NEW '

NOVE PRODUKTY PRE OBRABANIE

Vysokovykonné frezovanie —
s puncom udrzatelnosti!

VySSi vykon vdaka novej fréeze S-Cut
CERATIZIT z 99 % recyklovaného materialu

Skupina CERATIZIT sa Specializuje na strojarske
rieSenia s vysokou technologickou kvalitou pre
vyrobu reznych nastrojov a vyrobkov z tvrdych
materialov.

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



Podstatné zvySenie produktivity a citené znizenie
uhlikovej stopy pomocou novych vykonnych fréz

Zda sa vam nemozné vyrabat a predavat monolitické frézy z TK, ktoré su vyrabané udrzatelnym spésobom a
ktoré su zaroven spofahlivé, univerzalne a vysokovykonné? CERATIZIT teraz ponuka v podobe fréz

S-Cut UNI a S-Cut UNImax novy rad nastrojov, ktoré vdaka optimalizovanej geometrii aj najnovsim
technolégiam povlakovania a udrzatelnej tvrdokovovej sorte CT-GS20Y hravo splnia vSetky poziadavky.

A univerzalna
A udrzatelna

A vysokovykonna

A efektivna

!

!

vhodna pre obrabanie Sirokej palety materialov

z 99 % renovovaného tvrdokovového substratu s certifikovanou

uhlikovou stopou (PCF)

nova technolégia povlakovania a optimalizovana geometria pre maximalnu
efektivitu nastroja so zvySenym vykonom

vhodna pre najréznejSie obrabacie procesy

2\ — od strany 8
ﬂ Tu najdete dalSie informacie o produkte.



Udrzatel'na tvrdokovova sorta z
99 % recyklovanych materialov

Nova optimalizovana sorta CT-GS20Y je tvrdokov s najjemnejSim zrnom obsahujica 10 % spojiva, u ktorého
je zrnitost prasku karbidu wolframu nastavena v rozmedzi od 0,5 do 0,8 ym. Tato sorta sa prednostne
pouziva pri vyrobe tvrdokovovych vrtakov a fréz a predstavuje tak optimalnu volbu pre réznorodé oblasti
vyuZzitia.

A €o je Specifickym znakom sorty CT-GS20Y? PouzZivame 99 % recyklovanych materidlov v podobe
renovovanych nastrojov z tvrdokovu. Vyroba tohoto inovativneho materialu so sebou prinaSa podstatne nizSiu
uhlikovu stopu ako tvrdokovy vyrabané konvenénym spdsobom Naviac je nutné podotknut,

Ze pri vyrobe sorty CT-GS20Y svedomito dbame na efektivne vyuZivanie energie, zdrojov a optimalizujeme

logistické funkcie a procesy.
upGRADE® .

CO,-footprint

Optimalizovany tvrdokov:
Prednosti / vyhody

40

A ZniZenie vlastnej uhlikovej stopy
A Vynikajuca vykonnost produktu
A VySSia spolahlivost zabezpecenia dodavok

20

PCF [kg CO Jkg carbide]

Reference Reference CT-GS20Y
upGRADE®

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

Uhlikova stopa vyrobku (PCF) ako index pre trvalu
udrzatelnost’

Nasim cielom je zaviest na trh spolo€ny Standard pre vypocet a klasifikaciu uhlikovej stopy obrabacich
nastrojov. Klasifikacia uhlikovej stopy vyrobku (PCF). Tak méZeme na8im zakaznikom ponuknut pozadované
transparentné informacie o uhlikovej stope.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF Classificagio Klasifikacia PCF: Prednosti / vyhody

em kg CO, e/kg produto

A Vacsia transparentnost s ohladom na uhlikovu stopu

: :5 A S Klasifikaciou viditefnou na prvy pohlad
8 {55 I A Moznost dalSieho certifikatu PCF pre vypocet
D 2535 R Va$ej vlastnej uhlikovej stopy
CEowss
CEos0

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



Rozsiahle produktové portfélio pre rozne
aplikacie v najréznejsSich materialoch

V praxi to pri obrabani Sirokej Skaly materialov znamena neustale prispdsobovanie sa novym vyzvam pri
VyVOji a vyrobe reznych nastrojov. Optimalnym rieS§enim su univerzalne nastroje, ktoré si rovnako poradia s
ocelou, nehrdzavejucimi materialmi, liatinou atd. Okrem oCakavanej efektivnosti obrabania sa do popredia
Coraz viac dostava aj aspekt udrzatelnosti. CERATIZIT ukazuje, ako sa daju obidva ciele zladit do jedného.
Noveé frézy S-Cut su vyrobené z mimoriadne udrzatelného karbidu, ktory CERATIZIT nazyva upGRADE

a ktory sa svojou kvalitou vyrovna Standardnému karbidu. Je to vysledok dlhodobého vyskumu a vyvoja,
mnozstva prace a naro¢ného procesu obrabania.

Struény prehlad vlastnosti fréz S-Cut:

A

| 2

> > > > > > >

Tvrdokov CT-GS20Y s preukazatelne najnizSou uhlikovou stopou produktu vo svojej triede

(vr. certifikatu PCF)

Variabilné stupanie skrutkovnice pre dosiahnutie maximalne tichého chodu a optimalneho odvadzania
triesok

HB stopka pre optimalny prenos sily (HA / HB stopka u frézy S-Cut UNImax)

Specialna geometria britov u frézy S-Cut UNImax dimenzovana pre vysokovykonné obrabanie
Zosilnené jadro nastroja pre rovnomerné rozlozenie pdsobiacich sil

Radialne podbrusenie pre maximalnu stabilitu reznej hrany

Celna hladiaca fazetka pre optimalnu kvalitu povrchu

Brity s nerovnakym delenim cielene potlacuju vibracie

Vylaserovany datamatrix kéd (DMC) pre monitorovanie Zivotného cyklu nastroja

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



Bocné frézovanie

Spiralové utapanie

Celné frézovanie

Trochoidné frézovanie

aim
=L 1} | Sikmé utapanie

Frézovanie drazok doplna



Skusobny protokol

Zivotnost’ pri frézovani drazok doplna
(150 mm = 1 plna drazka) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Technické udaje

v, 120 m/min
f, 0,04 mm/zub
X
S a 15 mm
\© P
S a, 10 mm
>§ Tvar frézy frézovanie dréZok doplna 1,5xD
& Chladenie vzduchom, zvonku

. Porovnatelny referenény nastroj 1

. Porovnatelny referenény nastroj 2

. S-Cut UNI

V porovnani s ostatnymi univerzalnymi nastrojmi podavaju frézy S-Cut az o

30 % vyssi vykon.

Prispieva k tomu aj novo vyvinuty povlak, ktory vytvara dodato¢né vykonové rezervy a
predlZuje Zivotnost.

Kompletny procesny ret'azec v kéde DMC
Informacie, sledovanie a vyhladavanie nastrojov

V3etky pristroje tejto série su vybavené “Data Matrix Code (DMC)” laserom vyrazenym na stopke pristroja.
Tento kéd mozZno pouZit' na nacitanie udajov z “digitalneho dvoj¢ata”. Kéd DMC obsahuje vSetky informacie a
po jeho naskenovani mozno pristroj spravne identifikovat’ a zobrazit' jeho prisludné technické udaje.
Zakaznik tak moze zistit, i je nastroj novy alebo repasovany a kolkokrat bol u nas prebruseny.

Na jednoduché doobjednanie je samozrejme k dispozicii odkaz na nas online e-shop.

CERAsmart

ToolCycle

Vylaserovany datamatrix kéd (DMC)
obsahuje vela informacii o nastroji.




DMC kéd: Prednosti / vyhody

Jednoznaéna identifikacia nastroja

Spéatné vysledovanie zZivotného cyklu nastroja
Priamy odkaz na produkt v online e-shope
Zakladné informacie ako su rezné parametre,
konstrukéné rozmery a odporucenia pre pouzitie
Cykly ostrenia

A Stav nastroja

>

>

Naskenujte QR kéd a jednoducho si
stiahnite a nainstalujte aplikaciu:

Funkcia CERAsmart ToolCycle je k dispozicii v nasej aplikacii CERATIZIT.
Aplikaciu CERATIZIT je mozné si stiahnut zadarmo z
Apple Storu alebo z Google Play Storu.

Skenovanie
DMC kédu pomocou Obrazovka zobrazujuca
nasej aplikacie - -

CERATIZIT CERAsmart

Cockpit

Serializované nastroje Nahlad aplikacie




WNT \ Performance . TKirezy
Vlysoko vykonné frézy
S-Cut - Stopkova fréza
UdrZatelna, vysokovykonnd fréza pre univerzalne obrabanie
)\s \=40° % HPC | NEW_|
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mm mm mm mm mm mm mm W
3 8 28 150 21 57 6 4 60,64 03200
4 M 38 165 21 57 6 4 60,64 04200
5 13 48 185 21 &7 6 4 60,64 05200
6 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06200
8 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08200
10 2 95 R0 2 7 10 4 115,46 10200
12 26 15 380 38 83 12 4 160,73 12200
16 36 155 440 44 92 16 4 260,26 16200
20 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20200
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WNT \ Performance

TK frézy

Vlysoko vykonné frézy

S-Cut - Stopkova fréza

Udrzatelna, vysokovykonné fréza pre univerzalne obrabanie

A

m Va r.

S

/B

N

HPC

ENg

¢ ®

DCss RE

mm mm

3 0,10

3 0,10

4 0,13

4 0,13

5 0,18

5 0,18

5 0,18

6 0,20

6 0,20

6 0,20

6 0,20

8 0,20

8 0,20

8 0,20

8 0,20

10 0,30

10 0,30

10 0,30

10 0,30

12 0,30

12 0,30

12 0,30

12 0,30

14 0,30

14 0,30

14 0,30

16 0,40

16 0,40

16 0,40

16 0,40

20 0,50

20 0,50

20 0,50

20 0,50
P
M
K
N
S
H

APMX

DCONMS

LPR

LH
mm
12,0
15,0
13,5
16,5
15,5

24,5
18,0
21,0
42,0
27,0
22,0
27,0
62,0
36,0
26,0

58,0
54,0
28,0
38,0

54,0
30,0
38,0
54,0
34,0
44,0
100,0
84,0
42,0
54,0
100,0
84,0

OAL DCONMS 45
mm
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61

52516.. 52517.. 52518..
EUR EUR EUR
Y ) 1Y)
50,10 03100
60,64 03200
50,10 04100
60,64 04200
50,10 05100
60,64 05200
73,82 05300
50,10 06100
60,64 06200
73,82 06300
68,03 08100
81,39 08200
90,81 08300
92,75 10100

138,09 12100

176,31 14100

221,02 16100

344,44 20100

OO0 eeoe

115,46 10200

160,73 12200

207,48 14200

260,26 16200

400,40 20200

OO0 eeo

117,28 10300

151,52 12300

169,83 14300

278,46 16300

400,40 20300
[ ]

OO0 ee

92,75 06400

109,73 08400

136,27 10400

169,83 12400

296,43 16400

420,31 20400

OO0 eee
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WNT \ Performance

TK frézy
Vlysoko vykonné frézy

S-Cut — Stopkova fréza s rohovym radiusom

Udrzatelna, vysokovykonné fréza pre univerzalne obrabanie

DC s

LN N O T N N QU NN W W W G G W G G QU G i e e -y 3
ocooooo&o’)mmososNNNNNNQQ:oo“@@mmo’o’a’d’a’mumhhhwww3

Tw=ZzX=T

A | A0 ||Y)
s | v=toe || HPC W
@ DCONMS
o
'

RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,25 8 2,8 15,0 21 57 6
0,50 8 2,8 15,0 21 57 6
1,00 8 2,8 15,0 21 57 6
0,25 1" 3,8 16,5 21 57 6
0,50 1 3,8 16,5 21 57 6
1,00 11 3,8 16,5 21 57 6
0,50 13 4.8 18,5 21 57 6
1,00 13 4.8 18,5 21 57 6
1,50 13 4.8 18,5 21 57 6
0,50 13 55 21,0 21 57 6
0,80 13 55 21,0 21 57 6
1,00 13 55 21,0 21 57 6
1,50 13 55 21,0 21 57 6
2,00 13 55 21,0 21 57 6
0,50 19 75 27,0 27 63 8
0,80 19 75 27,0 27 63 8
1,00 19 75 27,0 27 63 8
1,50 19 75 27,0 27 63 8
2,00 19 75 27,0 27 63 8
0,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,00 22 9,5 32,0 32 72 10
1,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,60 22 9,5 32,0 32 72 10
2,00 22 9,5 32,0 32 72 10
0,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,60 26 11,5 38,0 38 83 12
2,00 26 11,5 38,0 38 83 12
3,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,50 36 15,5 44,0 44 92 16
1,60 36 15,5 44,0 44 92 16
2,00 36 15,5 44,0 44 92 16
2,50 36 15,5 440 44 92 16
3,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,00 38 19,5 54,0 54 104 20
1,50 38 19,5 54,0 54 104 20
2,00 38 19,5 54,0 54 104 20
2,50 38 19,5 54,0 54 104 20
3,00 38 19,5 54,0 54 104 20
4,00 38 19,5 54,0 54 104 20

ZEFP

PO NG O O NG NN NG O O O O N O NG NG O N O NG T O N N O NG OO N NG

DPC72S

upGRADE®

DRAGONSKIN

i
J

7,
n,
s
JanL

=DIN 6527
52 520 ...

EUR
Vo

60,64 03203
60,64 03205
60,64 03210
60,64 04203
60,64 04205
60,64 04210
60,64 05205
60,64 05210
60,64 05215
60,64 06205
60,64 06208
60,64 06210
60,64 06215
60,64 06220
81,39 08205
81,39 08208
81,39 08210
81,39 08215
81,39 08220
115,46 10205
115,46 10210
115,46 10215
115,46 10216
115,46 10220
160,73 12205
160,73 12210
160,73 12215
160,73 12216
160,73 12220
160,73 12230
260,26 16210
260,26 16215
260,26 16216
260,26 16220
260,26 16225
260,26 16230
400,40 20210
400,40 20215
400,40 20220
400,40 20225
400,40 20230
400,40 20240

OO0 ee
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WNT \ Performance

TK frézy

Vysoko vykonné frézy

S-Cut - Stopkova fréza
Udrzatelna, vysokovykonné fréza pre univerzalne obrabanie
A vhodné pre trochoidné frézovanie
A s lamacom triesky
A feznd hloubka: 3 x DC

)\s A =40° % HPC .m

var. || ¥:=10° N —

DPC72S

@ @ DCONMS . UpGRADE®
; Y DRAGONSKIN

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 ...

EUR

VO

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

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance L 1Kirezy
Vysoko vykonné frézy
S-Cut - Stopkova fréza
UdrZatelna, vysokovykonnd fréza pre univerzalne obrabanie
A 3pecialne dimenzovana pre vysokovykonné obrabanie
A7° | NEW | | NEW |
L% DPC72S DPC72S
@ @ DCONMS upGRADE®  upGRADE®
; DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
o
r
= =)
===
DIN 6527 DIN 6527
. e
52522 .. 52523..
DC,s APMX DN  LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm  mm mm mm mm VO/5A VO/5A
3 8 28 13 21 57 6 01 4 56,61 03200 56,61 03200
4 1 38 17 21 57 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 01 4 56,61 06200 56,61 06200
8 21 77 25 21 63 8 02 4 76,32 08200 76,32 08200
10 2 97 30 32 1 10 0,2 4 111,69 10200 111,69 10200
12 26 116 36 38 83 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 4 195 52 54 104 20 03 4 439,10 20200 439,10 20200
P [ ] [ ]
M [ ] [ ]
K [ ] [ ]
N (@] O
S
H
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WNT \ Performance

TK frézy

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

> 12 % Si, nezakalitelna
automatové zliatiny, PB > 1 %
CuZn, CuSnZn

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

zihana
zihana
zuslachtena
zihana
zudlachtena
zihana
zuslachtena
zudlachtena
zuslachtena
Zzihana
zudlachtena
zuslachtena
zihana
zuslachtena
zihana

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
liata

kalena a popustana

Pevnost’
N/mm?*/HB | HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? /300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300 HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm?/ 250 HB
440 N/mm? /130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340 N/mm? /100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm?/90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/ 90 HB
340 N/mm?/100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm? /280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

Cislo

materialu

1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
1.4112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581
3.2134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Cislo
materialu
1.1141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

2.0410
24070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401
3.7034
Ti-6246

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — S-Cut UNI — Stopkové frézy

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

@ DC (mm) =
3 4 & 6 8
Azg Qe Qe de Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe de Qe Qe Qe Qe
= b 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 06-10 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
é = ° xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  apma XDC v, (m/min)  @pmax X DC f, (mm)
P11 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
P1.2 210 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
P1.3 210 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
PA.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.31 190 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.44 100 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.1.41 100 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.31 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
KA1 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 15 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.341 210 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 11176 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
S141 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
$.1.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.24 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
S.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.341 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
o
@ Uhol utapania pre Sikmé a Spiralové utapanie:
@3= 2° @10= 5°
d4= 2° g12= 8°
@5= 25° J14= 8°
g6= 3° g16= 10°
g8= 4° @20= 15°

14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Rezné parametre

® 1.volba
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
O vhodna
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20

A A A ae ae ae e a ae ae a. a. 2 2 EN
0,1-0,2 0,3-0,4 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 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

f, (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
P1.2 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 01128 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
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
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
P24 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0,44 0,120 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
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
P.2.4 0,095 0,079 0055 01114 0,095 0,067 0120 0,100 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084
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 0109 0,091 0064 0132 0110 0,077 0144 0120 0,084 0154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
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
P41 0062 0,052 0,036 0076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063
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
M.11 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
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
M.34 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

Index

O OO OO OO O O OO0 O O Min mnmazva

® ®© 0000 000 00 000 000 0 0 0 0 @ @ tmulzia
® ® 06 0 8§ 8d6 OOO OO ®@ © 06 0 0 0 0 0 0 @0 @0 O Tlakvzduch

K11 0148 0123 0,086 0180 0,150 0,105 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [}
K1.2 0148 0123 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0,70 0,119 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [}
K.24 0108 0090 0,063 0,132 0,110 0,077 0,56 0,30 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [}
K.2.2 0108 0,090 0063 0132 0110 0077 0156 01130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [}
K.31 0108 0,090 0,063 0132 0110 0,077 0156 0,30 0,091 01168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [}
K.3.2 01108 0,090 0,063 0132 0110 0,077 0156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ )
N4

N.1.2

N.214 0162 0135 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 0156 0,130 0,091 0180 0150 0,05 0,210 0175 0123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 ® [}

N.2.3 0156 0,130 0,091 0180 0,150 0,105 0,210 0175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 [ ) [}

N.31 0144 0,120 0,084 0174 0145 0,102 0,204 0,470 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ® [}

N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0102 0,204 0170 0119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ® [}

N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0102 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ® [}

N.4.1

SA1 0,047 0,039 0027 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 0056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 ®

§.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 0079 0,066 0,046 [ )

S$.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0071 0059 0,041 0,079 0,066 0,046 ®

S$.31 0,095 0,079 0,055 0,114 0095 0,067 0132 0110 0077 0137 0,114 0,080 0,144 0,120 0,084 ®

S$.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 ®

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

cuttingtools.ceratizit.com 15



WNT \ Performance

Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — S-Cut UNI — Stopkové frézy

Index

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

stredne diha

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}
@ Uhol utapania pre Sikmé a Spiralové utapanie:

@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

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

0,3-0,4 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
0,018
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

TK frézy
Rezné parametre

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.volba
O vhodna
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WNT \ Performance

Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — S-Cut UNI — Stopkové frézy

Index

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

extra dlha

0,1-0,2
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}
@ Uhol utapania pre Sikmé a Spiralové utapanie:

@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

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
0,031
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.
0,6-1,0
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

TK frézy
Rezné parametre

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.volba
O vhodna
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WNT \ Performance

Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — S-Cut UNI - Stopkoveé frézy — Trochoidné obrabanie

dlha
H
= 2 a £

x E S o 005xDC 01

EE e

£ = £ 3 f, (mm)
P14 300 45° 0,11 0,09
P1.2 300 45° 0,09 0,07
PA1.3 290 45° 0,09 0,07
P1.4 280 45° 0,09 0,07
P1.5 250 45° 0,09 0,07
P.21 280 45° 1,13 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.41 180 40° 0,08 0,06
P.4.2 170 40° 0,08 0,06
M.A1A 160 40° 0,08 0,06
M.2.1 160 40° 0,08 0,06
M.3.1 150 40° 0,08 0,06
KA1 300 50° 0,11 0,09
KA.2 300 50° 0,11 0,09
K.2.1 300 50° 0,11 0,09
K.2.2 270 50° 0,09 0,07
K.3.1 260 50° 0,09 0,07
K.3.2 200 50° 0,09 0,07
N.1.1
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.4.1
SA41 90 35° 0,04 0,03
S.1.2 90 & 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 & 0,04 0,04
S.3.2 105 35° 0,05 0,04
S.3.3
HAA
H.1.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0141
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

0]
@ Hibka rezu zodpoveda dizke britu
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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

cuttingtools.ceratizit.com
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TK frézy

Rezné parametre

Qe

0,21
0,19
0,19
0,19
0,19
0,21
0,21
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,21
0,21
0,21
0,19
0,19
0,19

0,20
0,20
0,19
0,18
0,18
0,16

0,10
0,10
0,10
0,10

0,13
0,13

cuttingtools.ceratizit.com

ae

0,05xDC 0,1xDC 0,15

f; (mm)

0,17
0,15
0,15
0,15
0,15
0,17
0,17
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,17
0,17
0,17
0,15
0,15
0,15

0,16
0,16
0,15
0,14
0,14
0,13

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

0,10
0,10

a

0,13
0,11
0,11
011
0,11
0,13
0,13
011
0,11
0,11
0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,13
0,13
0,13
0,11
0,11
0,11

0,12
0,12
0,11
011
0,11
0,10

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

0,08
0,08

xDC

hn

0,054
0,047
0,047
0,047
0,047
0,054
0,054
0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,054
0,054
0,054
0,047
0,047
0,047

0,051
0,051
0,047
0,044
0,044
0,041

0,025
0,025
0,025
0,025

0,032
0,032

ae

0,23
0,21
0,21
0,21
0,21
0,23
0,23
0,21
0,21
0,21
0,21
0,21
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,23
0,23
0,23
0,21
0,21
0,21

0,23
0,23
0,21
0,20
0,20
0,19

0,11
011
0,11
0,11

0,14
0,14

Qe

0,05xDC 01xDC 0,15

f; (mm)

0,18
0,17
0,17
0,17
0,17
0,18
0,18
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,18
0,18
0,18
0,17
0,17
0,17

0,18
0,18
0,17
0,16
0,16
0,15

0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11

a

0,14
0,13
0,13
0,13
0,13
0,14
0,14
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,14
0,14
0,14
0,13
0,13
0,13

0,14
0,14
0,13
0,12
0,12
0,11

0,07
0,07
0,07
0,07

0,08
0,08

xDC

52521 ...
@ DC (mm) =
a
i
0,057 0,24
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,057 0,24
0,057 0,24
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,038 0,16
0,038 0,16
0,038 0,16
0,038 0,16
0,038 0,16
0,057 0,24
0,057 0,24
0,057 0,24
0,054 0,23
0,054 0,23
0,054 0,23
0,057 0,25
0,057 0,25
0,054 0,24
0,051 0,23
0,051 0,23
0,047 0,21
0,028 013
0,028 0,13
0,028 0,13
0,028 0,13
0,035 0,15
0,035 0,15

Qe

0,19
0,17
0,17
0,17
0,17
0,19
0,19
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,19
0,19
0,19
0,18
0,18
0,18

0,20
0,20
0,19
0,18
0,18
0,17

0,10
0,10
0,10
0,10

0,12
0,12

18

0,05xDC 0,1xDC 0,15

f; (mm)

a

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

0,15
0,15
0,14
0,14
0,14
0,13

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

0,09
0,09

xDC

hn

0,060
0,054
0,054
0,054
0,054
0,060
0,060
0,054
0,054
0,054
0,054
0,054
0,041
0,041
0,041
0,041
0,041
0,060
0,060
0,060
0,057
0,057
0,057

0,063
0,063
0,060
0,057
0,057
0,054

0,032
0,032
0,032
0,032

0,038
0,038

Qe

0,25
0,24
0,24
0,24
0,24
0,25
0,25
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,25
0,25
0,25
0,24
0,24
0,24

0,28
0,28
0,26
0,25
0,25
0,24

0,14
0,14
0,14
0,14

0,15
0,15

Qe

0,20
0,19
0,19
0,19
0,19
0,20
0,20
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,20
0,20
0,20
0,19
0,19
0,19

0,22
0,22
0,21
0,20
0,20
0,19

0,11
0,11
0,11
0,11

0,12
0,12

20

0,05xDC 0,4xDC 015

f; (mm)

a

0,15
0,14
0,14
0,14
0,14
0,15
0,15
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,11
0,11
011
0,11
0,11
0,15
0,15
0,15
0,14
0,14
0,14

0,17
0,17
0,16
0,15
0,15
0,14

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

0,09
0,09

xDC

hn

0,063
0,060
0,060
0,060
0,060
0,063
0,063
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,063
0,063
0,063
0,060
0,060
0,060

0,070
0,070
0,066
0,063
0,063
0,060

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

0,038
0,038

@ 1.volba
O vhodna

OO0 O0OO0OO0O0C e@®ee® @@ OO O OOOOO OO O O Emuza

® © 06 0 0 0 0 0 ®© @8 @0 O Tlak vzduch

O O O O O O O O O O O O Min mn maziva

O O O O OO
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WNT \ Performance  TKfrézy
Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — S-Cut UNImax — Stopkove frézy

52522 ...,52523 ...

@ DC (mm) =
3 4 5 6 8 10 12 14
a a a a a a ae ae ae a. A a. A a. A a
E 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}
@ Bocné frézovanie je mozné vykonavat's a, < 0,3xDC len vynimocne! @ Uhol pre 8ikmé a $piralové utapanie = 3°

N
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WNT \ Performance  TKfrézy
Rezné parametre

® 1.volba
52522..,,52523...
O vhodna
@ DC (mm) =
16 18 20 2
S ©
a a a a a a E S
03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-1,0 B c
xDC xDC xDC xDC xDC xDC 4 =
] =
f. (mm) = s
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 (¢} o
0121 0.087 0.29 0.092 0.137 0.098 (¢} O
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 O o
0121 0.087 029 0.092 0.137 0.098 o o
0121 0.087 0.29 0.092 0.37 0.098 (¢} o
0121 0.087 0.29 0.092 0.137 0.098 (¢} O
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 (¢} (¢}
0121 0.087 029 0.092 0.137 0.098 (¢} o
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 (¢} o
0121 0.087 0.29 0.092 0.137 0.098 (¢} O
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 (¢} o
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 (¢} o

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
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0134 0.096 0.143 0102 0.51 0.108
0134 0.096 0.43 0.02 0.151 0.108
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 04129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098

® © 0 0600 000 00 0000 0 0 0 0 00 0 0 8 nulzia

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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