6 4 71,61 060
8 19 29 69 10 4 9742 080
10 22 32 72 10 4 104,70 100
12 26 38 83 12 4 113,80 120
16 32 4 92 16 4 169,60 160
20 38 54 104 20 4 217,30 200
P °
M (@)
K )
N (e}
S (@)
H
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WNT \ Performance _ FrezeHss
Freza de degrosare

Freza deget de degrosare, HSS-E Co 8

r=300 || ) . :
y=14° lf ) Ti100 Pro Ti100 Pro

DCONMS

ax ol
AR
|

_
<<
o
E
£
===
DIN 69844 DIN 844
54 026.. 54027..
DCw; APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS; CHW  ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us
6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 3 62,44 060
6 24 55 30 30 32 68 6 0,5 3 89,21 060
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 3 80,75 080
8 38 75 44 46 48 88 10 0,7 3 104,70 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 3 84,58 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,7 3 112,00 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,7 3 93,73 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 0,7 3 125,00 120
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,9 3 117,50 140
14 53 11,5 63 63 65 110 12 0,9 3 150,30 140
16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,9 3 128,60 160
16 63 15,0 73 73 75 123 16 0,9 8] 169,60 160
18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,9 3 174,90 180
18 63 15,0 73 73 75 123 16 0,9 8] 226,90 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 3 179,00 200
20 75 19,0 89 89 91 141 20 0,9 8] 240,50 200
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,9 3 255,60 250
25 90 24,0 108 108 110 166 25 0,9 8] 393,50 250
P [} [ )
M O (@]
K [ ] [ ]
N O O
S O O
H
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza de degrosare

Freza deget sinterizata de degrosare fina

@

@

DC k12

T »W=ZX=Z 10

A=30°| | /)
Vet | o
APMX DN LH I
mm mm mm mm
8 55 14 14
13 515 19 19
11 75 17 19
19 75 25 27
28 7.5 34 36
13 9,5 21 21
22 9,5 30 30
34 9,5 42 42
16 11,5 26 26
26 11,5 36 36
40 11,5 50 50
16 11,5 26 26
26 11,5 36 36
40 11,5 50 50
19 15,0 29 29
32 15,0 42 42
48 15,0 58 58
19 15,0 29 29
32 15,0 42 42
48 15,0 58 58
22 19,0 36 36
38 19,0 52 52
56 19,0 70 70
22 19,0 36 36
38 19,0 52 52
56 19,0 70 70
26 24,0 44 44
45 24,0 63 63
68 24,0 86 86
32 31,0 49 49
53 31,0 70 70

DCONMS

OAL

LPR
mm
16
21
21
29
38
23
32
44
28
38
52
28
38
52
31
44
60
31
44
60
38
54
7
38
54
72
46
65
88
52
73

108
79
92
108
88
104
122
88
104
122
102
121
144
12
133

CHW
mm
0,35
0,35
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,90
0,90

ZEFP

IS =" GO O NG NG O SO N NSO O NG SO O O NG SO O O NG O O O N O O O

Ti100 Pro Ti100 Pro
B
===r
Standard intern DIN 844
9
54031.. 54032..
EUR EUR
U8 U8

81,71 060
62,44 060

91,96 080
88,13 080

91,96 100
97,42 100

108,50 120
110,30 120

139,30 140
123,00 140

153,10 160
153,10 160

183,30 180
187,30 180

206,40 200
214,60 200

275,90 220
299,30 220

325,20 250
293,80 250

434,50 320
469,90 320
) )
) )
) )
0) [0)
0) [0)

Ti100 Pro

0
it
%%ﬁﬁi

Standard intern
54 033 ...

EUR

us

120,20

128,90

150,30

196,80

225,30

278,70

282,80

393,50

441,40

080

100

120

140

160

180

200

220

250

OO0 eee
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WNT \ Performance _ Freze HsS
Freza de degrosare

Freza deget de degrosare fina, HSS-E Co 8

A > @ 28,0 mm cu centrul liber

A =30°
vs=10° J Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC 28,0 mm >@DC 28,0 mm «_».DCONMS ]

% B a |

Do

N

®
$

\ Ul

=) =)
ST ST
ESS=
ESSSS ) NS

Standard intern DIN 69844 DIN 844
Ea=
54022.. 54023.. 54024..

DC APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS CHW ZEFP EUR EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us us

4 11 1 17 19 55 6 0,35 3 60,67 040

5 13 13 19 21 57 6 0,35 8 60,67 050

6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 65,17 060

6 13 55 19 19 21 57 6 0,35 4 52,33 060

6 24 55 30 30 32 68 6 0,35 4 99,19 060
8 11 75 17 19 21 61 10 0,45 4 80,75 080

8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 57,95 080

8 38 75 44 46 48 88 10 0,45 4 117,50 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 71,61 100

10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 62,44 100

10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,45 4 123,00 100
12 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 88,13 120

12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 73,51 120

12 53 11,5 63 63 65 110 12 0,60 4 138,00 120
14 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 112,00 140

14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 82,67 140

14 53 11,5 63 63 65 110 12 0,60 4 158,50 140
16 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 117,50 160

16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 95,51 160

16 63 15,0 73 73 75 123 16 0,70 4 185,80 160
18 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 153,10 180

18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 117,50 180

18 63 15,0 73 73 75 123 16 0,70 4 226,90 180
20 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 158,50 200

20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 139,30 200

20 75 19,0 89 89 9 141 20 0,70 4 263,70 200
22 38 19,0 52 52 54 114 20 0,70 4 176,40 220

22 75 19,0 89 89 9 141 20 0,70 4 360,80 220
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,70 4 189,90 250

25 90 24,0 108 108 110 166 25 0,70 4 422,20 250
28 45 24,0 63 63 65 121 25 0,90 5 288,30 280

28 90 24,0 108 108 110 166 25 0,90 5 531,60 280
30 45 24,0 63 63 65 121 25 0,90 5 247,30 300

30 90 24,0 108 108 110 166 25 0,90 5 579,40 300
32 53 31,0 70 70 73 133 32 0,90 6 295,20 320

32 106 31,0 123 123 126 186 32 0,90 6 590,20 320
P [ ] [ ] [}
M [ ] [ ] [ ]
K [ ] [ ] [ ]
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H
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza sferica

Freza deget cu frontal sferic, HSS-E Co 8

®

Dc h10

@mmﬂqmommhhwwng

W WMRNNNMDNMNDNDNDRNED=S 2 2 2 @A
oo A, BARANOOOOODODOO A BEWNN-S -=-0O0

Tw=zXxX=T

A=30°| | /)
vetoe || <o) L
APMX DN LH I
mm mm mm mm
4 4 10
5 5 1"
8 8 18
7 7 13
11 11 25
8 8 14
13 13 30
8 5,50 14 14
13 5,50 30 30
10 6,50 16 18
16 6,35 36 38
11 7,50 17 19
19 7,35 44 46
11 8,50 18 19
19 8,35 45 46
13 9,50 21 21
22 9,35 53 53
13 10,50 21 23
22 10,50 53 55
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
16 11,50 26 26
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
19 15,50 29 29
32 15,00 73 73
19 15,50 29 29
32 15,00 73 73
22 19,00 36 36
22 19,00 36 36
26 23,00 42 44
45 23,00 106 108
26 24,00 44 44
45 24,00 108 108
26 24,00 44 44
26 24,00 44 44
26 24,00 44 44
45 24,00 108 108

DCONMS

OAL

LPR

LPR
mm
12
13
20
15
27
16
32
16
32
20
40
21
48
21
48
23
55
25
57
28
65
28
28
65
28
65
31
75
31
75
38
38
46
110
46
110
46
46
46
110

OAL  DCONMS 5

mm mm
48 6
49 6
56 6
51 6
63 6
52 6
68 6
52 6
68 6
60 10
80 10
61 10
88 10
61 10
88 10
63 10
95 10
70 12
102 12
73 12
110 12
73 12
73 12
110 12
73 12
110 12
79 16
123 16
79 16
123 16
88 20
88 20
102 25
166 25
102 25
166 25
102 25
102 25
102 25
166 25

ZEFP

RO RPN NN NN NDNRDNDNDNDND

Ti100 Pro

d
B
ESSS= )

Standard intern

53,98
62,71
60,53

69,68
70,78

82,52

85,81
107,00
113,80
146,20
149,00
149,00
217,30

205,00
236,50

020
030

090

100

110

120

130
140

150
160
180
201
220
240

250

Standard intern

°
i

54 041 ...

EUR
us

93,73

134,20
123,00

147,60
147,60
176,40
174,90

277,50

020
030

100

120

130
140

150

160

180

201

240

OO0 eo e

o

?9/ f “ =
JOubU

Standard intern

50 321 ...

EUR
U8
63,54
63,54
63,54
67,08
75,43
68,44
80,06
85,67
92,51

87,17

101,30
131,60
131,80

166,70

247,30

232,20

336,10

o

30

040

050

060

070

080

090

100

110

120

140

150

160

180

240

250

300

OO eo0 e
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WNT \ Performance Freze HSS

Freza profil
Freza canal-T, HSS-E Co 5, cu dantura incrucisata
A pentru canale conform DIN 650
A=100 || )
y=1° o
@ DCONMS
;
|
|
‘ -
|8
RN\ N N\
|
DN ! 2
& 2
5 : <
DC
DIN 851 A
e
50 240 ...
DCuy APMXs; DNy, LPR  OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm (8§
1,0 4 4 135 535 10 6 10470 110
12,5 6 5 170 57,0 10 6 101,30 125
16,0 8 7 220 620 10 6 111,90 160
18,0 8 8 250 700 12 6 17,40 180
19,0 9 8 260 710 12 6 142,10 190 1
21,0 9 10 290 740 12 6 14620 210
22,0 10 10 300 750 12 6 150,30 220 "
25,0 11 12 340 820 16 8 176,40 250
28,0 12 13 370 850 16 8 211,80 280 "
32,0 14 15 420 900 16 8 239,10 320
36,0 16 17 470 1030 25 8 359,40 360 "
40,0 18 19 520 1080 25 10 404,40 400
450 20 21 570 1130 25 10 449,60 450
50,0 22 25 640 1240 32 10 494,70 500
60,0 28 30 790 1390 32 10 661,30 600
P °
M o)
K )
N o
S (¢)
H
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WNT \ Performance

Freze HSS

Freza profil
Freza pentru canale, HSS-E Co 5, cu dantura incrucisata
A pentru canale conform DIN 6888
ACDX:apmax.
=100 || )
y=10° -
@ DCONMS
I
I
I
I
|
|
-
<<
o
DIN 850
SR
50234 ...
DCuw: APMX. LPR OAL DCONMS, CDX ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm ué
105 20 14 50 6 325 6 7966 100
105 25 14 50 6 315 6 7966 101
105 30 14 50 6 315 6 79,66 102
135 20 16 56 10 445 6 7966 130 "
135 30 16 56 10 445 6 7966 132
135 40 16 56 10 445 6 7966 133
165 30 16 56 10 595 6 86,78 161
165 40 16 56 10 595 6 86,78 162
165 50 16 56 10 575 6 86,78 163
195 30 23 63 10 695 8 95,63 190 "
195 40 23 63 10 695 8 95,63 191
195 50 23 63 10 675 8 95,63 192
25 40 23 63 10 825 8 113,50 220 0
25 50 23 63 10 825 8 11350 221
25 60 23 63 10 800 8 113,50 222
255 50 23 63 10 900 10 113,50 250
255 60 23 63 10 900 10 113,50 251
285 60 23 63 10 1000 10 166,70 281
285 80 23 63 10 1000 10 166,70 283
325 60 26 T 12 1200 10 169,60 321
325 80 26 71 12 1200 10 169,60 322
85 80 26 71 12 1335 10 25150 381 0
455 100 26 T 12 168 12 306,10 450
P °
M o
K °
N o
S o
H

1) Standard de operare

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Freze HSS
Freza profil
Freza canal-T, HSS-E Co 5
A pentru canale conform DIN 650
A2 || V)
VS=11° -
@ DCONMS
i
=
3 1
i <<
BN
o DN | z
o ! o
3 | <C
) DC DIN 851 A
Lo
50 241 ...
DC. APMX DN, LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
21 9 10 29 74 12 6 169,60 210
22 10 10 30 75 12 6 187,30 220 "
25 1 12 34 82 16 6 202,20 250
28 12 13 37 85 16 6 221,40 280 1
32 14 15 42 90 16 6 278,70 320
36 16 17 47 103 25 6 340,20 360 "
40 18 19 52 108 25 8 439,90 400
45 20 21 57 113 25 8 460,40 450
P °
M o
K )
N o
S e}
H

— v,/f, pagina 36

1) Standard de operare

1326
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WNT \ Performance Freze HSS
Freza profil
Freza cu profil sfert-sferic, HSS-E Co 5, concav
A0 || Y)
v =0° o
@ DCONMS
|
| I
T
|
—
i <
! fe)
, i N |
|
« | 74
o
—
DC
box | PRFRAD
DIN 6518
e
50 248 ...
PRFRAD 4y DCX DC LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
1,0 8 6 20 60 10 4 61,36 010
15 9 6 20 60 10 4 7502 015
2,0 10 6 20 60 10 4 69,54 020
25 M6 220 60 10 4 7830 025
30 2 6 15 60 12 4 71,18 030
40 W 6 15 60 12 4 9209 040
50 6 6 15 60 12 4 9563 050
6,0 20 8 19 67 16 4 12470 060
80 u 8 0B N 16 4 166,70 080
90 % 8 29 8 2 4 17640 090
10,0 % 8 2 8 2 4 20350 100
12,0 10 34 90 2 4 31020 120
15,0 4% 16 44 100 2 6 42620 150
16,0 8 16 44 100 2 6 501,60 160
P .
M o
K °
N o
s o
H

— v,/f, pagina 36
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WNT \ Performance Freze HSS
Freza profil
Freza unghiulara, HSS-E Co 5
w7
v =0° o
DCONMS DCONMS
L]
® i 3
| @ -
< n <
. x| O AL %O
o o AN 4
< & N i<
B
pc| |
DIN 1833 DIN 1833
50246.. 50245...
a°® DC APMX LPR OAL DCONMS., CHW ZEFP Figura EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U6 U6
16 4,0 15 60 12 0,3 10 A 92,09 016
16 40 15 60 12 10 B 104,70 016
20 50 18 63 12 0,3 10 A 133,70 020
20 5,0 18 63 12 10 B 140,80 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 162,70 025
25 6,3 22 67 12 10 B 162,70 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 104,70 116
16 6,3 15 60 12 10 B 104,70 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 133,70 120
20 8,0 18 63 12 10 B 133,70 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 144,80 125
25 10,0 22 67 12 10 B 162,70 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 104,70 216 "
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 133,70 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 162,70 225 "
P ° )
M O O
K ° °
N e} o
S O O
H
1) Standard de operare — v/f, pagina 37

1328
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza profil

Freza biunghiulara, HSS

A canal pentru pana conform DIN 138

A=0°
¥.=0°

<

[%2]
=
4
8 3
o
| OAH |
DIN 847
50 360 ...
PNA DC OAH DCONMS  ZEFP EUR
° mm mm mm U6
50 8 16 22 169,60 045
63 10 22 24 211,80 145
80 12 27 26 336,10 245
100 18 32 28 501,60 345
50 10 16 18 169,60 060
63 14 22 20 211,80 160
80 18 27 22 389,40 260
100 25 32 24 624,40 360
50 14 16 16 198,20 090
63 20 22 18 252,70 190
80 22 27 20 414,10 290
100 32 32 24 690,10 390
50 14 16 16 22530 120
63 20 22 16 32800 121 "
P [ ]
M ¢}
K °
N o
S (¢}
H
1) Standard de operare — v,/f, pagina 37

cuttingtools.ceratizit.com

Freza biunghiulara cuplabila, HSS

A cu canal pentru pana conform DIN 138

]
=

A=0°
¥=2°

W

DIN 842 A
50 362 ...
KAPR DC  OAH DCONMS CHW  ZEFP EUR
° mm mm mm mm U6

40 10 10 0,3 14 195,40 045

50 13 13 0,3 16 267,80 145

63 18 16 0,3 18 337,60 245

80 22 22 0,3 20 476,80 345

100 28 27 0,3 22 724,20 445

s 0 16 13 03 16 267,80 150

40 13 10 0,3 14 172,10 060

50 16 13 0,3 16 211,80 160

63 20 16 0,3 18 291,20 260

80 25 22 0,3 20 476,80 360

100 32 27 0,3 22 724,20 460

125 40 32 0,3 28 1.193,00 560

P [ ]
M o
K °
N e}
S o

H
— v,/f, pagina 37
13|29



WNT \ Performance

Freze HSS

Freza disc
Freza disc, HSS-E Co 5 Freza disc ingusta, HSS-E Co 5
A dantura incrucisata, fina A dantura incrucisata, fina
A canal pentru pana conform DIN 138 A canal pentru pana conform DIN 138
) -]
As=1g: s=1§° L
v g vz || I
° 1 8
onr
DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50 340 ...
DC OAH DCONMS ZEFP EUR DC OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm (8¢
50 4 16 16 155,80 100 63 16 22 28 134,40 200
50 5 16 16 155,80 102 63 20 22 28 11590 202
50 6 16 16 166,70 104 63 25 22 28 118,30 204
50 8 16 16 176,40 106 63 3,0 22 28 121,30 206
50 10 16 16 194,00 108 80 16 27 32 139,30 300
63 4 22 18 170,90 200 80 20 27 32 136,10 302
63 5 22 18 181,60 202 80 25 27 32 138,00 304
63 6 22 18 17490 204 80 3,0 27 32 142,10 306
63 8 22 18 196,80 206 80 40 27 32 153,10 310
63 10 22 18 22010 208 100 16 32 36 169,60 400
63 12 22 18 24870 210 100 20 32 36 168,00 402
63 14 22 18 280,10 212 100 25 32 36 168,00 404
80 5 27 20 229,60 300 100 30 32 36 170,90 406
80 6 27 20 236,50 302 100 40 32 36 181,60 410
80 8 27 20 24730 304 100 50 32 36 199,50 414
80 10 27 18 251,50 306 125 16 32 40 220,10 500
80 12 27 18 284,30 308 125 20 32 40 211,80 502
80 14 27 18 329,30 310 125 25 32 40 218,60 504
80 16 27 18 356,60 312 125 30 32 40 222,70 506
80 18 27 18 412,60 314 125 40 32 40 236,50 510
80 20 27 18 412,60 316 125 50 32 40 252,70 514
100 6 32 22 332,00 400 125 60 32 40 280,10 516
100 8 32 22 329,30 402 160 20 40 48 349,70 600
100 10 32 20 35520 404 160 25 40 48 337,60 602
100 12 32 20 382,50 406 160 30 40 48 34300 604
100 14 32 20 426,20 408 160 40 40 48 366,10 606
100 16 32 20 452,30 410 160 50 40 48 38540 608
100 18 32 20 507,40 412 160 6,0 40 48 416,70 610
100 20 32 20 531,60 414 160 80 40 36 472,80 612
100 25 32 20 658,70 418
125 8 32 24 438,60 500 P e
125 10 3 2 469,90 502 M
125 12 32 2 508,30 504 K O
125 14 32 22 571,00 506 N O
125 16 32 22 593,10 508 S o
125 18 32 22 684,40 510 H
125 20 32 2 6560 512 (G-
125 25 32 22 83350 516 .
160 10 40 2 699,60 600 — Vot pagina 38
160 12 40 26 762,30 602
160 14 40 26 819,90 604
160 16 40 26 882,60 606
160 18 40 26 970,10 608
160 20 40 26 97150 610
160 25 40 26 1.209,00 614
160 32 40 26 1.520,00 618
P °
M )
K [ ]
N °
S o
H

— v,/f, pagina 38
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WNT \ Performance

Freze HSS
Freza cilindro frontala

Freza cilindro frontald, HSS-E Co 5

A canal pentru pana conform DIN 138

[
v

DIN 1880
50 250 ...
DC OAH DCONMS  ZEFP EUR
mm mm mm U8
40 32 16 8 217,30 040
50 36 22 8 284,30 050
63 40 27 8 390,80 063
80 45 27 10 590,20 080
P °
M °
K °
N °
S o
H
— v,/f, pagina 39+40
Freza cilindro frontald, HSS-E Co 5
A canal pentru pana conform DIN 138
A=25° % L Ti100
y.=10° Pro

]
v

DC
mm
40
50
63
80

T »W=ZXZT

— v,/f, pagina 39+40

A=25°
v.=10°

/B

OAH

DC

DCONMS

DC
(il ! ! ii
I
<
o
DCONMS

OAH
mm
32
36
40
45

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS  ZEFP

S o © ©

DIN 1880
54035 ...

EUR
us
310,20
397,70
504,10
752,90

040
050
063

Ceeeo

Freza cilindro frontala de degrosare,
HSS-E Co 5

A canal pentru pana conform DIN 138
A toleranta de fabricare se afla in domeniul pozitiv a campului de toleranta js14

-

DCONMS

DIN 1880
50 260 ...
DC OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm us
40 32 16 7 221,40 040
50 36 22 8 292,40 050
63 40 27 8 393,50 063
80 45 27 10 552,10 080
[ °
M [ ]
K [ ]
N [ ]
S o
H
— v,/f, pagina 39+40

Freza cilindro frontala de degrosare fina,
HSS-E Co 8

A canal pentru pana conform DIN 138
A toleranta de fabricare se afla in domeniul pozitiv a cdmpului de toleranta js14

\25 | ) Tit00
v=10° Pro

@ bo
DCONMS 1 3

DIN 1880
54 037 ...
DC OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm us
40 32 16 7 310,20 040
50 36 22 8 388,00 050
63 40 27 8 599,80 063
80 45 27 10 880,00 080
P °
M °
K °
N °
S| o
H
— v,/f, pagina 39+40
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WNT \ Performance Freze S
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

v . . M " Rezistenta Numar Denumire Numar Denumire
Subgrupd de materiale Index Compozitie / structura / tratament termic Nimm#* [HB/HRC  material R T material
P14 <015%C temperat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 temperat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Otel nealiat PA1.3 imbuntatit 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 C55
temperat 910N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 mbunatatit 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 temperat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 mbunatatit 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Otel slab aliat
P.2.3 imbunatatit 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 imbunatatit 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 temperat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CHIPHENIBEELE) (g5 calitsi revenit 1M00N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
otel de scule
P.3.3 calitsi revenit 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritic/ martensitic temperat 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Otel inoxidabil
P.4.2 martensitic imbunatatit 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitic/ austenitic-feritic calit 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Otel inoxidabil M.2.1 austenitic imbunétatit 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitic/ feritic (Duplex) 780 N/mm?/230HB ~ 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.A1.1 perlitic/ feritic 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Fonta cenusie
K.1.2 periitic (martensitic) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 06045 GG-45
K.2.1 feritic 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Fonti cu grafit nodular
K.2.2 periiic 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritic 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Fonta maleabila
K.3.2 periitic 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 necalibil 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminiu - aliaj forjat
N.1.2 calibil calit 340 N/mm?/100HB 3355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12% Si, necalibil 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminiu - aliajturnat ~ N.2.2 <12 % Si, calibil calit 300N/mm?/90HB  3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, necalibil 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aliaje de magini automate, PB > 1 % 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Cupru si
aliaje de cupru N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronz / alama)
N.3.3 CuSn, cupru far plumb si cupru electrolitic 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Aliaje de magneziu N.4.1 Magneziu si aliaje de magneziu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 temperat 680 N/mm?2/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X40NiCrSi38-18
pe baza de Fe
S.1.2 calit 950 N/mm?/280 HB ~ 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X1ONICrAITi32-20
(e S.241 temperat 840N/mm2/250HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
termorezistente
s S.2.2 pe baza de Nisau Co calit 1180 N/mm? /350 HB ~ 2.4668  NiCri9NbSMo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 turnat 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanpur 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Aliaje din titan S.3.2 Aligje alfa + beta calit 1050 N/mm?/320 HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Aliaje beta 1400 N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA calitsi revenit 46-55 HRC
HA.2 calitsi revenit 56-60 HRC
Otel calit
H HA.3 calitsi revenit 61-65 HRC
H1.4 calitsi revenit 66-70 HRC
Fonta dura H.21 turnat 400 HB
Fonta calita H.31 calitsi revenit 55HRC

* Rezistenta la
tractiune
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WNT \ Performance Freze HSS
Date de aschiere

Date orientative de aschiere —
Freze slot, deget si sferice

® prima alegere

Fara acoperire Ti100 Pro Ti100 Pro 0 adecvat

i i -— >@©

Sinterizat E E

S g

Kff, v. (m/min) i 2 5
1,2 20 45 50 ()
1,2 20 45 50 [
1,2 20 45 50 )
1,0 15 30 35 )
1,0 15 30 35 [
1,2 20 40 45 ()
1,0 15 40 45 ()
0,8 15 30 35 °
0,8 15 30 35 [
1,0 15 30 35 ()
08 12 25 30 ()
0,8 10 20 25 )
1,0 10 20 25 )
1,0 10 20 25 )
1,0 10 20 25 °
0,9 7 15 20 °
1,0 5 10 15 °
1,0 18 35 40 )
1,0 18 25 30 °
1,0 15 30 35 )
1,0 15 30 35 )
1,0 15 35 40 [
0,8 12 25 30 °
1,9 150 240 260 )
1,9 100 130 150 °
1,8 100 140 °
1,7 60 80 °
11 100 130 °
1,2 30 60 80 [
1,2 30 60 80 ()

1,8 90 140 160 °

1,0 10 15 25 °
11 10 15 25 [

@ Tn cazul frezarii slot plin, vitezele de agchiere (v,) date in tabel trebuie micsorate cu aproximativ 15-20%!

Kf f, = coeficient de corectie pentru calcularea avansului pe dinte

cuttingtools.ceratizit.com 13/33



WNT \ Performance Freze HSS
Date de aschiere

Avansul pe dinte — freza deget HSS
Valori orientative ale avansului pe dinte (f,) in (mm)

Frezare de finisare Degrosare

Frezare contur Frezare slot

Q)DC}_?

@ DC @ DC
I % I % ]

@DCi
]

a,=15xDC a,=15xDC a =DC

a, =0,1xDC a,=0,25xDC a,=0,2-0,3mm a,=0,25xDC a =0,6xDC a,=DC
f, Tn mm f,in mm f, in mm f, In mm f, in mm f,in mm
@ DC 2 o 2 o 2 o 2 o 2 o = o
mm & ] & 3 & 2 & ] & 2 & T
S 8 S 8 S 8 s 8 S 8 S 8
g = o = - = o s o & g =
£ 3 £ 3 £ 3 £ 3 £ 3 & 3
2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009
3 0,011 0,012 0,009 0,010 0,010 0,012
4 0,017 0,018 0,013 0,014 0,014 0,015 0,015 0,016 0,013 0,014 0,011 0,012
5 0,024 0,026 0,014 0,015 0,018 0,020 0,019 0,021 0,016 0,018 0,014 0,016
6 0,032 0,035 0,015 0,017 0,022 0,024 0,024 0,027 0,020 0,022 0,018 0,019
8 0,047 0,051 0,020 0,022 0,029 0,032 0,032 0,036 0,027 0,030 0,024 0,026
10 0,065 0,072 0,026 0,028 0,037 0,041 0,042 0,047 0,035 0,039 0,031 0,034
12 0,084 0,091 0,031 0,034 0,044 0,049 0,051 0,057 0,043 0,047 0,037 0,041
14 0,100 0,106 0,037 0,041 0,054 0,059 0,063 0,069 0,053 0,058 0,045 0,050
16 0,111 0,121 0,042 0,046 0,061 0,067 0,072 0,079 0,060 0,066 0,052 0,057
18 0,126 0,136 0,048 0,053 0,070 0,077 0,084 0,093 0,071 0,078 0,061 0,067
20 0,141 0,151 0,052 0,057 0,076 0,083 0,092 0,101 0,077 0,084 0,066 0,073
22 0,160 0,166 0,059 0,065 0,085 0,094 0,104 0,114 0,087 0,096 0,075 0,082
25 0,170 0,188 0,065 0,072 0,095 0,104 0,117 0,129 0,098 0,108 0,084 0,093
28 0,196 0,210 0,075 0,083 0,109 0,120 0,136 0,150 0,114 0,125 0,098 0,108
32 0,212 0,240 0,086 0,094 0,124 0,137 0,157 0,173 0,131 0,145 0,113 0,125
36 0,224 0,240 0,099 0,109 0,144 0,159 0,170 0,194 0,142 0,162 0,126 0,140
40 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,184 0,202 0,154 0,169 0,132 0,146
45 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160
50 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160

] .
@ Atentie:
In cazul frezelor fara acoperire, frezarea in sensul avansului este mai avantajosa decat in cel contrar. In cazul frezelor acoperite este necesara frezarea in sensul
avansului pentru rezultatul optim.

@ Corectie avans:
Va rugam multipicatj rezultatul obtinut din tabel a valorii f,, cu Kf f, coeficientul de corectie adecvat din tabelul aflat pe — pagina 33.

Tn gereral sunt valabile urmatoarele:
f, (frezare) = f, * Kf f,
f, (gaurire) = f, (frezare) / numar dintj
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WNT \ Performance

Freze HSS
Date de aschiere

Avansul pe dinte — frezare canale cu freza slot HSS
Valori orientative ale avansului pe dinte (f,) in (mm)

Frezare plina slot (cu o trecere)

a(@ DCh
a =1xDC
f, in mm

@DC % 2

mm & g

£ 3
2 0,005 0,006
3 0,009 0,010
4 0,012 0,013
5 0,016 0,017
6 0,020 0,022
8 0,026 0,029
10 0,034 0,037
12 0,040 0,044
14 0,049 0,054
16 0,056 0,062
18 0,065 0,072
20 0,071 0,078
22 0,080 0,088
25 0,089 0,098
28 0,103 0,113
32 0,118 0,130
36 0,130 0,143
40 0,130 0,143
45 0,130 0,143
50 0,130 0,143

a =05xDC

D

Frezare sub marime nominala (frezare rama)

{0 DCI

g

"

e

a,=1xDC
Degrosare Finisare
f, in mm
L <
£ 3 £ S

0,005 0,006 0,008 0,009
0,009 0,010 0,015 0,016
0,012 0,013 0,022 0,024
0,016 0,017 0,030 0,033
0,020 0,022 0,039 0,043
0,026 0,029 0,055 0,061
0,034 0,037 0,075 0,082
0,040 0,044 0,093 0,101
0,049 0,054 0,117 0,118
0,056 0,062 0,135 0,135
0,065 0,072 0,151 0,151
0,071 0,078 0,167 0,167
0,080 0,088 0,184 0,184
0,089 0,098 0,208 0,208
0,103 0,113 0,233 0,233
0,118 0,130 0,260 0,260
0,130 0,143 0,260 0,260
0,130 0,143 0,260 0,260
0,130 0,143 0,260 0,260
0,130 0,143 0,260 0,260

Fara acoperire

o
o
o
w

0,004
0,006
0,008
0,010
0,013
0,017
0,020
0,024
0,028
0,033
0,035
0,040
0,044
0,051
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060

=l

Frezare alezaj
f, in mm

o 2

g g

o il

3 &£
0,003 0,002
0,005 0,003
0,007 0,004
0,009 0,005
0,011 0,007
0,014 0,009
0,019 0,011
0,022 0,013
0,027 0,016
0,031 0,019
0,036 0,022
0,039 0,024
0,044 0,027
0,049 0,030
0,056 0,034
0,065 0,040
0,065 0,040
0,065 0,040
0,065 0,040
0,065 0,040

i

Cu acoperire

o
o
o
N

0,003
0,004
0,006
0,007
0,010
0,012
0,015
0,018
0,021
0,024
0,026
0,029
0,033
0,037
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043

@

Atentie:

Tn cazul frezelor fara acoperire, frezarea in sensul avansului este mai avantajosa decat in cel contrar. In cazul frezelor acoperite este necesara frezarea in sensul

avansului pentru rezultatul optim.

)

Corectie avans:

Va rugam multipicatj rezultatul obtinut din tabel a valorii f,, cu Kf f, coeficientul de corectie adecvat din tabelul aflat pe — pagina 33.

Tn gereral sunt valabile urmatoarele:
f, (frezare) = f, * Kf f,
f, (gaurire) = f, (frezare) / numar dintj

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere — freze profil

Indice

P14
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.41
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
$.3.2
8.3.3
HAA1
H1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

B 8 8 v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

28

22
20
15
15
100
100
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50241 ...

@ DC (mm) =

21-25 28-36 40-45

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

0,06
0,06
0,06

0,07

0,07
0,07
0,07
0,07
0,1

0,1

0,09
0,09

0,08
0,08
0,08
0,1

0,06

f, (mm)
0,1
0,1
0,1

0,08
0,08
0,08
0,1

0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,12
0,12
0,11
0,11

0,1
0,1
0,1
0,12

0,08

0,12
0,12
0,12
0,1
0,1
0,1
0,12
0,1
0,1

0,1
0,1
0,1

0,12

0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,13
0,13

0,12
0,12
0,12
0,15

012 015 0,18
012 015 018

11-16

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

0,01
0,01
0,01

0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,02
0,02
0,015
0,015

0,015
0,015
0,015
0,018

0,012

50 240 ...

@ DC (mm) =

18-22 25-32 36-45

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

0,025
0,025
0,025

0,03

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

0,045

0,045
0,04
0,04

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

0,025

f, (mm)
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,045
0,045
0,035
0,035

0,035
0,035
0,035
0,03

0,025

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

0,025
0,025
0,025

0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,045
0,045
0,04
0,04

0,03
0,03
0,03
0,035

0,025

50-60

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

0,03
0,03
0,03

0,035

0,035
0,035
0,035
0,035
0,055
0,055
0,045
0,045

0,035

0,045

0,035

0,06 0,055 0,055 0,07
0,06 0,055 0,055 0,07

8 8 B ve(m/min)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

10-17

0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,03
0,03
0,03
0,03

0,02
0,02
0,02
0,03

0,015

50234 ...

@ DC (mm) =

19-26

28-33

f. (mm)

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

0,025
0,025
0,025

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04

0,035

0,035

0,035
0,035
0,035
0,035

0,025

0,04
0,04
0,04
0,035
0,035
0,035
0,04
0,035
0,035

0,03
0,03
0,03

0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,06
0,06
0,045
0,045

0,045
0,045
0,045
0,05

0,035

33-46

0,05
0,05
0,05
0,045
0,045
0,045
0,05
0,045
0,045

0,04
0,04
0,04

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,055
0,055

0,055
0,055
0,055
0,06

0,045

8-

1

0,03
0,03
0,03

50248 ...

@ DCX (mm) =

12-24  26-34

f; (mm)

0,06
0,06
0,06

0,025 0,055
0,025 0,055
0,025 0,055

0,03

0,06

0,025 0,055
0,025 0,055

0,02
0,02
0,02

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,035
0,035
0,03
0,03

0,03
0,03
0,03
0,025

0,02

0,045
0,045
0,045

0,06

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

0,06
0,06
0,06
0,06

0,05

0,04 005 0,07 009 0045 0,1
0,04 005 0,07 009 0045 0,1

0,1
0,1
0,1
0,08
0,08
0,08
0,1
0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,14
0,14
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,1

0,07

0,18
0,18

46-48

0,12
0,12
0,12
0,1
0,1
0,1
0,12
0,1
0,1

0,09
0,09
0,09

0,12

0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,12

0,09

0,18
0,18

@ prima alegere

O adecvat

5 B
£ £

e £ &

i 2 5

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

@

Datele de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei si a portsculei, tipul materialului si @ masinii.
Valorile date indica datele de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.

13)36
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere — freze profil

Indice

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.31

P.3.2
P.3.3
P.41

P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1

K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1

N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S44

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31

$.3.2
8.3.3
HAA1

H1.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.31
0.1

0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

2 8 B v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50245 .../50 246 ...

@ DC (mm) =

16 20
2,32 a.=4
f, (mm)
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,007 0,01
0,007 0,01
0,007 0,01

0,01 0,012

0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,01 0,015 0,0175

0,008 0,01

0,018 0,02
0,018 0,02

25

2.=5

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

0,012
0,012
0,012

0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,02
0,02
0,02
0,02

0,02

0,02
0,02

0,015

0,025
0,025

N N RV (m/min)

20
20
20
22
20
20

10
10
10

19
12
15
12
16
13

70
60
60

20
20
20
45

20

60
65

50

2.=5

0,01
0,01
0,01
0,008
0,01
0,01
0,008
0,01
0,01

0,008
0,008
0,008

0,008
0,008
0,008
0,008
0,008
0,008

0,012
0,012
0,012

0,01
0,01
0,01
0,01

0,008

50 360 ...

@ DC (mm) =

63
2.=6,3

80

2,=8

f. (mm)

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,01
0,01
0,01

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,015
0,015
0,015

0,012
0,012
0,012
0,012

0,01

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

0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,02
0,02
0,02

0,015
0,015
0,015
0,015

0,012

100
a.=10

0,02
0,02
0,02
0,018
0,02
0,02
0,018
0,02
0,02

0,018
0,018
0,018

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

0,024
0,024
0,024

0,018
0,018
0,018
0,018

0,016

50 362...

@ DC (mm) =

40-50 63 80

f, (mm)
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,008 0,012 0,014
0,008 0,012 0,014
0,008 0,012 0,014

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,007 0,009

100

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,018
0,018
0,018

0,012
0,012
0,012
0,01

0,012

0,015 0,02 0,025 0,03 0,008 0,012 0,018 0,022
0,015 0,02 0,025 0,03 0,008 0,012 0,018 0,022

@ prima alegere

O adecvat

® © 6 6 06 @ @ @ O [nulsie

Aer comprimat

Ungere minima

&)

Datele de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei si a portsculei, tipul materialului si @ masinii.

Valorile date indica datele de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit condiiilor de utilizare.
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere — freza disc

Indice

P14

P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P23
P24
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.41
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
$.341
$.3.2
8.3.3
HA41
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

1338

80
30
30
90

30
20

50

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

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

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

63

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

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

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

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

80 100

f (mm)
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,045 0,040-0,050
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,030-0,035 0,035-0,040
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,040 0,035-0,045
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,045-0,050 0,050-0,060
0,045-0,050 0,050-0,060
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045

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

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

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

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

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

125 160

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

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

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

0,080-0,090 0,090-0,100
0,080-0,090 0,090-0,100

® alegere primara

O potrivit

® © 6 6 © 0 06 0 00 000 © © 06 0 06 0 0 0 0 0 6 @0 @0 @ Lnmulsie

Aer comprimat

Ungere minima

o
@ La freza disc coeficientul

de corectie (Kf f,) se refera
la latimea de aschiere (a,)

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

0,25xDC 0,6

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Freze HSS
Date de aschiere

Viteze de aschiere orientative — freze cilindro frontale

50250 .../ 54035.../ ® alegere primara
50 260 ... 54 037 ... O potrivit
Fara acoperire Ti100 Pro s 2
£ £
=8 =
2 Kff, v, (m/min) v, (mimin) 5 2 5
1,2 25 45 [}
1,2 20 40 [}
1,2 20 40 [}
1,0 15 30 [}
1,0 15 30 [}
1,2 20 40 [}
1,0 20 40 °
0,8 10 20 [}
0,8 10 20 [}
1,0 15 30 [}
0,8 10 20 °
0,8 10 20 [}
1,0 10 15 [}
1,0 10 15 [}
1,0 10 15 °
0,9 7 15 [}
1,0 5 10 o
1,0 20 30 [}
1,0 18 30 [}
1,0 18 30 [}
1,0 15 25 [}
1,0 18 30 °
1,0 18 30 [}
1,5 150
1,5 100
1,3 80
1,3 40
1,1 80 110 [}
1,2 30 60 [}
1,2 30 60 [}
1,3 90 120 [
1,0 10 15 [}
11 10 15 [}
0,8 10 [}
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WNT \ Performance

Freze HSS
Informatji tehnice

Avansul pe dinte — freze cilindro frontale HSS

Valori orientative ale avansului pe dinte (f,) in (mm)

D

a =0,05xDC

a,=0,75x DG
f, in mm
@ DC mm Fara acoperire Ti100 Pro
40 0,049 0,054
50 0,055 0,060
63 0,061 0,067
80 0,065 0,071

0,2xDC

a =

)

a,=0,75x DC
f,in mm
Fara acoperire Ti100 Pro
0,064 0,070
0,071 0,078
0,079 0,087
0,084 0,092

@ Corectie avans:

Va rugam multipicati rezultatul obtinut din tabel a valorii f,, cu Kf f, coeficientul de corectie adecvat din tabelul aflat pe — pagina 33.

Tn gereral sunt valabile urmatoarele:
f, (frezare) = f, * Kf f,
f, (gaurire) = f, (frezare) / numar dinti

Formule de calcul pentru parametrii de agchiere

Denumire

Turatia

Viteza de aschiere

Avans pe dinte

Avans pe rotatie

Viteza de avans

Grosimea medie a aschiei

Unitatea de masura

ZEFP = Numar dinti

a, = latimea de agchiere (in cazul frezelor disc, adancimea de agchiere)
DC = diametrul frezei

13/40

min”

m/min

mm

mm

mm/min

mm

7

f - f

* ZEFPxn

DCxmxn
V= —

C

Formula

v, x 1000

DCxm

1000

f="h x \/%

f= f x ZEFP

v.= f,xZEFP xn

h

m

f x \/a

e

DC

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Informatji tehnice

Descrierea tipurilor

pentru materiale moi si metale neferoase
(aluminiu, cupru, alama)

pentru aschierea ofelurilor si fontelor precum si otelurilor
inoxidabile

pentru aschierea otelurilor si fontelor precum si otelurilor
inoxidabile — cu profil de cordon drept

pentru oteluri de inalté rezistenta si materiale calite -
cu profil de cordon drept

pentru aschierea otelurilor si fontelor precum si otelurilor

pentru oteluri de inalté rezistenta si materiale célite inoxidabile - cu profil de cordon rotund

pentru oteluri de inalta rezistenta si materiale calite -
cu profil de cordon rotund

Diferente intre tipurile de freze

Denumire tip Forma spérgatorului de aschii Descriere de utilizare Forma aschiei
Freze deget de NF Spargator de aschii cu profil A Rata ridicatd de indepartare a aschiilor si
degrosare-finisare HE neted la masini cu performanta mai redusa

suficient de buna

A Forte de aschiere mai mici in comparatie
cu frezele cu muchii netede

A Finisarea poate fi omisa

A Calitatea suprafetei este in general - (

Freze de degrosare  NR

HR

Spargator de aschii cu profil a4 Produce aschii foarte mici si scurte

rotund A Solutia potrivita pentru condiii instabile

A Rata ridicatd de indepartare a aschiilor
si pentru masini cu cea mai redusa
performanta

A Adecvat excelent pentru frezare canale
in plin

A Este necesara finisare suplimentara

A Potrivit pentru avansuri mari

Acoperire

A acoperire Ti Multilayer
Ti100 A HVj,5=3500

Pro A coeficient de frecare (contra otel) = 0,7
A temperatura maxima de utilizare: 900 °C
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