NEW

NOWE PRODUKTY DO OBROBKI SKRAWANIEM

Efektywne frezowanie —
ale w sposob zrownowazony, prosze!

Wieksza wydajnos¢ dzieki nowemu S-Cut
od CERATIZIT w 99% z surowcow wtornych

CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsiebiorstw, specjalizujgcych
sie w narzedziach do obrébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP




Zauwazalne zwiekszenie produktywnosci i zmniejszenie
sladu weglowego CO, dzigki nowym wydajnym frezom

Czy stwierdzenie, ze frez zostat wyprodukowany w sposéb zréwnowazony, ma uniwersalne zastosowanie i
jest niezwykle wydajny, brzmi nierealnie? Narzedzia S-Cut UNI i UNImax firmy CERATIZIT to seria, ktéra z
tatwoscig spetnia wszystkie te warunki dzieki najnowszej technologii wykonywania geometrii i powlekania
oraz zréwnowazonemu gatunkowi weglika CT-GS20Y.

A uniwersalne — nadajg sie do szerokiej gamy materiatow

A zréwnowazone — wykonane w 99% z pochodzacego z recyklingu substratu weglikowe
go z certyfikatem sladu weglowego CO, (PCF)

A wydajne — nowa technologia powlekania i optymalizacja geometrii dla maksy
malnej wydajnosci narzedzia Performance Plus

A efektywne — nadajg sie do réznych procesoéw obrobki

O\ — od strony 8
ﬂ Tutaj wiecej informaciji o produkcie.



Zréownowazony gatunek weglika spiekanego
w 99% z surowcow wtérnych

Nowy zaktualizowany gatunek CT-GS20Y to weglik spiekany o ultradrobnym ziarnie z 10-procentowg
zawartoscig spoiwa o ustalonej wielko$ci ziarna weglika wolframu od 0,5 do 0,8 pm. Gatunek ten jest
preferowany w produkcji narzedzi do wiercenia i frezowania, wykonywanych z petnego weglika spiekanego, i
dlatego jest idealnym wyborem w szerokim zakresie zastosowan.

Co jest wyjgtkowego w CT-GS20Y? Uzywamy 99% surowcédw wtoérnych w postaci pochodzgcych z recyklingu
narzedzi skrawajgcych z weglikéw spiekanych. Produkcja tego innowacyjnego materiatu wytwarza znacznie
nizszy slad weglowy CO, niz wegliki spiekane z konwencjonalnej produkgcji. Co wiece;j,

w produkcji CT-GS20Y dbamy o zuzycie energii, efektywnos¢ wykorzystania zasobéw i zoptymalizowang
logistyke.

Zaktualizowany weglik upGRADE:

Zalety / Korzysci

A Redukcja wtasnego sladu weglowego CO,
A Doskonata wydajnos¢ produktu

A Wyzsze bezpieczenstwo dostaw

upGRADE® .

CO,~footprint

40

PCF [kg CO Jkg carbide]

upGRADE®

https://cts.ceratizit.com/pl/gs20y

Slad weglowy produktu (PCF)
jako wskaznik zrobwnowazenia

Naszym celem jest ustanowienie na rynku wspodlnego standardu obliczania i klasyfikowania sladu weglowego
CO, narzedzi skrawajgcych. Klasyfikacja sladu weglowego produktu (PCF). W ten sposob mozemy
zaoferowac naszym klientom pozgdang przejrzysto$¢ w odniesieniu do sladu weglowego CO.,,.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF Classificagao

em kg CO, e/kg produto

A
B
(o3
D

0-5

5-15
15-25

25-35

Klasyfikacja PCF: Zalety / Korzysci

A
A
A

Wiecej przejrzystosci dla sladu weglowego CO,
Klasyfikacja widoczna na pierwszy rzut oka
Opcja dodatkowego certyfikatu PCF do obliczania
wiasnego sladu weglowego CO,

https://cts.ceratizit.com/pl/pcf



Bogata oferta produktéw do réznych
zastosowan w réznych materiatach

Obrébka skrawaniem szerokiej gamy materiatdw oznacza ciggte mierzenie sie z nowymi wyzwaniami.
Rozwigzaniem sg uniwersalne frezy, ktére w rownym stopniu radzg sobie ze stala, stalg nierdzewng czy z
materiatami lanymi. Oprécz pozadanej wydajnosci procesdw coraz czesciej na pierwszy plan wysuwa sie
aspekt zrownowazonej produkcji. Oba te aspekty tgczy seria frezéw petnoweglikowych S-Cut z nowych,
zrownowazonych weglikow spiekanych firmy CERATIZIT.

Szybki przeglad frezéw S-Cut:

A Weglik spiekany CT-GS20Y o wyraznie najnizszym $ladzie weglowym w swojej klasie
(w tym certyfikat PCF)
A Zmienny skok rowka odprowadzajgcego widry zapewnia wyjgtkowo ptynng prace i optymalng ewakuacje widra

>

Trzpien HB dla optymalnego przeniesienia sity (trzpien HA/HB w S-Cut UNImax)

>

Specjalna geometria krawedzi skrawajgcej w S-Cut UNImax,

zaprojektowana z myslg o wysokowydajnej obrébce

Wzmocniony rdzen narzedzia dla rownomiernego roztozenia sity
Promieniowy zaszlif dla maksymalnej stabilnosci krawedzi skrawajgcej
Wykanczajgca fazka od czota zapewnia optymalne wykonczenie powierzchni
Nierownomierna podziatka ostrzy ttumi drgania

> > > > >

Wygrawerowany laserem kod Data Matrix (DMC) dla jednoznacznego Sledzenia narzedzia

https://cts.ceratizit.com/pl/s-cut




Obrébka krawedzi bocznych

Frezowanie helikoidalne

Frezowanie ptaszczyzn

Frezowanie trochoidalne
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; q[]'»_—“ U . Frezowanie ramp

Frezowanie rowkéw przelotowych



Raport z badan

Trwatosé w metrach dla rowkéw przelotowych
(150 mm = 1 rowek przelotowy) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Dane techniczne

v, 120 m/min

f, 0,04 mm/zab
a, 15 mm

a 10 mm

e

Frezowany ksztalt rowki przelotowe 1,5xD

Chtodzenie zewnetrzne powietrze

llo$¢ wykonanych rowkéw (szt)

. Poréwnywalne narzedzie referencyjne 1

. Poréwnywalne narzedzie referencyjne 2

. S-Cut UNI

W poréwnaniu z innymi narzedziami uniwersalnymi frezy S-Cut osiggajg

do 30% wyzsza wydajnos¢.

Przyczynia sie do tego réwniez nowo opracowana powioka, zapewniajgca dodatkowg
wydajnos¢ i rezerwy trwatosci narzedzia.

Kompletny tancuch wartosci zapisany w kodzie DMC
Informacje o narzedziu, sledzenie i wyszukiwanie

Wszystkie narzedzia z tej serii sg wyposazone w wygrawerowany laserem kod Data Matrix (DMC), ktéry
moze by¢ uzywany do odczytu danych ,cyfrowego blizniaka”. ,Ten DMC ma naprawde moc: Zeskanowany
pozwala na prawidtowg identyfikacje narzedzia, wyswietlajgc jego istotne dane techniczne, Klient moze
réwniez odczytaé, czy narzedzie jest nowe, czy regenerowane i jak czesto byto juz u nas szlifowane.

W celu tatwego ponownego zamdwienia podany jest rowniez link do sklepu internetowego.

ToolCycle

Z laserowo wygrawerowanego kodu Data
Matrix (DMC) mozna odczytac wiele
informacji o narzedziu.




Kod DMC: Zalety / Korzysci

Jednoznaczna identyfikacja narzedzia

Mozliwos¢ sledzenia cyklu zycia narzedzia

Bezposredni link do produktu w sklepie internetowym

Podstawowe informacije, jak parametry skrawania, wymiary i zalecenia
dotyczgce uzycia

Cykle szlifowania

A Status narzedzia

>

>

Zeskanuj kod QR i pobierz oraz
zainstaluj aplikacje:

Funkcja CERAsmart ToolCycle jest dostepna w naszej aplikacji CERATIZIT.
Aplikacje CERATIZIT mozna pobra¢ bezptatnie w AppleStore lub GooglePlay.

Zeskanuj
kod DMC w naszej Widok ekranu poprzez

aplikacji CERATIZIT
Cockpit

serializacje Widok aplikacji




WNT \ Performance Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
S-Cut - Frez trzpieniowy
Zrownowazony, wysokowydajny frez o uniwersalnym zastosowaniu
A | A0 ||Y) HpC [ NEW |
var, | 00| 5 ]
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52 515...
DCy APMX DN  LH LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm V0
3 8 2,8 150 21 57 6 4 60,64 03200
4 1 38 165 21 57 6 4 60,64 04200
5 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05200
6 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06200
8 19 75 27,0 27 63 8 4 81,39 08200
10 22 9,5 320 32 72 10 4 115,46 10200
12 % 115 380 38 83 12 4 160,73 12200
16 36 15,5 440 44 92 16 4 260,26 16200
20 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20200
P °
M °
K °
N o
S o
H

— v /f, strona 14+15
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WNT \ Performance Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
S-Cut - Frez trzpieniowy
Zrownowazony, wysokowydajny frez o uniwersalnym zastosowaniu
A | A0 ||Y) | NEW | NEW | NEW | NEW_|
s || vorge —|| HPC || I
var. || ¥ \
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DCy, RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS., ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm  mm mm mm V0 V0 W W
3 010 6 28 120 18 54 6 4 50,10 03100
3 010 8 28 150 21 57 6 4 60,64 03200
4 013 8 38 135 18 54 6 4 50,10 04100
4 013 M 38 165 21 57 6 4 60,64 04200
5 0188 9 48 155 18 54 6 4 50,10 05100
5 018 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05200
5 018 22 48 245 27 63 6 4 73,82 05300
6 02 10 55 180 18 54 6 4 50,10 06100
6 02 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06200
6 020 13 55 420 44 80 6 4 92,75 06400
6 02 22 55 270 27 63 6 4 73,82 06300
8 020 12 75 220 22 58 8 4 68,03 08100
8 02 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08200
8 020 21 75 620 64 100 8 4 109,73 08400
8 020 28 75 360 44 80 8 4 90,81 08300
10 030 14 95 260 26 66 10 4 92,75 10100
0 03 22 95 320 32 72 10 4 115,46 10200
10 030 22 95 580 60 100 10 4 136,27 10400
0 030 33 95 540 60 100 10 4 117,28 10300
12 03 16 115 280 28 73 12 4 138,09 12100
12 030 26 115 380 38 83 12 4 160,73 12200
12030 26 15 730 75 120 12 4 169,83 12400
12 030 42 115 540 55 100 12 4 151,52 12300
14 030 18 135 300 30 75 14 4 176,31 14100
14 030 26 135 380 38 83 14 4 207,48 14200
14 030 48 135 540 55 100 14 4 169,83 14300
16 040 22 155 340 34 82 16 4 221,02 16100
16 040 36 155 440 44 92 16 4 260,26 16200
16 040 36 155 1000 102 150 16 4 296,43 16400
16 040 53 155 840 102 150 16 4 278,46 16300
20 050 26 195 420 42 @ 20 4 344,44 20100
20 050 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20200
20 050 38 195 1000 100 150 20 4 420,31 20400
20 050 68 195 840 100 150 20 4 400,40 20300
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WNT \ Performance Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
S-Cut - Frez trzpieniowy z promieniem naroza
Zrownowazony, wysokowydajny frez o uniwersalnym zastosowaniu
)\s \=40° % HPC IIEL"II
var. || ¥.=10° \ —
DPC72S
@ @ DCONMS UPGRADE®
E DRAGONSKIN
o
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EES= )
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e
52 520 ...
DCy, RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm  mm mm mm W
3 025 8 28 150 21 57 6 4 60,64 03203
3 050 8 28 150 21 57 6 4 60,64 03205
3 10 8 28 150 21 57 6 4 60,64 03210
4 025 11 38 165 21 57 6 4 60,64 04203
4 050 1M 38 165 21 57 6 4 60,64 04205
4 10 1M 38 165 21 57 6 4 60,64 04210
5 050 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05205
5 100 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05210
5 150 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05215
6 05 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06205
6 080 13 55 210 210 57 6 4 60,64 06208
6 100 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06210
6 15 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06215
6 200 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06220
8 05 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08205
8 080 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08208
8 100 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08210
8 15 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08215
8 200 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08220
10 050 22 95 30 32 72 10 4 115,46 10205
10 100 22 95 320 32 72 10 4 115,46 10210
10 150 22 95 30 32 72 10 4 115,46 10215
0 160 22 95 320 32 72 10 4 115,46 10216
10 200 22 95 30 32 72 10 4 115,46 10220
12 05 26 115 380 38 83 12 4 160,73 12205
12 100 26 115 380 38 83 12 4 160,73 12210
12 150 26 11,5 380 38 83 12 4 160,73 12215
12 160 26 11,5 380 38 83 12 4 160,73 12216
12 200 26 11,5 380 38 83 12 4 160,73 12220
12 300 26 115 380 38 83 12 4 160,73 12230
16 1,00 36 155 440 44 92 16 4 260,26 16210
16 150 36 155 440 44 Q2 16 4 260,26 16215
16 160 36 155 440 44 92 16 4 260,26 16216
16 200 36 155 440 44 92 16 4 260,26 16220
16 250 36 155 440 44 92 16 4 260,26 16225
16 300 36 155 440 44 @2 16 4 260,26 16230
20 100 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20210
20 150 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20215
20 200 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20220
20 250 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20225
20 300 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20230
20 400 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20240

Tw=ZzX=T
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WNT \ Performance

Frezy VHM

Frezy wysokowydajne

S-Cut - Frez trzpieniowy
Zrownowazony, wysokowydajny frez o uniwersalnym zastosowaniu
A nadaje si¢ do frezowania trochoidalnego
A tamacz wiora
A Glebokos¢ skrawania: 3 x DC

)\s A =40° % HPC [ NEW
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LPR

DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm  mm mm mm
6 0,12 18 55 25 26 62 6
8 0,16 24 75 30 32 68 8
10 0,20 30 9,5 35 40 80 10
12 0,24 36 1,5 45 48 93 12

14 0,28 42 13,5 52 56 100 14
16 0,32 48 15,5 55 60 108 16

oy ororororor ot an

20 0,40 60 19,5 70 76 126 20

T WwW=ZXxX=ZT

52 521 ...
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89,96 06200
119,10 08200
151,52 10200
199,40 12200
265,10 14200
341,02 16200
458,20 18200
537,24 20200

OO0 eee
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WNT \ Performance Frezy VAM
Frezy wysokowydajne
S-Cut - Frez trzpieniowy
Zrownowazony, wysokowydajny frez o uniwersalnym zastosowaniu
A zaprojektowany specjalnie do obrdbki wielkoseryjnej
a7° | NEW | | NEW |
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@ @ DCONMS upGRADE®  upGRADE®
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3 8 28 13 21 57 6 01 4 56,61 03200 56,61 03200
4 " 38 17 2N 87 6 01 4 56,61 04200 56,61 04200
5 13 48 19 21 57 6 01 4 56,61 05200 56,61 05200
6 13 58 19 21 57 6 0,1 4 56,61 06200 56,61 06200
8 217 25 21 63 8 0,2 4 76,32 08200 76,32 08200
10 2 97 3 32 72 10 0,2 4 111,69 10200 111,69 10200
12 % M6 36 38 8 12 03 4 142,74 12200 142,74 12200
14 26 136 36 38 83 14 03 4 197,27 14200 197,27 14200
16 36 155 42 44 92 16 03 4 322,02 16200 322,02 16200
18 36 175 42 44 92 18 03 4 422,42 18200 422,42 18200
20 #4195 52 54 104 20 03 4 439,10 20200 439,10 20200
P [} [ )
M [ J [ J
K [ J [ J
N O O
S
H

12

— v, /f, strona 22+23

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270 HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034

cuttingtools.ceratizit.com

* wytrzymatos¢ na
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania — S-Cut UNI — Frezy trzpieniowe

52515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...

@ DC (mm) =
= _ 8 4 5 6 8
g % a ae a ae A A ES ES ae a a a ae a. ae

@ o = 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 06-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

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

2 V(MMin) a,meXDC v, (M/Min) @pme x DC £, (mm)
P4 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.2 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.3 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.4 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.5 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.21 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.2 200 1,0 200 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.2.3 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.4 180 1,0 180 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.3.1 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.2 180 1,0 180 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.3 150 1,0 150 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.4.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
P.4.2 95 1,0 95 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.1.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.21 90 1,0 90 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.341 85 1,0 85 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
K11 230 1,0 230 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1176 0,980 0,686
K.1.2 210 1,0 210 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.21 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.2.2 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.1 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.2 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
N.141
N.1.2
N.21 500 1,0 500 1,5 0,046 0,038 0,027 0,061 0,051 0,036 0,076 0,063 0,044 0,091 0,076 0,053 0,120 0,100 0,070
N.2.2 480 1,0 480 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.2.3 420 1,0 420 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.3.1 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1176 0,980 0,686
N.3.2 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.3 270 1,0 270 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.4.1
SA1 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.1.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.21 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
$.2.3 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.31 80 1,0 80 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
S.3.2 50 1,0 50 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

(e}
@ Kat do zej$cia po rampie i frezowania helikoidalnego

@3= 2° @10= 5°
4= 2° g12= 8°
@5= 25° @14= 8°
@6= 3° @16= 10°
8= 4° @20= 15°

14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Parametry skrawania

® 1. Wybor
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
O odpowiedni
@DC (mm) = 8
10 12 14 16 20 2
Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe g
. 0,41-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 06-10 @ S
= xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC ‘—; > [%2]
= £, (mm) & & | =
P14 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 01120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ ] [ ] o
P1.2 0109 0,091 0,064 0,132 0110 0077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 () [} (¢}
P1.3 0109 0,091 0,064 0,132 0,110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,428 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ ] o
P1.4 0109 0,091 0064 0132 0,110 0,077 01144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ ] [ ] O
P15 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0144 0,20 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} (¢}
P.21 0109 0,091 0064 0132 0110 0,077 0144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 () [} (¢}
P.2.2 0,095 0079 0,055 0,14 0,095 0,067 0,120 0,00 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 o [ ] o
P.2.3 0109 0,091 0064 0,132 0,110 0,077 0144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ([ ] [ ] O
P.2.4 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0120 0100 0,070 0,130 0,08 0,076 0,144 0,120 0,084 ° [} O
P31 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 () [} (¢}
P.3.2 0,109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 01154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ ] o
P.3.3 0,109 0,091 0064 0,132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ O
P41 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ([ ] o
P.4.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ([ ] o
MA1 0,062 0,052 0,036 0,076 0063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ® o
M.21 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° o
M.31 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 () e}
KA1 0148 0,123 0,086 0,80 0,150 0,105 0,204 0,70 0,19 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 ° [ ] [ ]
KA1.2 0148 0,123 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0,70 0,19 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 () [} [}
K.21 0108 0,090 0,063 01132 0,110 0,077 01156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ ] [ ]
K.2.2 0,108 0,090 0,063 0,132 0,110 0,077 01156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ ] [ ]
K.314 0108 0,090 0,063 01132 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,40 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [ ) [}
K.3.2 0,08 0,090 0,063 0,132 0,10 0,077 0,456 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ ] [ ]
N.11
N.1.2
N.21 0162 0,35 0,095 0,186 0,55 0,109 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 0,240 0,200 0,140 ° [ ]
N.2.2 0,156 0,130 0,091 0,80 01150 0,105 0,210 0,175 01123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 ° [ ]
N.2.3 015 0,130 0,091 0,80 0,150 0,105 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 o [ ]
N.31 0144 0120 0,084 0174 0,45 0,02 0,204 0170 0,119 0,216 0,80 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [ ]
N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 [ ) [ )
N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0,102 0,204 0170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 () [}
N.4.1
S.41 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.1.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.21 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.2.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 o
S.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.31 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0132 01110 0,077 0,37 0,14 0,080 0,144 0,120 0,084 ®
S.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0044 0,089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 °
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0.11
0.41.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania — S-Cut UNI — Frezy trzpieniowe

Indeks

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

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

P.3.2
P.3.3
P.4.41

P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA

$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

Ve (m/min)
210
200
200
190
190
200
190
180
170
180
170
140
95
90
95
85
80
220
200
210
190
200
180

480
460
400
320
320
250

25
25
25
25
25
75
45

‘S

g

el

e

3 a

a 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,042
1,5 0,041
1,5 0,041
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,023
1,5 0,013

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

a.
0,6-1,0
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

0,1-0,2
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

Qe

0,3-0,4

xDC

0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

(e}
@ Kat do zej$cia po rampie i frezowania helikoidalnego

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

16

Qe

0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

52518 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a

xDC
f, (mm)
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a

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

xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

6

a
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a.
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

0,1-0,2
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,072
0,084
0,072
0,084
0,084
0,084
0,046
0,046
0,046
0,046
0,046
0,114
0,114
0,084
0,084
0,084
0,084

0,116
0,115
0,115
0,114
0,114
0,114

0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,073
0,047

a.
0,3-0,4
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

0,097
0,096
0,096
0,095
0,095
0,095

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,061
0,039

a.
0,6-1,0
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,042
0,049
0,042
0,049
0,049
0,049
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,067
0,067
0,049
0,049
0,049
0,049

0,068
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,027
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WNT \ Performance

Frezy VHM
Parametry skrawania

52518...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)
0,106 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077
0,506 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,013 0,011 0,008
0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063
0,106 0,088 0,062 0,120 0,700 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112
0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084

0,158 0,132 0,092 0174 0,145 0102 0,204 0,70 0,119
0,152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116
0,152 0,127 0,089 0,017 0,014 0,010 0,198 0,165 0,116
0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,92 0,160 0,112
0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112
0,140 01117 0,082 0162 0,135 0,095 0,192 0,60 0,112

0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,063 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,092 0,077 0,054 0110 0,092 0,064 0120 0,100 0,070
0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,444
0,144
0,444
0,144
0,144
0,144
0,120
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

16

a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

A
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

0,1-0,2
xDC

0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,132
0,156
0,132
0,156
0,156
0,156
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,228
0,228
0,180
0,180
0,180
0,180

0,228
0,222
0,222
0,216
0,216
0,216

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,142
0,103

20

a
0,3-0,4
xDC

0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,110
0,130
0,110
0,130
0,130
0,130
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,190
0,190
0,150
0,150
0,150
0,150

0,190
0,185
0,185
0,180
0,180
0,180

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,118
0,086

a
0,6-1,0
xDC

0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,077
0,091
0,077
0,091
0,091
0,091
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,133
0,133
0,105
0,105
0,105
0,105

0,133
0,130
0,130
0,126
0,126
0,126

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,083
0,060

@ 1. Wybor

O odpowiedni

® © 0000 000 000000 0 0 0 0 0 0 0 0 tnusja

® 0 00600 OO0 OOC @ 0@ © 0 06 0 0 0 0 0 0 O Spreonepowietrze

O OO OO O0OO0OO0O OO O O MMS

17



WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania — S-Cut UNI — Frezy trzpieniowe

Indeks

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

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

P.3.2
P.3.3
P.4.41

P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA

$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

Ve (m/min)
150
130
125
125
120
130
125
115
110
130
80
85
90
85
80
75
70
140
130
140
130
135
125

350
340
300
230
240
190

25
25
25
25
25
75
45

=

&

g o,ieo,z

= xDC

Apmax XDC

1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,032
1,0 0,032
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,035
1,0 0,034
1,0 0,034
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,002
1,0 0,011

a
0,3-0,4
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,012
0,018
0,012
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,027
0,027
0,021
0,021
0,021
0,021

0,029
0,028
0,028
0,026
0,026
0,026

0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,002
0,009

a.
0,6-1,0
xDC

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,008
0,013
0,008
0,013
0,013
0,013
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,019
0,019
0,015
0,015
0,015
0,015

0,020
0,020
0,020
0,018
0,018
0,018

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,001
0,006

0,1-0,2
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,022
0,030
0,022
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,038
0,038
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,038
0,038
0,038

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,023
0,013

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

(e}
@ Kat do zej$cia po rampie i frezowania helikoidalnego

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

18

Qe

0,6-1,0

xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

52519 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

a

xDC
f, (mm)
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

a

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

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

0,1-0,2
xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a
0,3-0,4
xDC

0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a.
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

8
a

xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a

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

xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Frezy VHM
Parametry skrawania

52519...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,114 0,095 0,067 0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098
0,114 0,095 0,067 0,144 0120 0,084 0,68 0,140 0,098
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,120 0,100 0,070

0,116 0,097 0,068 0158 0,132 0,092 0,174 0,145 0,102
0,115 0,096 0,067 0152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098
0,115 0,096 0,067 0152 0,127 0,089 0,017 0,014 0,010
0,114 0,095 0,067 0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095
0,114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095
0,114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095

0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,073 0,061 0,043 0,002 0,077 0,054 0110 0,092 0,064
0,047 0,039 0,027 0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,013
0,108
0,132
0,108
0,132
0,132
0,013
0,086
0,086
0,086
0,086
0,086
0,192
0,192
0,144
0,144
0,144
0,144

0,204
0,198
0,198
0,192
0,192
0,192

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,120
0,086

16

a
0,3-0,4
xDC

0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,011
0,090
0,110
0,090
0,110
0,110
0,011
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,160
0,160
0,120
0,120
0,120
0,120

0,170
0,165
0,165
0,160
0,160
0,160

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,100
0,072

A
0,6-1,0
xDC

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,008
0,063
0,077
0,063
0,077
0,077
0,008
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,112
0,112
0,084
0,084
0,084
0,084

0,119
0,116
0,116
0,112
0,112
0,112

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,070
0,050

0,1-0,2
xDC

0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,420
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,400
0,00
0,100
0,100
0,100
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

20

a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,083
0,083
0,083
0,083
0,083
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

a
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

@ 1. Wybor

O odpowiedni
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — S-Cut UNI — Frezy trzpieniowe —

Typ dhugi
£
= o
jo E :“Z o,osa; DC 0/ b
c = s
= = £ f, (mm)
P11 300 45° 0,11 0,09
P1.2 300 45° 0,09 0,07
P1.3 290 45° 0,09 0,07
P1.4 280 45° 0,09 0,07
PA.5 250 45° 0,09 0,07
P.21 280 45° 113 0,90
P.2.2 270 45° 113 0,90
P.2.3 240 45° 0,09 0,07
P.2.4 210 45° 0,09 0,07
P.31 230 45° 0,09 0,07
P.3.2 210 40° 0,09 0,07
P.3.3 190 40° 0,09 0,07
P.44 180 40° 0,08 0,06
P.4.2 170 40° 0,08 0,06
M.11 160 40° 0,08 0,06
M.21 160 40° 0,08 0,06
M.31 150 40° 0,08 0,06
KA1 300 50° 0,11 0,09
K.1.2 300 50° on 0,09
K.21 300 50° 0,11 0,09
K.2.2 270 50° 0,09 0,07
K.31 260 50° 0,09 0,07
K.3.2 200 50° 0,09 0,07
N4
N.1.2
N.21 420 55° 0,13 0,10
N.2.2 320 55° 0,13 0,10
N.2.3 250 55° 0,11 0,09
N.3.1 300 50° 0,10 0,08
N.3.2 190 50° 0,10 0,08
N.3.3 270 50° 0,09 0,07
N.4.41
S141 90 35° 0,04 0,03
S.1.2 90 35° 0,04 0,03
S.21 70 35° 0,04 0,03
S.2.2 70 35° 0,04 0,03
S.2.3
S.31 135 35° 0,04 0,04
S$.3.2 105 35° 0,05 0,04
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.3.1
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

6

a

xDC 0,15xDC

0,07
0,05
0,05
0,05
0,05
0,68
0,68
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,07
0,05
0,05
0,05

0,08
0,08
0,07
0,06
0,06
0,05

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

0,03
0,03

hm

0,028
0,022
0,022
0,022
0,022
0,285
0,285
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,028
0,028
0,028
0,022
0,022
0,022

0,032
0,032
0,028
0,025
0,025
0,022

0,009
0,009
0,009
0,009

0,011
0,013

Qe

Qe

a

0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC

0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,14
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11

0,14
0,14
0,13
0,11
0,11
0,10

0,05
0,05
0,05
0,05

0,08
0,08

f, (mm)
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,11
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
on
0,11
on
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,10
0,09
0,09
0,08

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

0,06
0,06

o)
@ Gtebokos¢ skrawania odpowiada dtugosci krawedzi skrawajacej
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0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07

0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,06

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

0,05
0,05

52521...

@ DC (mm) =
10

Qe Qe

h, 0.05xDC 01xDC 015

f, (mm)
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,022 011 0,09
0,022 0M 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,15 0,12
0,035 0,15 0,12
0,032 014 0,1
0,028 0,13 0,10
0,028 0,13 0,10
0,025 0,11 0,09
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,019 0,09 0,07
0,019 0,09 0,07

a

0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,10
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08

0,09
0,09
0,08
0,08
0,08
0,07

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

0,05
0,05

xDC

hm

0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,041
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035

0,038
0,038
0,035
0,032
0,032
0,028

0,016
0,016
0,016
0,016

0,022
0,022

Qe
0,05xDC 0,1

0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,19
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16

0,18
0,18
0,16
0,15
0,15
0,14

0,08
0,08
0,08
0,08

0,11
0,11

12

ae Qe
xDC 0,15xDC N

f, (mm)
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 010 0,041
0,13 0,10 0,041
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,15 0,11 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,14 0,11 0,044
0,14 0,11 0,044
0,13 0,10 0,041
0,12 0,09 0,038
0,12 0,09 0,038
0M 0,08 0,035
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,06 0,019
0,09 0,07 0,028
0,09 0,07 0,028
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WNT \ Performance

Frezy VHM

Parametry skrawania
Obrobka trochoidalna
® 1. Wybor
52521 ..
O odpowiedni
@DC (mm) = 8
16 =
=
Qe Qe Qe ae Qe ae Qe e Qe Qe Qe ae g
0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,06xDC 0,4xDC 0,15xDC fim 0,056xDC 0,4xDC 0,5xDC N 0,056xDC 0,1xDC 0,15xDC N %‘ .& -
£, (mm) £, (mm) £, (mm) £, (mm) E & =
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 013 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 005 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 040 0041 018 044 01 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 044 01 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 01 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 044 0N 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 01 0044 @
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 049 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 049 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 044 0057 024 049 044 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 044 0057 024 049 044 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 044 0057 024 049 044 0060 O ° o
020 016 012 0051 025 018 044 0057 025 020 015 0063 028 022 017 0070 @ °
020 016 012 0051 025 018 044 0057 025 020 015 0063 028 022 017 0070 @ °
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 026 021 016 0066 @ °
018 014 0M 0044 020 016 012 005 023 018 044 0057 025 020 045 0063 @ °
018 014 01 0044 020 016 012 005 023 018 044 0057 025 020 045 0063 @ °
016 013 010 0041 019 015 01 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 @ °
010 008 006 0025 041 009 007 0028 043 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 0025 01 009 007 0028 043 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 0025 041 009 007 0028 043 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 0025 041 009 007 0028 043 010 008 0032 014 01 008 0035 @
013 010 008 0032 014 0M 008 0035 045 012 009 0038 015 012 009 0038 @
013 010 008 0032 014 0M 008 0035 045 012 009 0038 015 012 009 0038 @
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — S-Cut UNImax — Frezy trzpieniowe

52522 ...,52523 ...

@ DC (mm) =

5 3 4 5 6 8 10 12 14

= ES a 2 a 2 a a a a a a a a a a a

o 0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 0,3-04 06-1,0 03-04 0,6-10

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

Ve (m/min) apmax. X DC f, (mm)

210 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
140 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
85 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
200 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
180 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
160 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
280 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090

(e} (e}
@ Frezowanie krawedzi przy a, < 0,3xDC jest mozliwe jedynie warunkowo! @ Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu: 3°

N
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania

® 1. Wybor
52522 ...,52 523 ...
O odpowiedni
@ DC (mm) =
16 18 20

Qe ae Qe Qe Qe Qe
0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10
xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC

f, (mm)
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.071 0.051 0.76 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098

O O O OO0 O O O O O O O Sprezone powietrze

O O O O0OO0OO0OO0OO0OO0OOoO O O MM

® © 0 06 00 000 000000 0 0 0 0 0 0 0 0 Cnulsia

0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 ® o O
0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 [} o O
0134 0.096 0.143 0102 0.151 0.108 [} O e}
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https://cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/just-our-thing.html

