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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworéw

Wiertta HSS

Wiertta VHM

Wiertta z ptytkami wymiennymi

Rozwiertaki i pogtebiacze

Narzedzia wytaczarskie

Gwintowanie

Gwintowniki i narzedzia do
wygniatania gwintow

Frezy cyrkulacyjne do gwintow

Plytki do toczenia gwintow

Toczenie

Narzedzia tokarskie

10

Narzedzia wielofunkcyjne -
EcoCut i FreeTurn

1

Narzedzia do toczenia
poprzecznego

12

Narzedzia tokarskie Mini +
MiniCut

Frezowanie

13

Frezy HSS

14

Frezy VHM

15

Frezy na ptytki wymienne

Technologia mocowania

16

Uchwyty narzedziowe
i wyposazenie

17

Mocowanie detalu

18

Przyktady materiatow
i wykaz numerow artykutow

13



WNT \ Performance

Frezy HSS
Wprowadzenie

Spis tresci
Objasnienie symboli 2
Toolfinder 3
Wykaz 4+5
Program produktow 6-38
Informacje techniczne:
Parametry skrawania 39-47
Wzory do obliczania parametrow skrawania 47
Opistypu 48
Powtoka 48

Objasnienie symboli

AC_D | Typchwytu

(= Dfugos’é:
bardzo krotki / krétki / $redni/ dtugi / bardzo dtugi

Faza na narozu

J Ostry

J Fazka naroza (CHW = szeroko$¢ fazki w mm)

U Petny promien

13|12

WNT \ Performance

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujgce najwyzszg
wydajnosé.

Linia narzedzi WNT Performance obejmuje markowe narzedzia
klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowg wydajnoscia, co
czyni je narzedziami do zadan specjalnych. Jezeli w procesie
produkcji najwazniejsze sq wydajnosé i wynik, polecamy wybrac
wiasnie produkty klasy Premium z tej linii narzedzi.

Zastosowanie

w Przyktad obrdbki:

Czerwone strzatki pokazujg mozliwe kierunki dla posuwu

@ llo$¢ zebow

A=30° Geometria ostrza
s - ! o :
y=12° s = Kat pochylenia wzniosu linii Srubowej
s Vs = Kat natarcia

= Zastosowanie podstawowe

= Zastosowanie dodatkowe

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frezy HSS

Toolfinder
Toolfinder
migkszy Obrabiany materiat twardszy
Obrobka wykariczajaca
== -
e B o5 I
25
28+29 g 32
31
33+34 ‘@ 35+36
(
\\\»‘ 37 37

Obrdbka zgrubno-wykarczajaca

18
19
13
Obrobka zgrubna
27
2
‘f’ 38

2\ ." 38

cuttingtools.ceratizit.com 13 | 3



Frezy HSS
Wykaz

WNT \ Performance
Wykaz frezow HSS
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WNT \ Performance Frezy HSS
Wykaz

Wykaz frezow HSS

stal proszkowa

Srednicaw mm
pokrywany
bez powtoki

|| | Fazkanaroza
\_ | Promieri naroza
C Petny promien

L Ostry
H
Ll

o Stal
= Stal nierdzewna
= Zeliwo
= Metale niezelazne
o Stopy zaroodporne
T Materiaty hartowane
Dtugo$é konstrukcyjna
Materiat, np.: PM
WNT \ Performance

=
2
R
©
2
ﬂ 0 DC

EF

Typ narzedzia

N
o

Frezy z czotem kulistym

w 2 230 °
B s[O3
oemewl - -
o s[O3
® O @€ O O .
2
O - - - ¥

Frezy ksztattowe/tarczowe/walcowe

L j— n 610 160 - *° E HSE| [
- s[O3
‘iqﬁ n 612 neee m e O
=
=t BT =
Ekn; n 46 o616 0 ®° m WSE| [ 31
O
O
O
O

o
(]
o
O
o
d

HSE @O 25

HsSE| @ [ 26

c
| e
i

HSSE | Il 27

28

29

30

32

ML—J_—isn 10 1250 *°° & HSS-E

0O B
gﬁ@g e oo W HSS £
&\)Q" 6-12 40-100 © o 0 ° &l HSS£ | I

33

34-36

37+38

cuttingtools.ceratizit.com 13 | 5



Frezy HSS
WNT \ Performance Frezy do obrobki wykanczajacej

Frez palcowy HSS-E Co 8
“ ﬂé @ %N _
% ﬂ +DCONMS
A7
4

OAL
L —
P

A
= v,
1L

s[O3
50 144 ...
DC.; APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U6
2,0 7 7 13 15 51 6 2 21,94 020
2,5 8 8 14 16 52 6 2 21,94 025
3,0 8 8 14 16 52 6 2 21,94 030
3,5 10 10 16 18 54 6 2 21,94 035
4,0 1 1 17 19 55 6 2 21,94 040
45 1 1 17 19 55 6 2 21,94 045
5,0 13 13 19 21 57 6 2 21,94 050
55 13 13 19 21 57 6 2 21,94 055
6,0 13 13 19 21 57 6 2 21,94 060
6,5 16 6,0 22 24 26 66 10 2 29,57 065
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 2 29,57 070
8,0 19 75 25 27 29 69 10 2 29,57 080
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 2 29,57 090
10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 2 29,57 100
12,0 26 11,5 36 36 38 83 12 2 39,08 120
14,0 26 11,5 36 36 38 83 12 2 43,45 140
16,0 32 150 42 42 44 92 16 2 52,50 160
18,0 32 150 42 42 44 92 16 2 64,61 180
20,0 38 19,0 52 52 54 104 20 2 77,94 200
22,0 38 19,0 52 52 54 104 20 2 124,50 220
P
M
K
N )
S
H

— v,/f, strona 40-42

13 | 6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Frezy HSS

Frezy do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy HSS-E Co 8

\=40°
y=24°

ZEFP

/B

™

L
U
)

DCONMS

I

/A
{ /f/}
'/V/ \/
_ \' /A ”
3 A.e[/ '\‘;
((//
Al
=3 C=Y
DIN 69844 DIN 844
s[O3 s[O3
50120... 50121..
DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8
2 7 7 13 15 51 6 3 37,99 020
3 8 8 14 16 52 6 3 36,45 030
3 12 12 18 20 56 6 3 41,58 030
4 1 1 17 19 55 6 8 30,79 040
4 19 19 25 27 63 6 3 42,67 040
5 13 13 19 21 57 6 3 30,79 050
5 24 24 30 32 68 6 3 42,67 050
6 13 55 19 19 21 57 6 3 32,64 060
6 24 55 30 30 32 68 6 3 40,49 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 3 43,12 070
7 30 6,5 36 38 40 80 10 3 60,860 070
8 19 75 25 27 29 69 10 3 38,53 080
8 38 75 44 46 48 88 10 3 48,69 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 8 50,00 090
9 38 8,5 45 46 48 88 10 3 67,90 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 8 4410 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 3 5491 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 8 51,85 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 3 60,80 120
14 26 11,5 36 36 38 83 12 8 65,60 140
14 53 11,5 63 63 65 110 12 3 70,96 140
16 32 150 42 42 44 92 16 3 61,56 160
16 63 150 73 73 75 123 16 3 7499 160
18 32 150 42 42 44 92 16 3 102,00 180
18 63 150 73 73 75 123 16 3 125,60 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 3 99,98 200
20 75 190 89 89 91 141 20 3 120,10 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 3 145,10 220
22 75 190 89 89 91 141 20 3 180,00 220
24 90 230 106 108 110 166 25 3 230,30 240
25 45 240 63 45 65 121 25 4 159,40 250
25 90 240 108 108 110 166 25 4 218,40 250
28 90 240 108 108 110 166 25 4 246,70 280
30 90 240 108 108 110 166 25 4 311,10 300
32 106 31,0 123 123 126 186 32 4 321,00 320
36 106 31,0 123 123 126 186 32 4 44420 360
40 125 380 142 142 147 217 40 4 566,60 400
P
M
K
N ) )
S
H

13

— v,/f, strona 40-42

cuttingtools.ceratizit.com 1317



WNT \ Performance

Frezy do obrdbki wykariczajacej

Frez palcowy HSS-E Co 8

A=30°
n Vz=10° 6} %li Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

Tﬂf ﬂ . DCONMS ] 3 k“ | | |
A ‘
e |

-
<
(e} \ /
N
\ o —
o =3 =3 = s
DN - —©
EJE
o
DC 5= DIN 327 DIN 327 Norma zaktadowa Norma zaktadowa
s(O 3 s(O 3 s[O3 s(O 3
50100... 54025.. 50122.. 54020..
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
1,00 hi10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 32,09 010 " 36,68 010 "
1,50 hi10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 30,01 015 36,68 015
1,80 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 1474 018 37,44 018
2,00 e8 4,0 4,0 10 12 48 6 2 17,58 020 30,89 020
2,50 e8 5,0 50 1 13 49 6 2 17,58 025 30,89 025
2,80 hi0 5,0 50 1 13 49 6 2 17,58 028 32,31 028
3,00 e8 50 50 1 13 49 6 2 16,05 030 30,89 030
300 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 25,76 030 4552 030
3,50 hi0 6,0 6,0 12 14 50 6 2 17,46 035 32,31 035
3,50 h10 10,0 10,0 21 23 59 6 2 31,98 035 49,88 035
3,80 hi0 70 7,0 13 15 51 6 2 18,23 038 36,03 038
4,00 e8 70 7,0 13 15 51 6 2 16,05 040 27,17 040
400 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 27,61 040 45,52 040
450 hi0 70 7,0 13 15 51 6 2 19,98 045 32,31 045
450 h10 11,0 11,0 25 27 63 6 2 35,04 045 49,88 045
480 hi0 8,0 8,0 14 16 52 6 2 19,98 048 36,03 048
5,00 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 16,05 050 30,89 050
5,00 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 26,75 050 4552 050
550 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 19,98 055 32,31 055
550 ho 13,0 13,0 30 32 68 6 2 35,04 055 49,88 055
575 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 20,09 057 36,03 057
6,00 e8 80 550 14,0 14 16 52 6 2 16,05 060 30,89 060
6,00 e8 130 550 30,0 30 32 68 6 2 29,25 060 4410 060
6,50 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 22,04 065 38,09 065
6,50 hi0 160 6,35 360 38 40 80 10 2 41,92 065 61,56 065
6,75 hi0 100 6,50 16,0 18 20 60 10 2 2467 067 40,49 067
7,00 e8 100 6,50 16,0 18 20 60 10 2 23,47 070 36,68 070
7,00 e8 160 6,35 360 38 40 80 10 2 36,78 070 57,21 070
750 hi0 100 700 16,0 18 20 60 10 2 25,00 075 38,09 075
750 hi0 160 735 360 38 40 80 10 2 43,01 075 61,56 075
775 h10 11,0 750 170 19 21 61 10 2 2467 077 40,49 077
8,00 ed 1,0 750 17,0 19 21 61 10 2 21,28 080 36,68 080
8,00 e8 190 735 440 46 48 88 10 2 31,98 080 56,54 080
850 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 25,00 085 47,70 085
850 h10 190 835 450 46 48 88 10 2 46,16 085 65,28 085
870 hi0 11,0 850 18,0 19 21 61 10 2 30,67 087 51,41 087
900 hi0 11,0 850 18,0 19 21 61 10 2 24,45 090 47,05 090
900 h10 19,0 8,35 450 46 48 88 10 2 41,92 090 66,04 090
950 h10 11,0 900 18,0 19 21 61 10 2 30,67 095 47,70 095
9,50 ho 190 935 450 46 48 88 10 2 47,48 095 68,99 095
970 hi10 130 950 21,0 21 23 63 10 2 29,91 097 51,41 097
10 00 e8 13,0 950 21,0 21 23 63 10 2 23,36 100 41,16 100
10,00 e8 220 9,35 53,0 53 55 95 10 2 34,71 100 58,72 100
10,50 h1i0 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 43,88 105 55,77 105
10,70 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 40,72 107 60,90 107
11,00 h1i0 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 37,99 110 50,76 110
11,00 h10 220 10,50 530 55 57 102 12 2 48,46 110 70,41 110
B ) ) ) )
M e) ) ) ®
K ) ) ) ®
N (o) o o) o)
S ¢) o o) o)
H
0 o o) o o
1) Norma zaktadowa — v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy do obrdbki wykariczajacej

Frez palcowy HSS-E Co 8

A=30°
n v=10° 6} % I~ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

IVZF ﬂ ._..DCONNS “ " | |
A~ ‘
La

-
<
(e}
N
\ o —
DN o &
<1 L
E J - CESSSY CESSSY CESSSY
DC 5= DIN 327 DIN 327 Norma zaktadowa Norma zaktadowa
s[O3 s(O 8 s[O3 s(O3
50100... 54025.. 50122.. 54020..
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
11,50 h10 13,0 11,00 21,0 23 25 70 12 2 43,66 115 56,54 115
11,70 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 4366 117 60,15 117
12,00 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 31,87 120 50,76 120
12,00 e8 260 11,50 630 63 65 110 12 2 39,95 120 66,91 120
12,70 h10 160 11,50 26,0 26 28 73 12 2 49,01 127 83,62 127
13,00 h10 160 11,50 26,0 26 28 73 12 2 43,66 130 74,88 130
13,00 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 65,83 130 96,83 130
13,70 h10 160 11,50 260 26 28 73 12 2 60,70 137 79,25 137
14,00 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 41,58 140 68,99 140
1400 e83 260 11,50 63,0 63 65 110 12 2 50,65 140 92,45 140
1470 h1i0 160 11,50 260 26 28 73 12 2 67,02 147
15,00 h10 160 11,50 26,0 26 28 73 12 2 50,65 150 74,88 150
15,00 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 62,33 150 104,30 150
1570 h10 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 66,25 157 86,67 157
16,00 e8 19,0 1500 29,0 29 31 79 16 2 46,39 160 74,88 160
16,00 e8 320 1500 730 73 75 123 16 2 60,47 160 101,40 160
16,70 h1i0 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 76,95 167
17,00 h10 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 59,71 170 107,20 170
17,00 h1i0 320 1500 730 73 75 123 16 2 78,81 170 151,70 170
1770 h10 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 80,66 177 107,20 177
18,00 e8 190 1500 29,0 29 31 79 16 2 63,53 180 95,51 180
18,00 e8 320 1500 730 73 75 123 16 2 79,35 180 136,50 180
19,00 h10 190 1500 29,0 29 31 79 16 2 77,06 190 119,00 190
19,00 h10 320 1500 730 73 75 123 16 2 86,23 190 158,30 190
19,70 h10 220 19,00 36,0 36 38 88 20 2 92,12 197 119,00 197
20,00 e8 220 19,00 360 36 38 88 20 2 71,94 200 102,70 200
20,00 e8 380 19,00 890 89 91 141 20 2 79,69 200 139,70 200
21,70 h10 22,0 1900 360 36 38 88 20 2 127,70 217 171,40 217
22,00 e8 220 19,00 36,0 36 38 88 20 2 87,98 220 146,40 220
2200 e8 380 1900 890 89 91 141 20 2 137,50 220 182,30 220
23,70 h10 26,0 23,00 420 44 46 102 25 2 135,50 237 197,60 237
2400 e8 260 2300 420 44 46 102 25 2 114,60 240 177,90 240
2400 e8 450 2300 1060 108 110 166 25 2 170,40 240 254,30 240
2470 h10 26,0 24,00 440 44 46 102 25 2 134,20 247 203,00 247
2500 e8 260 2400 440 44 46 102 25 2 108,70 250 176,90 250
2500 e8 450 2400 1080 108 110 166 25 2 170,40 250 210,70 = 250
26,00 hi0 260 2400 440 44 46 102 25 2 132,10 260 229,30 260

P ) ) ) )

M o) ° o) )

K [} ) ) )

N ¢) fe) ) )

S o o o o

H

0 o [¢) o o

1) Norma zaktadowa — v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy HSS

Frezy do obrobki wykanczajacej

Frez wcinajacy HSS-E Co8

A Trzonek podobny do DIN 1835 B

A=30°
y=12°

7 m

ZEFP

=4

)
L
4]

Dc e8
mm
1,00
1,50
1,50
1,80
2,00
2,00
2,30
2,50
2,50
2,80
3,00
3,00
3,30
3,50
3,50
3,80
4,00
4,00
4,30
4,50

APMX LPR
mm mm
2 8
3 8
4 10
3 8
4 9
7 12
4 9
5 10
8 13
5 10
5 10
8 13
6 11
6 1
10 15
7 12
7 12
1 16
7 12
7 12
1 16
8 13
8 13
13 18
8 13
8 13
13 18
8 13
8 13
13 18
10 14
16 20
10 14
16 20
10 14
16 20
1 15
19 23
1 16
19 24
11 16
19 24
11 16
19 24
13 18
22 27

Ti100 Pro

OAL DCONMS . ZEFP

3
3
3
3

W
(o=}
[o-oclo Yo N o o Yo N oo N o orNor N oo oMo orNorlororNorNorNorNor oo N orNorNorNor oo NorNorNorN o o]

WWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWULWULWWWWWLWWWWwW

1) Tolerancja chwytu-0,025/-0,0323

13[10

APMX

-
==

]
f

S~

]
/

S~

o
e

Ti100 Pro

Norma zaktadowa Normazaktadowa Normazaktadowa Norma zaktadowa

(O
50092...

EUR
U6
11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

11,68
11,68

13,54
13,54
13,54
13,54
17,58
17,58
17,58
17,58

010
015

018
020

023
025

028
030

033
035

038
040

043
045

048
050

053
055

057
060

065
070
075
080
085
090
095
100

OO0 eoe

s(O3
54014 ...

EUR
us
23,13
2313

2313
23,13

23,13
23,13

23,13
23,13

23,13
2313

2313
23,13

23,13
23,13

23,13
23,13

23,13
23,13

2313
2313

31,55
31,55
31,55
31,65
36,03
36,03
36,03
36,03

010
015

018
020

023
025

028
030

033
035

038
040

043
045

048
050

053
055

057
060

065
070
075
080
085
090
095
100

OO0 e e o

s[O3
50093 ...

EUR
u6

13,65 015
13,65 020
13,65 025
13,65 030
13,65 035
13,65 040
13,65 045
13,65 050
13,65 055

13,65 060
16,15 065
16,15 070
16,15 075
16,15 080
20,19 085
20,19 090
20,19 095
20,19 100

OO eoe

s[O3
54 042 ...
EUR
us

Y 2587 015 0
" 2587 020
" 2587 025
v 2587 030
v 2587 035
Y 2587 040
Y 2587 045
Y 2587 050
" 2587 055
Y 2587 060
Y 3449 065
Y 3449 070
Y 3449 075
Y 3449 080
v 3364 085
Y 3864 090
Y 3864 095
Y 3864 100

[}

[ ]

[ ]

o

(o]

— v, /f,strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy do obrdbki wykariczajacej

Frez trzpieniowy HSS-E Co 8

A (<6 mm, 3 ostrza centralne

A=30°
n VS=1 20 @@ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

<BDCB,0mm >@DC6,0mm DCONMS
2 2 i 8 B = n
N IN Y E T T 1
\
[
4l Gl 0 \ z v/
| 3:' 0 \
\ ®) |
Gk Gled <
: o
DN_|¢ a5
= =3 =3
|§IE
o
DC J) <<
DIN 327 DIN 327 DIN 844 K DIN 844 K
s[O3 s[O3 (O} s[O3
50105... 54021.. 50106.. 54016...
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
1,80 hi0 4 4 10 12 48 6 3 26,75 018 38,09 018
2,00 e8 4 4 10 12 48 6 3 21,84 020 31,55 020
250 e8 5 5 11 13 49 6 3 23,79 025 31,55 025
2,80 h10 5 5 1 13 49 6 3 26,75 028 38,09 028
2,80 h10 8 8 18 20 56 6 3 33,08 028 " 4410 028
300 e8 5 5 1 13 49 6 3 21,07 030 31,55 030
3,00 e8 8 8 14 16 52 6 3 25,33 030 28,71 030
3,50 h10 6 6 12 14 50 6 3 26,20 035 34,49 035
3,50 h10 10 10 16 18 54 6 3 27,40 035 28,71 035
3,80 hi0 7 7 13 15 51 6 3 26,20 038 38,09 038
3,80 hi0 11 1 25 27 63 6 3 33,08 038 " 4410 038 "
400 e8 7 7 13 15 51 6 3 21,07 040 31,55 040
400 e8 1 11 17 19 55 6 3 24,67 040 28,71 040
450 hi0 7 7 13 15 51 6 3 23,79 045 34,49 045
450 hi0 1 11 17 19 55 6 3 27,40 045 28,71 045
4,80 h10 8 8 14 16 52 6 3 23,79 048 38,09 048
500 e8 8 8 14 16 52 6 3 21,50 050 31,55 050
500 e8 13 13 19 21 57 6 3 25,33 050 28,71 050
550 h10 8 8 14 16 52 6 3 26,20 055 34,49 055
5,50 h10 13 13 19 21 57 6 3 29,47 055 28,71 055
575 h10 8 8 14 16 52 6 3 26,20 057 38,09 057
6,00 e8 8 55 14 14 16 52 6 3 21,50 060 31,55 060
6,00 e8 13 55 19 19 21 57 6 3 24,67 060 28,71 060
6,50 h10 10 6,0 16 18 20 60 10 3 34,71 065 47,70 065
6,50 h10 16 6,0 22 24 26 66 10 3 33,40 065 41,16 065
6,75 h10 10 6,5 16 18 20 60 10 3 34,71 067 55,77 067
7,00 e8 10 6,5 16 18 20 60 10 3 34,05 070 47,05 070
7,00 ed 16 6,5 22 24 26 66 10 3 33,63 070 41,16 070
750 h10 10 7,0 16 18 20 60 10 3 34,71 075 47,70 075
750 h10 16 7,0 22 24 26 66 10 3 39,73 075 41,16 075
775 h10 1 75 17 19 21 61 10 3 34,71 077 49,88 077
8,00 e8 1 75 17 19 21 61 10 3 30,34 080 4410 080
800 e8 19 75 25 27 29 69 10 3 35,14 080 41,16 080
8,50 h10 11 8,0 18 19 21 61 10 3 35,69 085 48,46 085
8,50 h10 19 8,0 26 27 29 69 10 3 46,16 085 41,16 085
8,70 h10 1 8,5 18 19 21 61 10 3 35,69 087 55,77 087
9,00 hi0 1 8,5 18 19 21 61 10 3 37,99 090 47,05 090
9,00 h10 19 8,5 26 27 29 69 10 3 38,75 090 41,16 090
9,50 h10 11 9,0 18 19 21 61 10 3 38,32 095 49,83 095
9,50 h10 19 9,0 26 27 29 69 10 3 43,76 095 63,20 095
9,70 h10 13 9,5 21 21 23 63 10 3 38,32 097 52,94 097
10,00 e8 13 9,5 21 21 23 63 10 3 29,04 100 46,29 100
10,00 e8 22 9,5 30 30 32 72 10 3 34,82 100 41,16 100
10,50 h10 13 100 21 23 25 70 12 3 49,88 105 57,21 105
10,70 h10 13 105 21 23 25 70 12 3 49,88 107 63,20 107
11,00 hi0 13 105 21 23 25 70 12 3 42,67 110 5359 110
p ° ° ° °
M o ° o °
K ° o ) )
N o) o o o
S o o o o
H
0 o o o o
1) Norma zaktadowa — v, /f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy do obrdbki wykariczajacej

Frez trzpieniowy HSS-E Co 8

A (<6 mm, 3 ostrza centralne

A=30°
n VS=1 20 @@ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

<@DC6,0mm >@DC6,0mm DCONMS ‘
o] 5. » '} 5 & &
N AN ! - —_ - -
|
Wk wh ‘
i ae p /A R
| 2 N/ \
\ ®) |
Gk [Gled <1
: o
DN_|¢ a5
= =3 =3
l?I X
o
DIN 327 DIN 327 DIN 844 K DIN 844 K
s[O3 s[O3 (O s[O3
50105... 54021.. 50106.. 54016...
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS . ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
11,00 h10 22 10,5 30 32 34 79 12 3 43,76 110 42,47 110
11,50 h10 13 11,0 21 23 25 70 12 3 4421 115 57,21 115
11,50 h10 22 11,0 30 32 34 79 12 3 56,11 115 72,70 115
11,70  h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 4421 117 63,85 117
12,00 €8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 37,99 120 52,94 120
12,00 8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 41,48 120 49,88 120
12,70 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 55,56 127 89,51 127
13,00 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 55,56 130 77,83 130
13,00 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 60,36 130 61,56 130
13,70 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 59,06 137 83,62 137
14,00 8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 54,25 140 73,46 140
14,00 8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 53,59 140 65,28 140
15,00 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 57,53 150 77,83 150
15,00 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 75,10 150 98,24 150
15,50 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 94,31 155 117,90 155
15,70 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 60,47 157 93,87 157
16,00 €8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 51,95 160 80,78 160
16,00 €8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 62,21 160 65,28 160
17,00 hi10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 7499 170 114,60 170
17,00 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 74,01 170 86,67 170
17,70 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 86,56 177 119,00 177
18,00 8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 72,81 180 104,30 180
18,00 8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 68,99 180 95,51 180
19,00 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 83,62 190 126,60 190
19,00 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 89,95 190 95,51 190
19,50 h10 38 19,0 52 52 54 104 20 3 109,20 195 158,30 195
19,70 h10 22 19,0 36 36 38 88 20 3 93,99 197 126,60 197
20,00 €8 22 19,0 36 36 38 88 20 3 82,09 200 110,20 200
20,00 €8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 82,41 200 105,70 200
21,70  h10 22 19,0 36 36 38 88 20 3 143,00 217 179,00 217
22,00 €8 22 19,0 36 36 38 88 20 3 127,70 220 158,30 220
22,00 €8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 101,00 220 120,10 220
23,70 hi0 26 23,0 42 44 46 102 25 3 171,40 237 210,70 237
2400 e8 26 23,0 42 44 46 102 25 3 146,40 240 186,70 240
24,70 hi0 26 24,0 44 44 46 102 25 3 164,90 247 217,20 247

©Twnw=x=T
O O @ O
OO0 ee
OO0 @O0 e
OO0 e e e

o
o
o

o

1) Norma zaktadowa — v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy HSS
Frezy do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy HSS-E Co 8

\=40°
v=16°

ZEFP

/B

™

=

&)
L
]

DC  Tol. APMX

mm
4 k10
5 k10
6 e8
6 k10
8 e8
8 k10
9 k10
10 e8
10 k10
12 e8
12 k10
14 e8
14 k10
15 k10
16 e8
16 k10
17 k10
18 e8
18 k10
20 e8
20 k10
25 k10

P

M

K

N

S|

H

— v,/f, strona 40-42

mm

55
55
75
75
8,5
9,5

11,5
11,5
11,5
1,5
11,5
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
19,0
19,0
24,0

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

OAL

OAL DCONMS . ZEFP

mm

mm

(S B S e i i i i i e i i i i i i

Ti100 Pro

'\\-ﬂ=.

1
/

=<3

Norma zaktadowa DIN 844
s(O 3 s[O3
54017 ... 50124..
EUR EUR
us us

37,54 040
37,54 050

29,37 060
37,54 060

36,68 080
41,48 080
52,50 090

38,98 100
50,97 100

47,05 120
56,76 120

66,04 140
66,69 140
86,23 150

67,57 160
7597 160
107,20 170

83,62 180
98,89 180

9551 200
111,30 200
158,30 250
) [¢)
° °
o o
) [}
° °

Ti100 Pro

2 (777
= v,
1L

s[O3
54 011 ...

EUR
us
53,49
57,96
57,96

70,73
77,17

70,73
88,96
117,90
128,80
180,00
175,80

184,50
265,20

040
050

060

080
090

120

140

160

170

180

200

o

e OCo

13]13

13



Frezy HSS
WNT \ Performance Frezy do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy HSS-E Co 8

A >(728,0mmwolne centrum

A=30°
n v=12° @ Ti100 Pro Ti100 Pro
s ZEFP

%@DC 28,0mm %ZDC 28,0mm DCONMS ' ' I J:
I : w
4y G b ﬁ I
‘v// T\ / /} 1‘ \ /)
— | !" K / 4/
4 \ / r“ @
o /] \4 /) \ k'’
| J
¥ & :
\f /) \J
M M
=3 CSsI
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Norma zaktadowa
s[O3 s(O 8 s[O3 s[O3 s[O3
50110... 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
DC.o, APMX DN LH Is LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8 U8 U6
2,0 7 7 13 15 51 6 4 21,84 020 36,03 020
2,5 8 8 14 16 52 6 4 23,03 025 34,49 025
3,0 8 8 14 16 52 6 4 21,84 030 33,73 030
3,0 12 12 18 20 56 6 4 30,46 030 43,33 030
3,5 10 10 16 18 54 6 4 21,84 035 36,03 035
4,0 11 11 17 19 55 6 4 19,87 040 32,31 040
4,0 19 19 25 27 63 6 4 2991 040 43,33 040
4,5 11 1 17 19 55 6 4 21,84 045 35,26 045
5,0 13 13 19 21 57 6 4 19,87 050 32,31 050
5,0 24 24 30 32 68 6 4 29,91 050 43,33 050
5,5 13 13 19 21 57 6 4 21,84 055 36,03 055
6,0 13 515 19 19 21 57 6 4 18,45 060 32,96 060
6,0 24 55 30 30 32 68 6 4 27,07 060 42,47 060
6,0 56 515 62 62 64 100 6 4 47,15 060
6,5 16 6,0 22 24 26 66 10 4 25,87 065 45,52 065
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 4 25,87 070 44,87 070
7,0 30 6,5 36 38 40 80 10 4 44,87 070 54,36 070
75 16 70 22 24 26 66 10 4 25,87 075 4552 075
8,0 19 75 25 27 29 69 10 4 22,71 080 43,33 080
8,0 38 75 44 46 48 88 10 4 38,42 080 49,88 080
8,0 70 75 73 73 75 115 10 4 53,27 ~ 080
8,5 19 8,0 26 27 29 69 10 4 27,61 085 4552 085
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 4 27,73 090 49,23 090
9,0 38 8,5 45 46 48 88 10 4 46,71 090 58,72 090
9,5 19 9,0 26 27 29 69 10 4 27,61 095 56,54 095
10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 4 26,31 100 45,52 100
10,0 45 9,5 53 53 55 95 10 4 40,49 100 53,59 100
10,0 75 9,5 79 79 81 121 10 4 64,19 100
105 22 100 30 32 34 79 12 4 43,99 105 62,55 105
1,0 22 105 30 32 34 79 12 4 38,09 110 55,77 110
1,0 45 105 53 55 57 102 12 4 53,17 110 71,28 110
1,5 22 110 30 32 34 79 12 4 4235 115 57,21 115
120 26 115 36 36 38 83 12 4 36,45 120 52,94 120
120 53 115 63 63 65 110 12 4 43,76 120 63,20 120
120 85 85 85 85 130 12 4 69,32 120
130 26 115 36 36 38 83 12 4 55,01 130 77,83 130
140 26 115 36 36 38 83 12 4 48,90 140 66,04 140
140 53 115 63 63 65 110 12 4 56,11 140 83,62 140
14,0 85 85 85 85 130 12 4 87,98 140
p ° ° ° ° °
M o ° o ° o
K ° ° ° ° °
N o o o o o
S o o o o o
H

— v,/f, strona 40-42

13 | 14 Ciag dalszy na nastepnej stronie  cuttingtools.ceratizit.com



Frezy HSS
WNT \ Performance Frezy do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy HSS-E Co 8

A >(728,0mmwolne centrum

A=30°
n y-12° @ Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP
<@DC28,0mm >@DC28,0mm DCONMS ] ] I ]

o

UGl

BB

=
_—m

{
~ gy \ J ( ‘ ‘
< | ¢/
ﬂ 5 i /i \ /i
& \ /)
\t \
J/ / 'l
CSsI
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Norma zaktadowa
(O3 s[O3 (O[3 s[O3 (O[3
50110... 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
DC., APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8 U8 U6
150 26 115 36 36 38 83 12 4 55,56 150 79,25 150
150 53 115 63 63 65 110 12 4 72,81 150 96,83 150
160 32 150 42 42 44 92 16 4 50,65 160 77,83 160
160 63 150 73 73 75 123 16 4 62,33 160 93,87 160
160 90 150 95 95 97 145 16 4 83,62 160
180 32 150 42 42 44 92 16 4 7128 180 107,20 180
180 63 150 73 73 75 123 16 4 7717 180 133,20 180
180 100 150 110 110 112 160 16 5 154,00 180
20,0 38 190 52 52 54 104 20 4 7477 200 112,50 200
200 75 190 89 89 91 141 20 4 89,40 200 139,70 200
20,0 110 190 128 128 130 180 20 5 14410 200
220 38 190 52 52 54 104 20 5 103,80 220 149,60 220
220 75 190 89 89 91 141 20 5 125,60 220 22590 220
220 110 190 128 128 130 180 20 5 203,00 220
240 45 230 61 63 65 121 25 5 120,10 240 172,40 240
240 90 230 106 108 110 166 25 5 169,20 240 251,10 240
250 45 240 63 63 65 121 25 5 120,10 250 164,90 250
250 90 240 108 108 110 166 25 5 170,40 250 240,20 250
250 125 240 142 142 144 200 25 6 203,00 250
28,0 45 240 63 63 65 121 25 5 137,50 280 203,00 280
280 90 240 108 108 110 166 25 5 201,90 280 314,40 280
280 140 240 147 147 149 205 25 6 284,90 280
30,0 45 240 63 63 65 121 25 5 192,10 300 241,20 300
30,0 90 240 108 108 110 166 25 5 222,70 300 374,40 300
320 53 310 70 70 73 133 32 6 186,70 320
320 53 310 70 70 73 133 32 5 229,30 320
320 106 31,0 123 123 126 186 32 6 211,80 320 364,60 320
32,0 160 31,0 167 167 170 230 32 6 348,20 320
36,0 53 310 70 70 73 133 32 6 211,80 360 330,80 360
40,0 63 380 80 80 85 155 40 6 279,40 400 411,60 400
40,0 125 380 142 142 147 217 40 6 400,70 400 540,30 400
40,0 180 310 197 197 200 260 32 8 579,60 400
450 125 380 142 142 147 217 40 8 672,40 450 74450 450
50,0 150 480 172 172 172 252 50 8 776,10 500 864,60 500
p ° ° ° ° °
M o ° o ° o
K ° ) ° ) °
N o o o o o
S o o o o o
H

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy HSS

Frezy do obroki zgrubnej i wykariczajacej

Frez do obrdobki zgrubno-wykariczajacej ze stali proszkowej

NTI

\=30°
y=14°

ZEFP

W

=

&)
L
]

DC ., APMX
mm mm
6 13
6 24
7 16
8 19
8 38
9 19
10 22
10 45
12 26
12 53
14 26
14 53
16 32
16 63
18 32
18 63
20 38
20 75
25 45
25 90
30 90
32 53
32 106
40 63
40 125
P
M
K
N
S
H

DCONMS

OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm

mm mm

6 0,3 4
6 0,3 4
10 0,3 4
10 0,3 4
10 0,3 4
10 0,5 4
10 0,5 4
10 0,5 4
12 0,7 4
12 0,7 4
12 08 4
12 08 4
16 08 4
16 08 4
16 08 4
16 08 4
20 0,8 4
20 08 4
25 1,0 5
25 1,0 4
25 13 5
32 13 6
32 13 5
40 13 6
40 1,3 6

Ti100 Pro

T
)

i
/R4
L

DIN 69844
(e

54 007 ...
EUR
U8

104,60 060

w

147,40 070
137,50 080

158,30 090
147,40 100

151,70 120
192,10 140
217,20 160
273,00 180
289,20 200

429,00 250

574,10 320

985,70 400

® OO @O0

Ti100 Pro

54 008 ...

EUR
us

149,60 060

176,90 080

185,50 100
207,30 120
246,70 140
280,60 160
356,90 180
386,40 200

627,60 250
985,70 300

912,60 320

1.419,00 400

® OO eO0

13[16

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance o . Frezy HSS
Frezy do obroki zgrubnej i wykanczajacej

Frez do obrdbki zgrubno- wykarnczajacej HSS-E Co 5
“ 3::?22 @ 4 I~ o Ti100 Pro Ti100 Pro

% ﬂ - DCONMS
L
1

OAL
= iiiig
15

DIN 69844
s[O3 s[O3

54028 .. 54029...
DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 49,88 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 71,28 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 4 68,23 070
8 19 75 25 27 29 69 10 4 64,51 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 83,62 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 4 73,46 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 67,57 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 89,51 100
11 22 105 30 32 32 79 12 4 80,78 110
11 45 105 53 55 57 102 12 4 119,00 110
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 74,868 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 99,88 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 4 96,83 130
14 26 11,5 36 36 38 83 12 4 93,87 140
15 26 11,5 36 36 38 83 12 4 104,30 150
15 53 11,5 63 63 65 110 12 4 126,60 150
16 32 150 42 42 44 92 16 4 102,70 160
16 63 150 73 73 75 123 16 4 135,50 160
18 32 150 42 42 44 92 16 4 139,70 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 143,00 200
20 75 190 89 89 91 141 20 4 192,10 200
22 75 190 89 89 91 141 20 4 286,00 220
22 38 19,0 52 52 54 104 20 4 187,80 220
25 90 240 108 108 110 166 25 4 314,40 250
25 45 240 63 63 65 121 25 4 204,20 250
28 90 240 108 108 110 166 25 5 408,20 280
P ) )
M o o
K ) )
N o o
S o o
H

— v, /f,strona 40-42

cuttingtools.ceratizit.com 13|17



WNT \ Performance

Frezy HSS

Frezy do obroki zgrubnej i wykariczajacej

Frez do obrdobki zgrubno-wykariczajacej ze stali proszkowej

A=30°
v=10°

ZEFP

W

=

&)
L
]

DC ., APMX
mm mm
6 13
6 24
8 19
8 38
10 22
10 45
12 26
12 53
14 26
14 53
16 32
16 63
18 32
18 63
20 38
20 75
22 38
25 45
25 90
28 45
28 90
30 45
30 90
32 53
32 106
40 63
P
M
K
N
S
H

DCONMS

OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm

mm mm
6 0,45 4
6 0,45 4
10 0,45 4
10 0,45 4
10 0,45 4
10 0,45 4
12 0,45 4
12 0,45 4
12 0,45 4
12 0,45 4
16 0,60 4
16 0,60 4
16 0,60 4
16 0,60 4
20 0,60 4
20 0,60 4
20 0,60 5
25 0,75 5
25 0,75 5
25 0,75 5
25 0,75 5
25 0,75 5
25 0,75 5
32 0,75 6
32 0,75 5
40 0,90 6

Ti100 Pro

T
)

i
/R4
L

DIN 69844
s[O3

54009 ...
EUR

us
104,60 060
137,50 080
147,40 100
151,70 120
192,10 140
217,20 160
273,00 180
289,20 200

379,90 220
429,00 250

538,20 280
623,40 300
574,10 320

985,70 400

(@)
([ ]

Ti100 Pro

i
Vi

]
/

o

IN 84
(e

54 012...

EUR
us

o
E=N

149,60 060
176,90 080
185,50 100
207,30 120
246,70 140
280,60 160
356,90 180

386,40 200

627,60 250
946,40 280
985,70 300

912,60 320

o
([ ]

13[18

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance o . [Frezy HSS
Frezy do obroki zgrubnej i wykanczajacej

Frez do obrdobki zgrubno-wykariczajacej ze stali proszkowej

\=30°
30 @ 2 N Ti100 Pro
Y, IN
ZEFP
% ﬂ DCONMS
!
w i

nrh
g

DIN 844
s[O3
54 034 ...
DC,, APMX LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm U8
6 13 21 57 6 4 57,21 060
8 19 29 69 10 4 77,83 080
10 22 32 72 10 4 83,62 100
12 26 38 83 12 4 90,93 120
14 26 38 83 12 4 102,70 140
16 32 44 92 16 4 135,50 160
18 32 44 92 16 4 143,00 180
20 38 54 104 20 4 173,60 200
25 45 65 121 25 4 266,30 250
P )
M o)
K °
N o
S o
H

— v,/f, strona 40-42
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Frezy HSS
WNT \ Performance Frezy do obrdbki zgrubnej

Frez do obrdbki zgrubnej HSS-E Co 8
m QZSS @ 2 I~ o Ti100 Pro Ti00 Pro

% ﬂ ._ocomws
U
)

OAL

= iiilg

= Wﬂ

= g"'
IHIQ
i

Norma zaktadowa

s(O 3 s[O3
54013.. 54010...

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

mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8

6 13 55 19 19 21 57 6 3 81,65 060

6 19 55 25 25 27 63 6 3 106,80 060
8 19 75 25 27 29 69 10 3 109,00 080

8 28 75 34 36 38 78 10 3 125,60 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 3 119,00 100

10 34 9,5 42 42 44 84 10 3 130,00 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 3 127,70 120

12 40 11,5 50 50 52 97 12 8 146,40 120
16 32 150 42 42 44 92 16 3 177,90 160

16 48 150 58 58 60 108 16 3 196,40 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 3 239,10 200

20 56 19,0 70 70 72 122 20 3 280,60 200
25 45 240 63 63 65 121 25 3 343,80 250

25 68 240 86 86 88 144 25 8 448,70 250
32 80 31,0 97 97 100 160 32 3 626,60 320
P

M

K

N ) )
S

H

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy HSS

Frezy do obrdbki zgrubnej

Frez do obrdbki zgrubnej HSS-E Co 8

\=30°
y=14°

ZEFP

/B

™

L
U
)

DC,, APMX DN
mm mm mm

6 13 55
6 24 55
7 16 6,5
8 19 75
8 38 75
9 19 8,5
9 38 8,5
10 22 9,5
10 45 9,5
1 22 105
1 45 105
12 26 115
12 53 115
14 26 115
14 53 115
15 26 115
15 53 115
16 32 150
16 63 150
18 32 150
18 63 150
20 38 190
20 75 190
25 45 240
25 90 240

T w=x=T

DCONMS

OAL

OAL DCONMS; CHW

mm

mm
05
05
0,5
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9

ZEFP

WWWWWWWWWWWWWWWWWwwWwWwWwowwWwww

DIN 69844

@

50 153 ...

EUR
U8
43,22

56,76
51,85

62,44
55,23
69,97
59,38
68,99
81,43
78,59
99,23
108,90

169,20

110

120

140

150

160

180

200

250

OO e@O0 e

Ti100 Pro

.

o e

U

.

B

s
ik
1

o
il

DIN 69844

w

54 026 ...

EUR
us
49,88

68,99
64,51

73,46
67,57
83,62
74,88
93,87
105,70
102,70
139,70
143,00

204,20

060

070
080

090

100

110

120

140

150

160

180

200

250

OO0 eO0 e

w

=i
= |y

/!!
E g4I

50 157 ...

EUR
us

51,41

57,41
85,14
7313
95,51
79,03
95,30
113,50
98,24
149,60
144,10

211,80

060

080

090

100

110

120

140

150

160

180

200

250

OO0 eO0 e

Ti100 Pro

g SRR

0

I
i

o

IN
(e

54 027 ...

EUR
us

w
o
S
~

71,28 060

83,62 080
96,83 090
89,51 100
119,00 110
99,85 120
120,10 140
140,90 150
135,50 160
181,30 180
192,10 200

314,40 250

OO0 eO0 e

cuttingtools.ceratizit.com
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Frezy HSS
WNT \ Performance Frezy do obrdbki zgrubnej

Frez do obrdbki zgrubnej HSS-E Co 5

A > (250 mmwolne centrum

A=30°
n v=14° @ w Ti00 Pro
s ZEFP

<@DC25,0mm > DC30,0mm DCONMS

Z

a1
=

N

V)

OAL

E B

T
i
T

DIN 69844 DIN 69844
s[O3 (O3
50125... 54030...
DC,, APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm us U8
6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 4 34,17 060 49,88 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 0,5 4 43712 070 68,99 070
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 4 37,33 080 64,51 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 0,7 4 50,33 090 66,04 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 4 39,84 100 67,57 100
1 22 105 30 32 32 79 12 0,7 4 5513 110 89,51 110
12 26 15 36 36 38 83 12 0,7 4 42,02 120 74,88 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 0,7 4 96,83 130
14 26 15 36 36 38 83 12 0,9 4 5458 140 93,87 140
15 26 11,5 36 36 38 83 12 0,9 4 104,30 150
16 32 150 42 42 44 92 16 0,9 4 65,50 160 102,70 160
18 32 150 42 42 44 92 16 0,9 4 70,41 180 139,70 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 4 86,99 200 143,00 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 4 187,80 220
24 45 230 61 63 65 121 25 0,9 4 200,90 240
25 45 240 63 63 65 121 25 0,9 4 111,30 250 204,20 250
30 45 240 63 63 65 121 25 1,1 5 307,90 300
32 53 31,0 70 70 73 133 32 1,1 6 289,20 320
40 63 380 80 80 85 155 40 1,1 6 519,50 400
P ) )
M ) )
K ) °
N ) o
S o o
H

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance Frezy do obrdbki zgrubnej

Frez do obrobki wykarnczajacej ze stali proszkowej

A=30°
n v=10° % %ﬁ ) Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

ﬂ DCONMS j

i
v
%

-
<
(e}
N
! o
o =3 [~
DN |« o
<1 T
E J — CESSS CESSSY CESSSY
DC 03— CHW Norma zakfadowa DIN 844 Norma zaktadowa
s[O3 s[O3 s[O3
54031.. 54032.. 54033..
DC,, APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8 U8
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 65,28 060
6 13 55 19 19 21 57 6 0,35 4 49,88 060
8 1 75 17 19 21 61 10 0,45 4 73,46 080
8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 70,41 080
8 28 75 34 36 38 78 10 0,45 4 96,06 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 73,46 100
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 77,83 100
10 34 9,5 42 42 44 84 10 0,45 4 103,00 100
12 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 86,67 120
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 88,09 120
12 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 120,10 120
14 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 111,30 140
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 98,24 140
14 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 157,20 140
16 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 122,30 160
16 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 122,30 160
16 48 150 58 58 60 108 16 0,70 4 180,00 160
18 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 146,40 180
18 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 149,60 180
18 48 150 58 58 60 108 16 0,70 4 222,70 180
20 22 190 36 36 38 88 20 0,70 4 164,90 200
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 171,40 200
20 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 225,90 200
22 22 190 36 36 38 88 20 0,70 4 220,40 220
22 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 239,10 220
22 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 314,40 220
25 26 240 44 44 46 102 25 0,70 4 259,80 250
25 45 240 63 63 65 121 25 0,70 4 234,70 250
25 68 240 86 86 88 144 25 0,70 4 352,60 250
28 26 240 44 44 46 102 25 0,90 5 326,40 280
30 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 399,50 300
32 32 31,0 49 49 52 112 32 0,90 6 347,10 320
32 53 31,0 70 70 73 133 32 0,90 6 375,40 320
P ) ) )
M ) ) ®
K ) ) )
N (e} o o)
S e) o o
H
0 ) ) o

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance Frezy do obrdbki zgrubnej

Frezy do obrobki zgrubno - wykoriczeniowej HSS-E Co 8

A >(728,0mmwolne centrum

A=30°
ﬂ v=10° @@ ) Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro
¢ ZEFP

<@DC28,0mm >@DC28,0mm DCONMS ‘

WAL,
il 7

s Bs-°

! o
DN | a5
i T
);I—' [==SH
o
%0::\
CHW Normazakiadowa  DIN69844  DIN 69844
s[O3 s(O 3 s[O3
54022.. 50140... 54023...
DC,, APMX DN LH I LPR OAL DCONMS., CHW ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8
4 1 " 17 19 55 6 0,35 3 38,21 040 48,46 040
5 13 13 19 21 57 6 0,35 3 38,21 050 48,46 050
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 52,07 060
6 13 556 19 19 21 57 6 0,35 4 38,21 060 41,81 060
6 24 55 30 30 32 68 6 0,35 4 58,83 060 79,25 060
8 1 75 17 19 21 6l 10 0,45 4 64,51 080
8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 40,49 080 46,29 080
8 38 75 44 46 48 88 10 0,45 4 67,90 080 93,87 080
10 13 95 21 21 23 63 10 0,45 4 57,21 100
10 22 95 30 30 32 72 10 0,45 4 43,88 100 49,88 100
10 45 95 53 53 55 95 10 0,45 4 73,13 100 98,24 100
12 16 15 26 26 28 73 12 0,60 4 70,41 120
12 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 48,57 120 58,72 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 0,60 4 8153 120 110,20 120
14 16 115 26 26 28 73 12 0,60 4 89,51 140
14 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 53,27 140 66,04 140
14 53 115 63 63 65 110 12 0,60 4 88,53 140 126,60 140
16 19 150 29 29 3t 79 16 0,70 4 93,87 160
16 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 57,08 160 76,30 160
16 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 106,20 160 14840 160
18 19 150 29 29 3 79 16 0,70 4 122,30 180
18 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 72,861 180 93,87 180
18 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 12340 180 181,30 180
20 22 190 36 36 38 88 20 0,70 4 126,60 200
20 38 190 52 52 54 104 20 0,70 4 84,70 200 111,30 200
20 75 190 89 89 9 14 20 0,70 4 14410 200 210,70 200
22 38 190 52 52 54 114 20 0,70 4 113,50 220 140,90 220
22 75 190 89 89 9 14 20 0,70 4 17790 220 28820 220
25 45 240 63 63 65 121 25 0,70 4 159,40 250 151,70 250
25 90 240 108 108 110 166 25 0,70 4 337,30 250
28 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 230,30 280
28 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 42470 280
30 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 197,60 300
30 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 462,90 300
32 53 310 70 70 73 133 32 0,90 6 235,80 320
32 106 31,0 123 123 126 186 32 0,90 6 47150 320
P ° ° ° ° °
M ° o ° o °
K ° ) ° ) [
N o o o o o
S e} o e} o e}
H
0 o o o o o

— v, /f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy promieniowe

Frez trzpieniowy kulisty HSS-E Co 8

n 3??80 é% % Ny . Ti100 Pro

ZEFP

K |

DCONMS - = 7
\
\ . 1
AY RN 4
<
! (e}
\
i o«
DN o 5 s
/<t -
% -
DC \_\j‘ < CESSSY CESSSY CESSSY
Norma zaktadowa Norma zaktadowa Norma zaktadowa
s[O3 s[O3 s[O3
50320... 54041.. 50321..
DC., APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8 U8
2 4 4 10 12 48 6 2 36,24 020 47,05 020
3 5 5 11 13 49 6 2 34,17 030 46,29 030
3 8 8 18 20 56 6 2 50,76 030
4 7 7 13 15 51 6 2 34,17 040 46,29 040
4 1 1 25 27 63 6 2 50,76 040
5 8 8 14 16 52 6 2 34,17 050 46,29 050
5 13 13 30 32 68 6 2 50,76 050
6 8 550 14 14 16 52 6 2 34,17 060 46,29 060
6 13 550 30 30 32 68 6 2 53,59 060
7 10 650 16 18 20 60 10 2 46,16 070 67,57 070
7 16 635 36 38 40 80 10 2 60,26 070
8 1 7,50 17 19 21 61 10 2 37,44 080 63,20 080
8 19 735 44 46 48 88 10 2 54,68 080
9 1 850 18 19 21 61 10 2 43,33 090 71,28 090
9 19 835 45 46 48 88 10 2 63,96 090
10 13 950 21 21 23 63 10 2 43,12 100 66,04 100
10 22 935 53 53 55 95 10 2 68,44 100
11 13 1050 21 23 25 70 12 2 50,10 110
11 22 1050 53 55 57 102 12 2 73,90 110
12 16 11,50 26 26 28 73 12 2 48,36 120 74,88 120
12 26 11,50 63 63 65 110 12 2 69,64 120
13 16 11,50 26 26 28 73 12 2 55,67 130 107,20 130
14 16 11,50 26 26 28 73 12 2 56,54 140 98,24 140
14 26 1150 63 63 65 110 12 2 80,89 140
15 16 11,50 26 26 28 73 12 2 65,93 150 117,90 150
15 26 11,50 63 63 65 110 12 2 105,10 150
16 19 1550 29 29 31 79 16 2 68,55 160 117,90 160
16 32 1500 73 73 75 123 16 2 105,30 160
18 19 1550 29 29 31 79 16 2 85,47 180 140,90 180
18 32 1500 73 73 75 123 16 2 133,20 180
20 22 1900 36 36 38 88 20 2 90,93 201 139,70 201
22 22 1900 36 36 38 88 20 2 116,80 220
24 26 2300 42 44 46 102 25 2 119,00 240 221,70 240
24 45 2300 106 108 110 166 25 2 197,60 240
25 26 2400 44 44 46 102 25 2 119,00 250
25 45 2400 108 108 110 166 25 2 185,50 250
26 26 2400 44 44 46 102 25 2 173,60 260
28 26 2400 44 44 46 102 25 2 163,80 280
30 26 2400 44 44 46 102 25 2 188,90 300
30 45 2400 108 108 110 166 25 2 268,50 300
P ) ) )
M ¢) [e) )
K ) ° )
N (¢) [e) o)
S ¢) o o
H
0 ) [e) o

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance Frezy HSS
Frezy promieniowe

Frez trzpieniowy do kopiowania HSS-E Co 8

\=30°
n v= 6 @ Z NI Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP

% DCONMS *

[
\iﬂ
-
2 i
o
o5
CI=3 =3 =Y
CE===3
DIN 1889 B DIN 1889 B DIN 1889 B
s[O3 (a8 s a8
50308.. 54038.. 54039..
DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 77,17 060 82,19 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 99,88 060 "
8 19 75 25 27 29 69 10 4 84,82 080 107,20 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 120,10 080 "
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 86,99 100 117,90 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 130,00 100
12 26 15 36 36 38 83 12 4 98,46 120 133,20 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 150,60 120
16 32 150 42 42 44 92 16 4 130,00 160 179,00 160
16 63 150 73 73 75 123 16 4 211,80 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 251,10 200
20 75 190 89 89 91 141 20 4 300,10 200
25 45 240 63 63 65 121 25 5 315,50 250
P ° ) )
M ) o o
K [} ) )
N (e} o o)
S ) o o
H

1) Norma zaktadowa — v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance Frezy HSS
Frezy promieniowe

Frez do obrdbki zgrubno- wykariczajacej matryc HSS-E Co 8

\=30°
ﬂ v=10° @ %q ) Ti100 Pro
ZEFP
% DCONMS

-
<
(e}
o
o
—o
DIN 1889 B
s[O3
54 040 ...
DC;i APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 104,30 060
8 19 75 25 27 29 69 10 4 127,70 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 128,80 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 151,70 120
16 32 150 42 42 44 92 16 4 213,90 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 275,10 200
P )
M )
K °
N o
S o
H

— v,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy HSS
Frezy ksztattowe

Frezy do rowkow wpustowych HSS-E Co 5, zeby naprzemianskos$ne

A dorowkow wg DIN 650

]
L

A=10°
y=11°

ZEFP

/R

DC .y APMXg4; DN, LPR

mm
11,0
12,5
16,0
18,0
19,0
21,0
22,0
25,0
28,0
32,0
36,0
40,0
45,0
50,0
60,0

T w=Xx=T10

mm

4
6
8
8
9
9
10
11
12
14
16
18

20

22

28

mm
4
5
7
8
8
10
10
12
13
15
17
19
21
25
30

mm
13,5
17,0
22,0
25,0
26,0
29,0
30,0
34,0
37,0
42,0
47,0
52,0
57,0
64,0
79,0

DC

ONMS

LPR

DN

OAL

APMX

DC

OAL DCONMS; ZEFP

mm
53,5
57,0
62,0
70,0
71,0
74,0
75,0
82,0
85,0
90,0
103,0
108,0
113,0
124,0
139,0

mm

[e=lic-lo-lNo Mo rle e o lopier o)

DIN 851 A
s[O3

50 240 ...

EUR

ue

83,62 110
80,89 125
89,40 160
93,76 180
113,50 190 "
116,80 210
120,10 220 "
140,90 250
169,20 280 "
191,00 320
287,10 360 "
323,10 400
359,20 450 "
395,20 500
528,30 600

1) Norma zaktadowa

13(28

— v, /f,strona 43
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WNT \ Performance Frezy HSS

Frezy ksztattowe

Frez do rowkow HSS-E Co 5, zeby naprzemianskosne

A dorowkow wg DIN 6888
A CDX =,

L]
an

A=10°
y=10°

ZEFP

/B

DC .. APMX g

mm
10,5
10,5
10,5
13,5
13,5
13,5
16,5
16,5
16,5
19,5
19,5
19,5
22,5
22,5
22,5
25,5
25,5
28,5
28,5
32,5
32,5
38,5
45,5

T w=Xx= T

LPR

DCONMS

OAL

DIN 850

s[O3

50234 ...

OAL DCONMS. CDX ZEFP EUR
mm mm mm U6

50 6 3,25 6 63,64 100
50 6 3,15 6 63,64 101
50 6 3,15 6 63,64 102
56 10 4,45 6 63,64 130 "
56 10 4,45 6 63,64 132
56 10 4,45 6 63,64 133
56 10 5,95 6 69,32 161
56 10 5,95 6 69,32 162
56 10 5,75 6 69,32 163
63 10 6,95 8 76,41 190 Y
63 10 6,95 8 76,41 191
63 10 6,75 8 76,41 192
63 10 8,25 8 90,71 220 Y
63 10 8,25 8 90,71 221
63 10 8,00 8 90,71 222
63 10 9,00 10 90,71 250 "
63 10 9,00 10 90,71 251
63 10 10,00 10 133,20 281
63 10 10,00 10 133,20 283
71 12 12,00 10 13550 321 Y
71 12 12,00 10 135,50 322
71 12 13,35 10 200,90 381 "
71 12 16,85 12 244,50 450

°

o

°

o

o

1) Norma zaktadowa

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, strona 43
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WNT \ Performance Frezy HSS
Frezy ksztattowe

Frezy do rowkow wpustowych HSS-E Co 5

A dorowkow wg DIN 650

\=20° % )
y=11° ”
ZEFP
% DCONMS

!
| 4
i <
BN
DN | ! z '
& j &
% i <C
) DC ) DIN 851 A
s A’
50 241 ...
DC4; APMX DN., LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
21 9 10 29 74 12 6 135,50 210
22 10 10 30 75 12 6 149,60 220 Y
25 1 12 34 82 16 6 161,50 250
28 12 13 37 85 16 6 176,90 280 "
32 14 15 42 90 16 6 222,70 320
36 16 17 47 103 25 6 271,80 360 "
40 18 19 52 108 25 8 351,40 400
45 20 21 57 113 25 8 367,80 450 "
P )
M )
K )
N o)
S o
H

1) Norma zaktadowa - v, /f,strona 43
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WNT \ Performance Frezy HSS
Frezy ksztattowe

Frez ksztattowy Cwierc - okragty HSS-E Co 5, wklesty

o [@&|Y
¥:=0° o
ZEFP
ﬁ DCONMS

-
| )
_ | N
i N
o
5
o
DCX PRFRAD
DIN 6518
s[O3
50 248 ...
PRFRAD 4;; DCX  DC LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
1,0 8 6 20 60 10 4 49,01 010
1,5 9 6 20 60 10 4 59,93 015
2,0 10 6 20 60 10 4 55,56 020
2,5 11 6 20 60 10 4 62,55 025
3,0 12 6 15 60 12 4 56,87 030
4,0 14 6 15 60 12 4 73,57 040
5,0 16 6 15 60 12 4 76,41 050
6,0 20 8 19 67 16 4 99,65 060
8,0 24 8 23 71 16 4 133,20 080
9,0 26 8 29 85 25 4 140,90 090
10,0 28 8 29 85 25 4 162,60 100
12,0 34 10 34 90 25 4 247,80 120
15,0 46 16 44 100 25 6 340,50 150
16,0 48 16 44 100 25 6 400,70 160
P o
M o)
K )
N o
S o
H

— v,/f, strona 43
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WNT \ Performance Frezy HSS
Frezy ksztattowe

Frez katowy HSS-E Co 5

- AR
¥;=0° o
ZEFP

DCONMS DCONMS
— _ = _ .
=
] = -

ol <
-

oc| !

DIN 1833 DIN 1833

s(O 3 s[O3
50246... 50245..

o° DC APMX LPR OAL DCONMS., CHW ZEFP Rys. EUR EUR

mm mm mm mm mm mm U6 U6
16 40 15 60 12 0,3 10 A 73,57 016
16 40 15 60 12 10 B 83,62 016
20 50 18 63 12 0,3 10 A 106,80 020
20 50 18 63 12 10 B 112,50 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 130,00 025
25 6,3 22 67 12 10 B 130,00 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 83,62 116
16 6,3 15 60 12 10 B 83,62 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 106,80 120
20 8,0 18 63 12 10 B 106,80 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 115,70 125
25 10,0 22 67 12 10 B 130,00 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 83,62 216
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 106,80 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 130,00 225 "

P ) )

M o) o)

K ) )

N ) o

S o o

H

1) Norma zaktadowa — v,/f, strona 44
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WNT \ Performance

Frezy HSS

Frezy ksztattowe

Frez katowy symetryczny HSS

A zbocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138

ZEFP

Tu
oo
o [

DC

OAH

1) Norma zaktadowa

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

DIN 847

50 360 ...

EUR
U6
135,50 045
169,20 145
268,50 245
400,70 345

135,50 060
169,20 160
311,10 260
498,80 360

158,30 090
201,90 190
330,80 290
551,30 390

180,00 120
262,00 121

— v,/f, strona 44

Frez katowy nasadzany HSS

A zrowkiem zabierakowym zgdonie z DIN 138

\=0°
V=2

ZEFP

7

KAPR

P
M
K
N
S
H

DIN 842 A

50 362 ...

EUR
U6
156,10 045
21390 145
269,70 245
380,90 345
578,60 445

213,90 150

137,50 060
169,20 160
232,60 260
380,90 360
578,60 460
953,00 560

— v,/f, strona 44
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WNT \ Performance Frezy HSS

Frezy tarczowe
Frez tarczowy HSS-E Co 5 Frez tarczowy waski HSS-E Co 5
A zeby naprzemiansko$ne - zgrubne A zeby naprzemianskosne, zgrubne
A 7 bocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138 A 7 bocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138
El@| ) E @]
'y } g" ZEFP I = I s %g ZEFP I = I
=
| 8 8 2
OAH_|
DIN 885 A Norma zaktadowa
50 348 ... 50342 ...
DC s OAH.;; DCONMS,; ZEFP EUR DC s OAH . DCONMS,; ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm U6
50 4 16 12 105,40 100 63 1,6 22 16 112,50 200
50 5 16 12 107,20 102 63 2,0 22 16 99,33 202
50 6 16 12 109,00 104 63 2,5 22 16 101,20 204
50 8 16 12 122,30 106 63 3,0 22 16 104,10 206
50 10 16 12 132,10 108 80 1,6 27 20 120,10 300
63 4 22 12 114,60 200 80 2,0 27 20 116,80 302
63 5 22 12 122,30 202 80 2,5 27 20 119,00 304
63 6 22 12 121,10 204 80 3,0 27 20 122,30 306
63 8 22 12 134,20 206 80 4,0 27 20 132,10 310
63 10 22 12 147,40 208 100 1,6 32 24 154,00 400
63 12 22 12 169,20 210 100 2,0 32 24 151,70 402
63 14 22 12 189,90 212 100 2,5 32 24 151,70 404
80 5 27 14 155,00 300 100 3,0 32 24 155,00 406
80 6 27 14 157,20 302 100 4,0 32 24 165,90 410
80 8 27 14 169,20 304 100 5,0 32 24 177,90 414
80 10 27 14 173,60 306 125 1,6 32 26 192,10 500
80 12 27 14 192,10 308 125 2,0 32 26 184,50 502
80 14 27 14 222,70 310 125 2,5 32 26 189,90 504
80 16 27 14 240,20 312 125 3,0 32 26 193,20 506
80 18 27 14 277,30 314 125 4,0 32 26 210,70 510
80 20 27 14 300,10 316 125 5,0 32 26 22490 514
100 6 32 14 225,90 400 125 6,0 32 26 241,20 516
100 8 32 14 22490 402 160 2,0 40 30 300,10 600
100 10 32 14 237,90 404 160 2,5 40 30 290,40 602
100 12 32 14 258,70 406 160 3,0 40 30 294,70 604
100 14 32 14 290,40 408 160 4,0 40 30 310,00 606
100 16 32 14 303,40 410 160 50 40 30 329,60 608
100 18 32 14 359,20 412 160 6,0 40 30 351,40 610
100 20 32 14 351,40 414 160 8,0 40 22 403,90 612
100 25 32 14 456,20 418
125 8 32 16 297,00 500 P ©
125 10 32 16 317,70 502 M L
125 12 32 16 343,80 504 K
125 14 32 16 387,60 506 N O
125 16 32 16 409,30 508 S o
125 18 32 16 44420 510 H
125 20 32 16 47480 512 |OHEEEE—
125 25 32 16 570,80 516 N
60 10 40 18 47050 600 vo/f,strona 45
160 12 40 18 522,80 602
160 14 40 18 553,40 604
160 16 40 18 594,90 606
160 18 40 18 663,70 608
160 20 40 18 672,40 610
160 25 40 18 823,00 614
160 32 40 18 1.045,00 618
P o
M )
K )
N °
S o
H

- v./f, strona 45
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WNT \ Performance Frezy HSS

Frezy tarczowe
Frez tarczowy HSS-E Co 5 Frez tarczowy waski HSS-E Co 5
A zeby naprzemianskosne, wykanczajacy A zeby naprzemianskosne, wykanczajacy
A 7 bocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138 A 7 bocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138
n Aide % U n A1 % U
'y g° ZEFP I_I Ys=}g° ZEFP I_I
a1 8
OAH_|
DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50340 ...
DC s OAH,;; DCONMS,; ZEFP EUR DC ;s OAH.; DCONMS,; ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm U6
50 4 16 16 124,50 100 63 1,6 22 28 107,40 200
50 5 16 16 124,50 102 63 2,0 22 28 92,57 202
50 6 16 16 133,20 104 63 2,5 22 28 94,53 204
50 8 16 16 140,90 106 63 3,0 22 28 96,93 206
50 10 16 16 155,00 108 80 1,6 27 32 111,30 300
63 4 22 18 136,50 200 80 2,0 27 32 108,70 302
63 5 22 18 145,10 202 80 2,5 27 32 110,20 304
63 6 22 18 139,70 204 80 3,0 27 32 113,50 306
63 8 22 18 157,20 206 80 4,0 27 32 122,30 310
63 10 22 18 175,80 208 100 1,6 32 36 135,50 400
63 12 22 18 198,70 210 100 20 32 36 134,20 402
63 14 22 18 22380 212 100 25 32 36 134,20 404
80 5 27 20 183,40 300 100 3,0 32 36 136,50 406
80 6 27 20 188,90 302 100 40 32 36 145,10 410
80 8 27 20 197,60 304 100 5,0 32 36 159,40 414
80 10 27 18 200,90 306 125 1,6 32 40 175,80 500
80 12 27 18 227,10 308 125 2,0 32 40 169,20 502
80 14 27 18 263,10 310 125 25 32 40 174,60 504
80 16 27 18 284,90 312 125 3,0 32 40 177,90 506
80 18 27 18 329,60 314 125 40 32 40 188,90 510
80 20 27 18 329,60 316 125 50 32 40 201,90 514
100 6 32 22 265,20 400 125 6,0 32 40 223,80 516
100 8 32 22 263,10 402 160 2,0 40 48 279,40 600
100 10 32 20 283,80 404 160 2,5 40 48 269,70 602
100 12 32 20 305,60 406 160 3,0 40 48 274,00 604
100 14 32 20 340,50 408 160 4,0 40 48 292,50 606
100 16 32 20 361,30 410 160 5,0 40 48 307,90 608
100 18 32 20 421,30 412 160 6,0 40 48 332,90 610
100 20 32 20 42470 414 160 8,0 40 36 377,70 612
100 25 32 20 526,20 418
125 8 32 24 350,40 500 P e
125 10 32 22 37540 502 M
125 12 32 22 406,10 504 K C
125 14 32 22 456,20 506 N O
125 16 32 22 473,80 508 S o
125 18 32 22 546,80 510 H
125 20 32 22 55570 512 [ONEEe—
125 25 32 22 665,90 516 N
60 10 40 26 55890 600 vo/f,strona 45
160 12 40 26 609,00 602
160 14 40 26 655,00 604
160 16 40 26 705,10 606
160 18 40 26 775,00 608
160 20 40 26 776,10 610
160 25 40 26 966,00 614
160 32 40 26 1.214,00 618
P )
M [e)
K )
N °
S o
H

— v,/f, strona 45
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WNT \ Performance

Frezy HSS
Frezy tarczowe

Frez tarczowy waski HSS-E Co 5

A zebyproste

A 7 bocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138

L
i

A= 0°
13

¥~ 150

ZEFP

|U|

DC

OAH

DCONMS

DC s OAH.;; DCONMS,; ZEFP

mm

13[36

mm
1,6
2,0
2,5
3,0
1,6
2,0
2,5
3,0
4,0
1,6
2,0
2,5
3,0
4,0
5,0
1,6
2,0
25
3,0
4,0
5,0
6,0
2,0
2,5

mm

DIN 18348
50 341 ...

EUR
U6
123,40
109,20
111,30
114,60
133,20
128,80
130,00
135,50
143,00
157,20
157,20
157,20
159,40
173,60
182,30
212,90
203,00
210,70
215,00
229,30
246,70
270,70
329,60
316,50
323,10
340,50
362,40
386,40
443,20

- v,/f,strona45

200
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WNT \ Performance Frezy HSS
Frezy walcowe

Frez walcowo- czotowy HSS-E Co 5 Frez walcowo- czotowy HSS-E Co 5

A zbocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138 A zDbocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138

\=30° % ) % - Ti100
y=24° Pro
ZEFP

g
©

OAH

DCONMS

DIN 1880 DIN 1880
50 255 ... 54 035 ...
DCy, OAH DCONMS ZEFP EUR DC.o, OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U8 mm mm mm us
40 32 16 6 218,40 040 40 32 16 8 247,80 040
50 36 22 6 250,00 050 50 36 22 8 317,70 050
63 40 27 6 317,70 063 63 40 27 8 402,70 063
80 45 27 6 514,20 080 80 45 27 10 601,50 080
100 50 32 6 808,90 100 100 50 32 12 942,00 100
B p °
M M °
K K °
N ® N °
S} S e}
H H
— v,/f, strona 46+47 — v,/f, strona 46+47
Frez walcowo- czotowy HSS-E Co 5 Frez walcowo- czotowy do obrobki
A zbocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138 z H H
zgrubno- wykanczajacej HSS-E Co 5
% L A zbocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138

A tolerancja wykonania znajduje sie w polu dodatnim tolerancjijs 14

\=25° % B Ti100
=120 Pro
ZEFP

50 250 ... '

DIN 1880
DC., OAH DCONMS ZEFP EUR DIN 1880
mm mm mm U8
0 32 16 8 17360 040 54036 ...
50 36 22 8 227,10 050 DC. OAH DCONMS ZEFP EUR
63 40 27 8 312,20 063 mm mm mm IE]
80 45 27 10 471,50 080 40 32 16 7 235,80 040
100 50 32 12 74550 100 50 36 22 8 302,40 050
63 40 27 8 461,70 063
P ® 80 45 27 10 675,70 080
M ° 100 50 32 12 1.025,00 100
K L4 P °
N ° M °
S o K °
H N °
e o
- v,/f,strona 46+47  H

— v,/f, strona 46+47
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WNT \ Performance Frezy HSS

Frezy walcowe
Frez walcowo- czotowy do obrobki Frez walcowo- czotowy do obrobki
zgrubnej HSS-E Co 5 zgrubno- wykanczajacej HSS-E Co 8
A zbocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138 A 7 bocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138
A tolerancja wykonania znajduije sie w polu dodatnim tolerancji js 14 A tolerancja wykonania znajduje sie w polu dodatnim tolerancjijs 14
\-25° % 7 \=25° v) Ti100
y=14° y=10° Pro
ZEFP ZEFP
'ﬁﬁ?« DC DC
sy
8
DCONMS
DIN 1880 DIN 1880
50 260 ... 54 037 ...
DC; OAH DCONMS ZEFP EUR DC; OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U8 mm mm mm U8
40 32 16 7 176,90 040 40 32 16 7 247,80 040
50 36 22 8 233,60 050 50 36 22 8 310,00 050
63 40 27 8 314,40 063 63 40 27 8 479,20 063
80 45 27 10 441,10 080 80 45 27 10 703,00 080
100 50 32 12 677,80 100 100 50 32 12 1.062,00 100
P ° P °
M ® M °
K [} K °
N ° N o
S o S e}
H H

— v,/f, strona 46+47 — v,/f, strona 46+47

Frez walcowo- czotowy do obrobki
zgrubno- wykanczajacej HSS-E Co 8

A zbocznym rowkiem zabierakowym wg DIN 138
A tolerancja wykonania znajduje sie w polu dodatnim tolerancji js 14

\=25° )
ﬂ VS=1 - % B
ZEFP

OAH

DIN 1880
50297 ...
DC. OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U8
40 32 16 7 176,90 040
50 36 22 8 233,60 050
63 40 27 8 314,40 063
80 45 27 10 441,10 080
100 50 32 12 677,80 100
p [}
M °
K )
N )
S o
H

— v,/f, strona 46+47
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Frezy HSS
Parametry skrawania

WNT \ Performance

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB 07070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  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 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
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  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilubCo utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi 1 3
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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WNT \ Performance Frezy HSS
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci predkosci skrawania - frezy do otwordw podtuznych i trzpieniowe

Stal proszkowa ; oc]i)\glv)v,it::ni
bez powtoki Ti100 Pro
Ti100 Pro
Indeks Kff, Vo W m/min u—g :E,:-g é
P1.1 1,2 20 45 50 (]
P.1.2 1,2 20 45 50 °
P1.3 1,2 20 45 50 (]
P1.4 1,0 15 30 3 °
P1.5 1,0 15 30 3 °
P.2.1 1,2 20 40 45 °
P.2.2 1,0 15 40 45 ]
P.2.3 08 15 30 89 °
P24 08 15 30 58 o
P.3.1 1,0 15 30 3 °
P.3.2 08 12 25 30 °
P.3.3 08 10 20 25 o
P.4.1 1,0 10 20 25 °
P.4.2 1,0 10 20 25 °
M.1.1 1,0 10 20 25 °
M.2.1 09 7 15 20 °
M.3.1 1,0 5 10 15 °
K.1.1 1,0 18 35 40 °
K.1.2 1,0 18 25 30 °
K.2.1 1,0 15 30 3 °
K.2.2 1,0 15 30 B [
K.3.1 1,0 15 35 40 °
K32 08 12 25 30 °
N.1.1 19 150 240 260 °
N.1.2 19 100 130 150 °
N.2.1 1,8 100 140 [
N.2.2 1,7 60 80 °
N.2.3
N.3.1 11 100 130 °
N.3.2 12 30 60 80 °
N.3.3 12 30 60 80 °
N.4.1 1,8 90 140 160 °
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1 1,0 10 15 25 °
S.3.2 11 10 15 25 °
S.3.3
H.11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@) Podczas frezowania rowkdw podane w ponizszej tabeli predkosci skrawania (Vc) nalezy zmniejszy¢ o okoto 15 - 20%!

Kf f, = wspotczynnik korekeji dla posuwu na zab
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WNT \ Performance Frezy HSS
Parametry skrawania

Posuw na zab dla frezow trzpieniowych HSS
Prawidtowe warto$ci (w mm) dla posuwu na zab (f))

Frezowanie w petnym

Obrdbka krawedzi
rowku
@ DCl— @Dc_ @DCl_
ap=1,5xDC ap=1,5xDC ap:DC
a,=0,1xDC a,=0,2-0,3mm a, =0,25xDC a,=0,25xDC a,=0,6xDC a,=DC
f,wmm f,wmm f,wmm f,wmm f,wmm f,wmm
gDC _ _ _ - _ -
mm 5 z g z g z g z g z g z
z g z g z g z g z g z g
2 = 2 = 2 = 2 = 2 = 2 >
~N e ~N < ~N < N X ~N < ~N x
[<h) o <53 o 5] o 5] o <53 o [<h) o
o o o o o o o) o o o o o

2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009

3 0,011 0,012 0,010 0,012 0,009 0,010

4 0,017 0,018 0,014 0,015 0,013 0,014 0,015 0,016 0,013 0,014 0,011 0,012
5 0,024 0,026 0,018 0,020 0,014 0,015 0,019 0,021 0,016 0,018 0,014 0,016
6 0,032 0,035 0,022 0,024 0,015 0,017 0,024 0,027 0,020 0,022 0,018 0,019
8 0,047 0,051 0,029 0,032 0,020 0,022 0,032 0,036 0,027 0,030 0,024 0,026
10 0,065 0,072 0,037 0,041 0,026 0,028 0,042 0,047 0,035 0,039 0,031 0,034
12 0,084 0,091 0,044 0,049 0,031 0,034 0,051 0,057 0,043 0,047 0,037 0,041
14 0,100 0,106 0,054 0,059 0,037 0,041 0,063 0,069 0,053 0,058 0,045 0,050
16 0,111 0,121 0,061 0,067 0,042 0,046 0,072 0,079 0,060 0,066 0,062 0,057
18 0,126 0,136 0,070 0,077 0,048 0,053 0,084 0,093 0,071 0,078 0,061 0,067
20 0,141 0,151 0,076 0,083 0,052 0,057 0,092 0,101 0,077 0,084 0,066 0,073
22 0,160 0,166 0,085 0,094 0,059 0,065 0,104 0114 0,087 0,096 0,075 0,082
25 0,170 0,188 0,095 0,104 0,065 0,072 0,117 0,129 0,098 0,108 0,084 0,093
28 0,196 0,210 0,109 0,120 0,075 0,083 0,136 0,150 0,114 0,125 0,098 0,108
32 0,212 0,240 0,124 0,137 0,086 0,094 0,157 0,173 0,131 0,145 0,113 0,125
36 0,224 0,240 0,144 0,159 0,099 0,109 0,170 0,194 0,142 0,162 0,126 0,140
40 0,240 0,240 0,157 0173 0,108 0,119 0,184 0,202 0,154 0,169 0,132 0,146
45 0,240 0,240 0,157 0173 0,108 0,119 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160
50 0,240 0,240 0,157 0173 0,108 0,119 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160

@ Wskazowka:
Podczas frezowania narzedziami bez powtoki z reguty nalezy zastosowac frezowanie wspotbiezne zamiast przeciwbieznego. Podczas frezowania narzedziami z
powtoka zalecane jest stosowanie metody frezowania wspothieznego, w celu uzyskania optymalnych wynikow.

Q Korekcja posuwu:
Wartoci dla f, z tabeli zamieszczonej powyzej nalezy pomnozyc¢ przez odpowiedni wspétczynnik korekcji Kf f, zamieszczony w tabeli na — str. 40.

Ogdlnie obowiazuje:
f, (frezowanie) = f, x Kf f,
f, (wiercenie) = f, (frezowanie) + ilos$¢ zebow
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WNT \ Performance Frezy HSS
Parametry skrawania

Posuw na zab podczas frezowania rowkow do wpustow za pomoca freza palcowego HSS
Prawidtowe warto$ci (w mm) dla posuwu na zab (f))

Profilowe frezowanie rowkéw

(frezowanie powierzchni wewnetrznych) Frezowanie otworow

Frezowanie na gotowy wymiar (w jednym przejsciu)

@00} 8 DC). @ @
] g
a,=1xDC a,=1xDC
Frezowanie zgrubne ~ Frezowanie wykanczajace
f,wmm f,wmm f,wmm
aDC - - - - -
& 2 & 2 & 2 & 2 2 2
2 0,005 0,006 0,005 0,006 0,008 0,009 0,003 0,003 0,002 0,002
3 0,009 0,010 0,009 0,010 0,015 0,016 0,004 0,005 0,003 0,003
4 0,012 0,013 0,012 0,013 0,022 0,024 0,006 0,007 0,004 0,004
5 0,016 0,017 0,016 0,017 0,030 0,033 0,008 0,009 0,005 0,006
6 0,020 0,022 0,020 0,022 0,039 0,043 0,010 0,01 0,007 0,007
8 0,026 0,029 0,026 0,029 0,055 0,061 0,013 0,014 0,009 0,010
10 0,034 0,037 0,034 0,037 0,075 0,082 0,017 0,019 0,011 0,012
12 0,040 0,044 0,040 0,044 0,093 0,101 0,020 0,022 0,013 0,015
14 0,049 0,054 0,049 0,054 0,117 0,118 0,024 0,027 0,016 0,018
16 0,056 0,062 0,056 0,062 0,135 0,135 0,028 0,031 0,019 0,021
18 0,065 0,072 0,065 0,072 0,151 0,151 0,033 0,036 0,022 0,024
20 0,07 0,078 0,071 0,078 0,167 0,167 0,035 0,039 0,024 0,026
22 0,080 0,088 0,080 0,088 0,184 0,184 0,040 0,044 0,027 0,029
25 0,089 0,098 0,089 0,098 0,208 0,208 0,044 0,049 0,030 0,033
28 0,103 0,113 0,103 0,113 0,233 0,233 0,051 0,056 0,034 0,037
32 0,118 0,130 0,118 0,130 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
36 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
40 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
45 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
50 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043

C Wskazowka:
Podczas frezowania narzedziami bez powtoki z reguty nalezy zastosowac frezowanie wspotbiezne zamiast przeciwbieznego. Podczas frezowania narzedziami z
powtoka zalecane jest stosowanie metody frezowania wspdtbieznego, w celu uzyskania optymalnych wynikow.

@ Korekcja posuwu:
Wartoci dla f, z tabeli zamieszczonej powyzej nalezy pomnozyc¢ przez odpowiedni wspétczynnik korekcji Kf f, zamieszczony w tabeli na — str. 40.

Ogdlnie obowiazuje:
f, (frezowanie) = f, x Kf f,
f, (wiercenie) = f, (frezowanie) + ilos$¢ zebow
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WNT \ Performance Frezy HSS
Parametry skrawania

Orientacyjne wartoSci parametrow skrawania - Frezy ksztattowe

50241 ... 50240... 50234 ... 50248... - OSE?VXZZN
@gDC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @gDC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC=
21-25 28-36 40-45 11-16  18-22 25-32 36-45 50-60 10-17 19-26 28-33 33-46 8-11  12-24 26-34 46-48
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm > ®
= | 5.5

indes o o i o o S
P.1.1 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ]
P1.2 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ()
P1.3 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 (]
P.1.4 22 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 ]
P1.5 22 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 [ ]
P.2.1 22 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 [ ]
P.2.2 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 (]
P.2.3 20 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 20 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 (]
P.2.4 20 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 20 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 )
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1 10 0,06 0,08 0,1 0,01 0,025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 0,04 0,02 0,045 0,08 0,09 (]
P.4.2 10 0,06 0,08 0,1 0,01 0,025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 0,04 0,02 0,045 0,08 0,09 (]
M.1.1 10 0,06 0,08 0,1 0,01 0025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 0,04 0,02 0045 0,08 0,09 (]
M.2.1

M.3.1

K11 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 24 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 [ )
K1.2

K.2.1 22 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 22 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 [ )
K.2.2 20 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 20 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ()
K.3.1 15 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 15 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 (]
K.3.2 15 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 15 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ()
N.1.1 100 0,1 0,12 0,15 0,02 0,045 0,045 0,045 0,055 90 0,03 0,04 0,06 0,07 0,035 0,07 0,14 0,15 (]
N.1.2 100 0,1 0,12 0,15 0,02 0,045 0,045 0,045 0,055 90 0,03 0,04 0,06 0,07 0,035 0,07 0,14 0,15 (]
N.2.1 80 0,09 0,11 0,13 0,015 004 0,035 0,04 0045 80 0,03 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 (]
N.2.2 60 0,09 0,11 0,13 0,015 004 0,035 0,04 0045 60 0,03 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 ]
N.2.3

N.3.1 25 008 01 012 0015 004 0035 003 0,035 25 0,02 0035 0045 0055 003 006 012 012 °
N.3.2 25 0,08 0,1 0,12 0,015 0,04 0,035 0,03 25 0,02 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 (]
N.3.3 25 0,08 01 0,12 0,015 004 0,035 0,03 25 0,02 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 (]
N.4.1 70 0,1 0,12 0,15 0,018 0,04 0,03 0,035 0,045 70 0,03 0,035 0,05 0,06 0,025 0,06 0,1 0,12 (]
sS4

5.1.2

5.21

5.2.2

5.2.3

S.3.1 20 0,06 0,08 0,1 0,012 0,025 0,025 0,025 0,035 20 0,015 0,025 0,035 0,045 0,02 005 007 0,09 [ ]
$.3.2

5.3.3

H11

H1.2

H1.3

H1.4

H.2.1

)
@) Podane parametry sq w duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, takich jak np. stabilnos¢ maszyny, stabilno$¢ przedmiotu obrabianego,
rodzaju materiatu i maszyny! W zwigzku z tym w zaleznosci od rodzaju zastosowania powinny zosta¢ odpowiednio skorygowane w gore lub w dot!
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WNT \ Performance Frezy HSS
Parametry skrawania

Orientacyjne wartoSci parametrow skrawania - Frezy ksztattowe

50245 .../50 246 ... 50360 ... 50362.... B Nl
gDC= BDC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= BDC=
16mm 20mm 25mm 50mm 63mm 80mm 100mm 40-50 63 80 100
2=32 a=4 a=5 2=5 a=63 a=8 a=10 mm mm mm mm } -
Ve f, Ve f, f, 2 83
ERs m/min mm m/min mm mm g § §_ é
P.1.1 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 002 @
P1.2 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.1.3 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.1.4 22 001 0015 0,018 20 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 002 @
P.1.5 22 0,01 0,015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.1 22 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.2 28 001 0015 0,018 22 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
P.2.3 20 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.4 20 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 002 @
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 0007 001 0,012 10 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
P.4.2 10 0007 001 0,012 10 o008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
M.1.1 10 0007 001 0012 10 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
M.2.1
M.3.1
K.1.1 24 001 0012 0,015 19 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.1.2 12 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.2.1 22 001 0012 0,015 15 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.2.2 20 001 0012 0015 12 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.3.1 15 001 0012 0,015 16 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.3.2 15 001 0012 0,015 13 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
Ni1 90 o001 0015 002 °
N.1.2 90 001 0015 002 70 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.2.1 80 001 0015 002 60 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.22 60 001 0015 002 60 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.2.3
N.3.1 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.3.2 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.3.3 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.4.1 70 001 0015 00175 45 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 001 °
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1 20 0008 001 0015 20 0008 001 0012 0016 0005 0007 0009 0012 @
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1

o
@) Podane parametry sg w duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, takich jak np. stabilno$¢ maszyny, stabilno$¢ przedmiotu obrabianego,
rodzaju materiatu i maszyny! W zwigzku z tym w zaleznosci od rodzaju zastosowania powinny zostac¢ odpowiednio skorygowane w gore lub w dot!
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WNT \ Performance Frezy HSS
Parametry skrawania

Orientacyjne wartoSci parametrow skrawnia - frezy tarczowe

50340..../50 341 .../ 50 342 ... /50 348 .../ 50 349 ... - ‘Ovzzgjv’

@DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC=

50 mm 63 mm 80 mm 100 mm 125 mm 160 mm
Indeks  v.wm/min Ff:;ﬂ ._._% E: % %
P11 30  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 e @ Wspolczymnik korek
P1.2 20  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 e posuwu (KFF,) dia frezow
P1.3 20 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,09 0,08-0,10 0,095-0,12 0,1-0,13 ® tarczowych w odniesieniu do
P.1.4 15 0,04-0,05 0,05-006 006-0,07 007-0,08 008-0,09 009-01 e wysokosSci czynnej zgba (ac)
P1.5 15 004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
P.2.1 20  004-005 005-006 0,06-0,07 007-008 008-009 009-01 e
P.2.2 20  004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
P2.3 10 003-004 004-005 005-006 0,06-007 007-008 008-009 e
P2.4 10 003-0,04 004-005 005-006 0,06-007 007-008 008-009 e
P.3.1 15 004-0,05 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e ) Kff,
P.3.2 10 003-0,04 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 e 0,05xDC 14
P3.3 10 003-0,04 004-005 005-006 0,06-007 007-008 008-009 e - 10
P.4.1 10 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e
P4.2 10 004-006 005-007 006-008 007-009 008-010 009-02 e 015xDC 08
M.1.1 10 003-004 004-005 005-006 0,06-007 007-008 008-009 e 02xDC 07
M.2.1 10 003-004 004-005 005-006 006-007 0,07-008 008-009 e
M.3.1 8  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e 0.25xDC 06
K.1.1 20  004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
K.1.2 18 004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
K.2.1 18 004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
K.2.2 15 004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
K.3.1 18 004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
K.3.2 18 004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
N.1.1 150  0,06-0,075 0,075-009 0,009-01 001-012 012-0135 0135-015 e
NA2 100  006-0,075 0,075-0,09 0,009-01 001-012 012-0135 0135-015 @
N.2.1 80  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 e
N.2.2 40  005-006 006-007 007-008 0,08-009 0,095-011 01-012 e
N.2.3
N.3.1 80  004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
N.3.2 30  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 e
N.3.3 30  005-007 006-008 007-009 0,08-010 0095-012 01-013 e
N.4.1 90  005-006 006-007 007-008 008-009 0,095-01 0,1-0,12 °
S.1.1
S.1.2
s.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1 10 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e 13
S.3.2 10 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e
$.3.3
H.1.1
H1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Podane wartosci posuwu sg wtasciwe tylko dla frezéw tarczowych z prostym zazebieniem przy wysokosci czynnej zeba od 0,1 x DC!
W przypadku frezéw tarczowych z zebami na przemian skosnymi nalezy zredukowac posuw 0 50 %!

1)

(\\
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WNT \ Performance Frezy HSS
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci predkosci skrawania - frezy walcowe

50250.../50255.../ 54035../54036.../ @ 1. Wybor
50260.../50297 ... 54037 ... e} = odpow.
bez powfoki Ti100 Pro
Indeks  Kif, vewm/min u_g 5% =
P11 1,2 25 45 o
P1.2 1,2 20 40 °
P1.3 1,2 20 40 °
P1.4 1,0 15 30 °
P1.5 1,0 15 30 °
P.2.1 1,2 20 40 ®
P.2.2 1,0 20 40 °
P.2.3 0,8 10 20 °
P.2.4 0,8 10 20 o
P.3.1 1,0 15 30 °
P.3.2 0,8 10 20 °
P.3.3 0,8 10 20 °
P41 1,0 10 15 o
P.4.2 1,0 10 15 °
M.1.1 1,0 10 15 °
M.2.1 0,9 7 15 °
M.3.1 1,0 5 10 °
K11 1,0 20 30 °
K.1.2 1,0 18 30 o
K.2.1 1,0 18 30 °
K.2.2 1,0 15 25 °
K.3.1 1,0 18 30 °
K32 1,0 18 30 °
N.1.1 1,5 150
N.1.2 1,5 100
N.2.1 1,3 80
N.2.2 1,3 40
N.2.3
N.3.1 11 80 110 °
N32 1,2 30 60 °
N.3.3 1,2 30 60 °
N.4.1 1,3 90 120 °
AR
S.1.2
S.241
S.2.2
S.2.3
S.3.1 1,0 10 15 °
S.3.2 11 10 15 °
$33 08 10 °
H.11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
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WNT \ Performance

Frezy HSS
Parametry skrawania

Posuw na zab dla frezow walcowo- czotowych
Prawidtowe wartosci (w mm) dla posuwu na zab (f,)

0,2xDC

a =0,05xDC

D

a,

a,=0,75xDC
f,wmm f,wmm

@ DC mm bez powtoki Ti100 Pro bez powtoki

40 0,049 0,054 0,064

50 0,055 0,060 0,071

63 0,061 0,067 0,079

80 0,065 0,071 0,084

100 0,059 0,065 0,076

a,=075xDC

Ti100 Pro

0,070
0,078
0,087
0,092
0,084

0,2x DC

, =

a

a,=075xDC

f, wmm

bez powtoki

0,060
0,066
0,074
0,078
0,071

@ Korekcja posuwu:

Wartosci dla f, z tabeli zamieszczonej powyzej nalezy pomnozy¢ przez odpowiedni wspétczynnik korekcji Kf f, zamieszczony w tabeli na — str. 46.

Ogolnie obowigzuje:
f, (frezowanie) = f, x Kf f,
f, (wiercenie) =, (frezowanie) + ilo$¢ zebow

Wzory do obliczania parametrow skrawania

Oznaczenie Oznaczenie Jednostka
Predko$é obrotowa n min”!
Predko$¢ skrawania v, m/min
Posuw na zab f, mm
Posuw na obrot f mm
Predkos¢ posuwu v mm/min.
Srednia grubo$¢ widra h, mm
ZEFP = llos¢ zebdw

a, = szerokosc¢ czynna zeba freza (we frezach tarczowych wysokosc czynna zeba)

DC = Srednicarobocza

cuttingtools.ceratizit.com

f=__ 1t
Y ZEFPxn ’ 5

Wzor
v,x 1000
DCxm
DCxmxn
V= ——
1000

i f=hx+/0C

f= f XZEFP 13

v,= f xZEFPxn

h = fx"/Eli

m z DC
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Frezy HSS
WNT \ Performance Wskazowkie techniczne

Opis typu

=3

do obrobki stali i materiatow lanych oraz stali nierdzewnych

do stali wysokowytrzymatych i materiatow utwardzanych ~ 7 profilem radefkowanym okragfym

do stali wysokowytrzymatych i materiatéw utwardzanych NTI do obrdbki stali i materiatéw lanych oraz stali nierdzewnych
- zprofilem radetkowanym ptaskim - ze $rednim tamaczem wiéra

do stali wysokowytrzymatych i materiatéw utwardzanych

~ 7 profilem radetkowanym okraglym do materiatow migkkich i metali niezelaznych (aluminium, miedz, mosiadz)

do stali wysokowytrzymatych i materiatéw utwardzanych
- z precyzyjnym famaczem wiéra do stopéw odlewniczych i niklu

do materiatéw migkkich i metali niezelaznych (aluminium, miedz, mosiadz)
-z profilem radetkowanym ptaskim

do materiatéw migkkich i metali niezelaznych (aluminium, miedz, mosigdz)

do obrdbki stali i materiatow lanych oraz stali nierdzewnych 4
- zprofilem radetkowanym okragtym

do obrdbki stali i materiatow lanych oraz stali nierdzewnych
-z profilem radetkowanym ptaskim

Powtoka

A powtoka Ti Multilayer
Ti100 A HV0,05=3500
Pro A wspotczynnik tarcia (wzgledem stali) = 0,7
A maksymalna temperatura zastosowania: 900°C
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