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WNT \ Performance

Kvalitné prémioveé nastroje pre maximalny vykon.

Kvalitné prémiové nastroje z produktového radu

WNT Performance sa koncipovali pre Specialne pripady pouZitia a
vyznaduju sa zvlast vysokym vykonom. Ak v ramci vlastnej vyroby
Kladiete vysoké néroky na procesny vykon a chcete dosiahnut
optimalnych vysledkov, potom Vam odporicame prémiove
nastroje z tohto produktového radu.

Pouzitie
ﬂ Priklad obrabania

Cervené §ipky popisujti moZné smery obrabania

@ Pocet zubov

A=30° Geometria britu
YS=12° As = uhol stupania skrutkovnice
s Vs = uhol ela

= Hlavné pouzitie

= VedlajSie pouzitie
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HSS frézy
Toolfinder

Toolfinder

maksi Opracovavany material

Geometria pre dokoncovanie
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HSS frézy
Prehfad

Prehlad - HSS frézy

WNT \ Performance
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HSS frézy
WNT \ Performance Prohfad

Prehlad - HSS frézy
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WNT \ Performance . HsSfrézy
Dokoncovacie frézy

Drazkovacia fréza HSS-E Co 8
“ ﬂé @ %N _
% ﬂ +DCONMS
U
14

OAL
L —
b

2 (777
= 7w,',
B

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, strana 40-42
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WNT \ Performance . HSSirezy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8
“ 332 @ %N _
% ﬂ +DCONMS 1
ar”
14

/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

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

Dokoncovacie frézy

Drazkovacia fréza HSS-E Co 8

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

ZEFP

1% ﬂ . DCONMS ] 3 k“ | | |
V)i ‘
e, |

444@4444

-
<
(e} \ /
N
\ o —
o =3 =3 = s
DN - —©
EJE
o
DC 5= DIN 327 DIN 327 dielenska norma  dielenska norma
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 " 36,66 010 "
1,50 hi10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 30,01 015 36,68 015
1,80 hi10 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 7,0 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 45,52 050
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) Dielenskd norma — v, /f,strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovacie frézy

Drazkovacia fréza 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 dielenska norma  dielenska norma
s(O 3 s[O3 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 160 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
14,70 hi0 16,0 1150 26,0 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 42,0 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) Dielenska norma — v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance . HSSirezy
Dokoncovacie frézy

Jednorazova fréza HSS-E Co 8

A stopkapodla DIN 1835 B

A=30°
n y=12° @ %f Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP
% ﬂ DCONMS L
!

y
;,// ///
| Al &
\ AJ’
-
\ <
X o
o
0 >< = =3 =3 =3
— =
o
<
CESSSS CESSS3
dielenska norma dielenska norma dielenska norma dielenska norma
s(O 3 s(O 3 s[O3 s(O 3
50092.. 54014.. 50093.. 54042..
DC.; APMX LPR OAL DCONMS,; ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm  mm mm U6 us U6 U8
1,00 2 8 34 6 3 11,68 010 23,13 010
1,50 3 8 34 6 3 11,68 015 23,13 015
1,50 4 10 35 6 3 13,65 015 2587 015
1,80 3 8 34 6 3 11,68 018 23,13 018
2,00 4 9 35 6 3 11,68 020 23,13 020
2,00 7 12 38 6 3 13,65 020 " 25,87 020
2,30 4 9 35 6 3 11,68 023 23,13 023
2,50 5 10 36 6 3 11,68 025 23,13 025
2,50 8 13 39 6 3 13,65 025 25,87 025
2,80 5 10 36 6 3 11,68 028 23,13 028
3,00 5 10 36 6 3 11,68 030 23,13 030
3,00 8 13 39 6 3 13,65 030 " 25,87 030
3,30 6 11 37 6 3 11,68 033 23,13 033
3,50 6 11 37 6 3 11,68 035 23,13 035
350 10 15 4 6 3 13,65 035 Y 25,87 035
3,80 7 12 38 6 3 11,68 038 23,13 038
4,00 7 12 38 6 3 11,68 040 23,13 040
400 1 16 42 6 3 13,65 040 Y 25,87 040
4,30 7 12 38 6 3 11,68 043 23,13 043
4,50 7 12 38 6 3 11,68 045 23,13 045
450 1 16 42 6 3 13,65 045 25,87 045
4,80 8 13 39 6 3 11,68 048 23,13 048
5,00 8 13 39 6 3 11,68 050 23,13 050
500 13 18 44 6 3 13,65 050 " 25,87 050
5,30 8 13 39 6 3 11,68 053 23,13 053
5,50 8 13 39 6 3 11,68 055 23,13 055
550 13 18 44 6 3 13,65 055 25,87 055
5,75 8 13 39 6 3 11,68 057 23,13 057
6,00 8 13 39 6 3 11,68 060 23,13 060
6,00 13 18 44 6 3 13,65 060 " 25,87 060
6,50 10 14 42 8 3 13,54 065 31,55 065
6,50 16 20 48 8 3 16,15 065 " 34,49 065
7,00 10 14 42 8 3 13,54 070 31,55 070
7,00 16 20 48 8 3 16,15 070 " 34,49 070
7,50 10 14 42 8 3 13,54 075 31,55 075
7,50 16 20 48 8 3 16,15 075 " 3449 075
800 1 15 43 8 3 13,54 080 31,55 080
8,00 19 23 51 8 3 16,15 080 " 34,49 080
850 11 16 48 10 3 17,58 085 36,03 085
850 19 24 56 10 3 2019 085 " 3864 085
900 M 16 48 10 3 17,58 090 36,03 090
9,00 19 24 56 10 3 20,19 090 " 38,64 090
950 11 16 48 10 3 17,58 095 36,03 095
950 19 24 56 10 3 2019 095 " 3864 095
10,00 13 18 50 10 3 17,58 100 36,03 100
10,00 22 27 59 10 3 20,19 100 " 38,64 100
P ° ° ° °
M fe) ) o )
K [} ) ) )
N [¢) e} o o
S o o o o
H

1) Tolerancia stopky-0,025/-0,0323 — v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A (<6 mm, 3 brity do stredu

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) Dielenskd norma — v, /f,strana 40-42
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WNT \ Performance

Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A (<6 mm, 3 brity do stredu

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) Dielenskd norma — v,/f, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza 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, strana 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

dielenska norma

s[O3
54 017 ...

EUR
us

29,37

36,68

38,98
47,05

66,04

67,57

83,62

95,51

060

080

100

120

140

160

180

200

® ® 0 00

DIN 844
s(O 3

50 124
EUR
us
37,54
37,54
37,54

4148
52,50

50,97
56,76

66,69
86,23

7597
107,20

98,89

111,30
158,30

040
050

060

080
090

100

120

140
150

160
170

180

200

o

e OCo

Ti100 Pro

A
= 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



WNT \ Performance . HSSirezy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A > (28,0 mm nie je zavrtna

A=30°
n VS=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
CESS=3
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 dielenska norma
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, strana 40-42
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WNT \ Performance . HSSirezy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A > (28,0 mm nie je zavrtna

A=30°
n V:=1 20 @ Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP
<@DC28,0mm >@DC 28,0 mm DCONMS ] ] ' ]

o

UGl

BB

=
_—m

# |
== 2 \(, ‘ \
ﬂ o J//) /) \ (\1 j

\J/) & \f!

i

W
it

i
o
T
i

DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 dielenska norma
(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
16,0 32 150 42 42 44 92 16 4 50,65 160 77,83 160
16,0 63 150 73 73 75 123 16 4 62,33 160 93,87 160
16,0 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
200 38 190 52 52 54 104 20 4 7477 200 112,50 200
200 75 190 &9 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
400 180 31,0 197 197 200 260 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,strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy

Hrubovacie/dokongovacie frézy

Hrubovacia dokoncovacia fréza zo spekanej ocele

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, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy

Hrubovacie/dokongovacie frézy

Hrubovacia dokonCovacia fréza HSS-E Co 5

A=30°
y=12°

ZEFP

/B

™

L
L
]

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
10 22 9,5
10 45 9,5
1 22 105
1 45 105
12 26 15
12 53 115
13 26 115
14 26 115
15 26 115
15 53 115
16 32 150
16 63 150
18 32 150
20 38 190
20 75 190
22 75 190
22 38 190
25 90 240
25 45 240
28 90 240

T w=XxX= T

DCONMS

OAL

mm

O PArPRAPRPEAERERDEEREEREEAERRDDEEREDEERERDDERDDNS

Ti100 Pro

DIN 69844

w

54028 ...

EUR
us
49,88

68,23
64,51

73,46
67,57

80,78
74,88
96,83
93,87
104,30
102,70
139,70
143,00
187,80

204,20

060

070
080

090
100

110
120
130
140
150
160
180
200
220

250

OO eoe

Ti100 Pro

= iiiig
15

W

[(C8
54029 ...

EUR
us

71,28 060

83,62 080

89,51 100
119,00 110

99,85 120

126,60 150
135,50 160
192,10 200
286,00 220
314,40 250

408,20 280

OO eoe

cuttingtools.ceratizit.com

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

HSS frézy

Hrubovacie/dokongovacie frézy

Hrubovacia dokoncovacia fréza zo spekanej ocele

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, strana 40-42
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WNT \ Performance . . HSSirezy
Hrubovacie/dokonCovacie frézy

Hrubovacia dokoncovacia fréza zo spekanej ocele

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

100a0
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, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy
Hrubovacie frézy

Hrubovacia fréza HSS-E Co 8

\=36°
y=23°

ZEFP

/B

™

L
U
)

DC,;; APMX DN
mm mm mm

6 13 55
6 19 55
8 19 75
8 28 75
10 22 9,5
10 34 9,5
12 26 115
12 40 115
16 32 150
16 48 150
20 38 190
20 56 19,0
25 45 240
25 68 240
32 80 310

P

M

K

N

S

H

DCONMS

OAL

mm

QLWL WWLWWWOWWWWWWW

Ti100 Pro Ti100 Pro
= =
DIN 844 dielenska norma
B[O 3 s a8
54013.. 54010...
EUR EUR
U8 U8
81,65 060
106,80 060
109,00 080
125,60 080
119,00 100
130,00 100
127,70 120
146,40 120
177,90 160
196,40 160
239,10 200
280,60 200
343,80 250
448,70 250
626,60 320
° °

13]20

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

HSS frézy
Hrubovacie frézy

Hrubovacia fréza 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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WNT \ Performance HSS frézy
Hrubovacie frézy

Hrubovacia fréza HSS-E Co 5

A > 250mmnie je zavrtnd

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, strana 40-42
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WNT \ Performance

Hrubovacie frézy

Hrubovacia dokoncovacia fréza zo spekanej ocele

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

ZEFP

ﬂ DCONMS j

i
v
%

-
<
(@]
N
! o
o =y [~
DN |« o
< T == s =
E J - CESSY CESSSY CESSSY
DC [~ f\CHW dielenska norma DIN 844 dielenska norma
s(O 3 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 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 122,30 160
16 48 15,0 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 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 149,60 180
18 48 15,0 58 58 60 108 16 0,70 4 222,70 180
20 22 19,0 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 19,0 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 24,0 44 44 46 102 25 0,70 4 259,80 250
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,70 4 234,70 250
25 68 24,0 86 86 88 144 25 0,70 4 352,60 250
28 26 24,0 44 44 46 102 25 0,90 5 326,40 280
30 45 24,0 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, strana 40-42
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WNT \ Performance

Hrubovacie frézy

Jemna hrubovacia fréza HSS-E Co 8

A > (28,0 mm nie je zavrtna

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

<@DC28,0mm >@DC28,0mm DCONMS

N } - g = - -
|
4l G |
V7
" v
| S ¥
! o
DN | a5
i T
);I—' ISy
o
%0::\
CHW dielenskanorma  DIN69844  DIN 69844
s[O3 s(O 3 s[O3
54022.. 50140... 54023..
DC., APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8
4 11 11 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 55 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 61 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 53 115 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 6 471,50 320
P ° ° ° ° °
M ° o ° o °
K ° ) ° ) [
N o o o o o
S e} o e} o e}
H
0 o o o o o
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WNT \ Performance

Radiusové frézy

Radiusova stopkova fréza 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 -
% - e e =N
DC \_\j‘ < CESSSY CESSSY CESSSY
D dielenska norma dielenska norma dielenska norma
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
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WNT \ Performance

HSS frézy
Radiusoveé frézy

Radiusova fréza HSS-E Co 8

i
L

\=30°
V= 6

ZEFP

/B

N

@

DC.. APMX DN

mm

T w=XxX= T

mm mm
13 55
24 55
19 75
38 75
22 9,5
45 9,5
26 115
53 115
32 150
63 150
38 190
75 19,0
45 240

DCONMS

OAL

LPR

OAL DCONMS; ZEFP

mm
57
68
69
88
72
95
83
110
92
123
104
141
121

AR AEREREEAEREDDDEENS

Ti100 Pro

A
e

iy
o

DI

=

1

w

(=)
[e=]
©
o

50 308 ...

EUR
us
77,17
84,82
86,99
98,46

130,00

060

080

100

120

160

OO0 eoe

DIN 1889 B

w

54038 ...

EUR
us
82,19

107,20
117,90
133,20
179,00
251,10

315,50

060

080

100

120

160

200

250

OO0 eoe

Ti100 Pro

|

[

DIN 889 B
[
54 039 ...

EUR
us

i
i

9
é

W

99,88 060 "
120,10 080 "
130,00 100
150,60 120
211,80 160

300,10 200

OO0 eoe

1) Dielenskd norma

13|26
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WNT \ Performance , . HSsfrézy
Radiusoveé frézy

Radiusova, jemna hrubovacia fréza HSS-E Co 8

\=30°
m 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, strana 40-42
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WNT \ Performance

HSS frézy

Tvarové frézy
Fréza na T-drazky HSS-E Co 5, s presadenymi britmi
A nadrazky podfa DIN 650
A=10° )
y=11° -
ZEFP
% DCONMS
3
|
i
i —
| <
L A\ ©
|
x
| DN ‘ = [/
a ‘ P
-
DC
DIN 851 A
s[O3
50 240 ...
DC ¢y APMX o DNy, LPR  OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
11,0 4 4 135 535 10 6 83,62 110
12,5 6 5 170 570 10 6 80,89 125
16,0 8 7 220 620 10 6 89,40 160
18,0 8 8 250 700 12 6 93,76 180
19,0 9 8 260 71,0 12 6 113,50 190
21,0 9 10 290 740 12 6 116,80 210
220 10 10 300 750 12 6 120,10 220
250 11 12 340 820 16 8 140,90 250
28,0 12 13 370 850 16 8 169,20 280 "
32,0 14 15 420 90,0 16 8 191,00 320
36,0 16 17 470 103,0 25 8 287,10 360 "
40,0 18 19 520 108,0 25 10 323,10 400
450 20 21 570 1130 25 10 359,20 450 "
500 22 25 640 1240 32 10 395,20 500
600 28 30 790 1390 32 10 528,30 600
P °
M fe)
K °
N o
S} o
H

1) Dielenskd norma

13(28

— v, /f,strana 43
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WNT \ Performance

HSS frézy
Tvarove frézy

Drazkovacia fréza na drazky pre pera HSS-E Co 5, s presadenymi britmi

A nadrazky podla 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

OAL DCONMS. CDX ZEFP

DCONMS

OAL

CO 0O OOV OO D

DIN 850
s[O3

50234 ...

EUR

U6

63,64 100
63,64 101
63,64 102
63,64 130 "
63,64 132
63,64 133
69,32 161
69,32 162
69,32 163
76,41 190 "
76,41 191
76,41 192
90,71 220 "
90,71 221
90,71 222
90,71 250 "
90,71 251
133,20 281
133,20 283
13550 321 "
13550 322
200,90 381 "
244,50 450

1) Dielenskd norma

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f,strana 43
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WNT \ Performance HSS frézy

Tvarové frézy
Fréza na T-drazky HSS-E Co 5
A nadrazky podfa DIN 650
\=20° % )
y=11° ”
ZEFP
% DCONMS
i
=
| a
i <
L Ay ©
3 x =
E DN i E
Q. : <
) DC ’ DIN 851 A
s[O3
50 241 ...
DC.; APMX DN,, LPR OAL DCONMS., ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
21 9 10 29 74 12 6 13550 210
2 10 10 30 75 12 6 149,60 220 M
25 11 12 34 82 16 6 161,50 250
28 12 13 37 85 16 6 176,90 280 "
2 14 15 42 9 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) Dielenskd norma - v /f,strana 43
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WNT \ Performance HSS frézy

Tvarové frézy
P4 J V4 V4 V4 7
Stvrtkruhova tvarova fréza HSS-E Co 5, konkavna
=
¥:=0° o
ZEFP
ﬁ DCONMS
i
i
T
i
-
i <
! o
_ | N
i 15
o ‘ h|
o
—
DC
Dcx  |PRFRAD
DIN 6518
s[ a8
50 248 ...
PRFRAD,;, 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 2 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 T 16 4 133,20 080
9,0 26 8 29 8 25 4 140,90 090
10,0 28 8 29 8 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 °
M o
K o
N o
S (¢}
H

— v,/f, strana 43
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WNT \ Performance HSS frézy
Tvarové frézy

Uhlova fréza HSS-E Co 5

- EEIE
¥:=0° o
ZEFP

DCONMS DCONMS
— _ = _ .
=
, = <
E <
-
oc| !
DIN 1833 DIN 1833

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

o° DC APMX LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP  Obr. 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) Dielenské norma - v,/f,strana 44
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WNT \ Performance

HSS frézy
Tvarové frézy

Prizmova fréza HSS

A sunaSacou drazkou podla DIN 138

ZEFP

PNA

Tu
oo
o [

DC

OAH

1) Dielenskd norma

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

DCONMS ~ ZEFP

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, strana 44

Uhlova ¢elna fréza HSS

A sundSacou drazkou podfa 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,strana 44
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WNT \ Performance HSS frézy

KotucCové frézy
Kottcova fréza HSS-E Co 5 Uzka kotucova fréza HSS-E Co 5
A shrubo presadenymi britmi A shrubo presadenymi britmi
A sundSacou drazkou podfa DIN 138 A sundSacou drazkou podfa DIN 138
B2 B2
S } g" ZEFP I = I S %g ZEFP I = I
=
| 8 8 2
OAH_|
DIN 885 A dielenska norma
50 348 ... 50 342 ...
DC s OAH, DCONMS,, ZEFP EUR DC s OAH,; DCONMS,, ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm ué
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 30 22 16 104,10 206
50 10 16 12 132,10 108 80 16 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 30 27 20 122,30 306
63 8 22 12 134,20 206 80 40 27 20 132,10 310
63 10 22 12 147,40 208 100 16 32 24 154,00 400
63 12 22 12 169,20 210 100 20 32 24 151,70 402
63 14 22 12 189,90 212 100 25 32 24 151,70 404
80 5 27 14 155,00 300 100 30 32 24 155,00 406
80 6 27 14 157,20 302 100 40 32 24 165,90 410
80 8 27 14 169,20 304 100 50 32 24 17790 414
80 10 27 14 173,60 306 125 16 32 26 192,10 500
80 12 27 14 192,10 308 125 20 32 26 184,50 502
80 14 27 14 222,70 310 125 25 32 26 189,90 504
80 16 27 14 240,20 312 125 30 32 26 193,20 506
80 18 27 14 277,30 314 125 40 32 26 210,70 510
80 20 27 14 300,10 316 125 50 32 26 22490 514
100 6 32 14 225,90 400 125 60 32 26 24120 516
100 8 32 14 22490 402 160 20 40 30 300,10~ 600
100 10 32 14 237,90 404 160 25 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 40 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 C
125 12 32 16 343,80 504 K
125 14 32 16 387,60 506 N °
125 16 32 16 409,30 508 S o
125 18 32 16 44420 510 H
125 20 32 16 47480 ‘512 [N
125 25 32 16 570,80 516 N
180 10 40 18 47050 600 Vo/fstrana 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 )
M )
K °
N ®
S fe)
H

- v./f, strana 45
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WNT \ Performance HSS frézy

KotucCové frézy
Kottcova fréza HSS-E Co 5 Uzka kotucova fréza HSS-E Co 5
A sjemno presadenymi britmi A sjemno presadenymi britmi
A sundSacou drazkou podfa DIN 138 A sundSacou drazkou podfa DIN 138
)\s=1gz % U As=}§° % U
S g° ZEFP I_I Ys=}g° ZEFP I_I
o1 8
OAH_|
DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50 340 ...
DC s OAH, DCONMS,, ZEFP EUR DC s OAH,; DCONMS,, ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm ué
50 4 16 16 124,50 100 63 16 22 28 107,40 200
50 5 16 16 12450 102 63 20 22 28 92,57 202
50 6 16 16 133,20 104 63 25 22 28 9453 204
50 8 16 16 140,90 106 63 30 22 28 96,93 206
50 10 16 16 155,00 108 80 16 27 32 111,30 300
63 4 22 18 136,50 200 80 20 27 32 108,70 302
63 5 22 18 14510 202 80 25 27 32 110,20 304
63 6 22 18 139,70 204 80 30 27 32 113,50 306
63 8 22 18 157,20 206 80 40 27 32 122,30 310
63 10 22 18 175,80 208 100 16 32 36 135,50 400
63 12 22 18 198,70 210 100 2,0 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 30 32 36 136,50 406
80 6 27 20 188,90 302 100 40 32 36 14510 410
80 8 27 20 197,60 304 100 50 32 36 159,40 414
80 10 27 18 200,90 306 125 16 32 40 175,80 500
80 12 27 18 227,10 308 125 20 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 30 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 20190 514
100 6 32 22 265,20 400 125 60 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 25 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 50 40 48 307,90 608
100 18 32 20 42130 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 2% 350,40 500 P °
125 10 32 22 37540 502 M
125 12 32 22 406,10 504 K o
125 14 32 22 456,20 506 N °
125 16 32 22 473,80 508 S °
125 18 32 22 546,80 510 H
125 20 32 22 55570 512 (.
125 25 32 22 665,90 516 N
180 10 40 2 558,90 600 Vo/fstrana 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 1.21400 618
P )
M )
K )
N ®
S fe)
H

— v,/f, strana 45
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WNT \ Performance

HSS frézy
Kotucove frézy

Uzka kotucova fréza HSS-E Co 5

A sbritmi bez presadenia
A sundSacou drazkou podfa 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, strana 45
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WNT \ Performance ,  HSSirezy
Valcové celné frézy

Valcova ¢elna fréza HSS-E Co 5 Valcova celna fréza HSS-E Co 5

A sundaSacou drazkou podfa DIN 138 A sunaSacou drazkou podfa DIN 138

\=30° % 7 \=25° % Ti100
y-24° — y=10° o Pro
ZEFP ZEFP

g
©

OAH

DCONMS DCONMS

DIN 1880 DIN 1880
50 255 ... 54035 ...
DC.o 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
P P )
M M )
K K °
N ® N °
S S )
H H
— v,/f, strana 46+47 — v,/f, strana 46+47
Valcova celna fréza HSS-E Co 5 Valcova celna hrubovacia dokoncovacia
A sundSacou drazkou podfa DIN 138 T4
fréza HSS-E Co 5
\=25° % . A sunasacou draZkou podla DIN 138
v=10° B A vyrobn4 tolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14

A=25° Ti100
ﬁ \ v=12° % - ||>ro
w , ZEFP
50 250 ... !I

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,strana 46+47 H

— v,/f, strana 46+47
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WNT \ Performance S8 irezy
Valcové celné frézy

Valcova Celna hrubovacia fréza Valcova Celna jemna hrubovacia fréza
HSS-E Co 5 HSS-E Co 8
A sundSacou drazkou podfa DIN 138 A sundSacou drazkou podfa DIN 138
A vyrobna tolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14 A vyrobndtolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14
A=25° A\=25° i
' | LT i
ZEFP ZEFP

%Z/l b

OAH

DIN 1880 DIN 1880
50 260 ... 54 037 ...
DC;: OAH DCONMS ZEFP EUR DC;w 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 °
S o S [¢)
H H

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

Valcova ¢elna jemna hrubovacia fréza
HSS-E Co 8

A sunaSacou drdzkou podla DIN 138
A vyrobnd tolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14

\=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, strana 46+47
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WNT \ Performance

HSS frézy

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

Materidlova podskupina Index

P.1.1
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1

Nelegovana ocel

P Nizkolegované ocef

Vysokolegovana ocefl a
vysokolegovana
nastrojova ocef

Nehrdzavejtica ocef

M Nehrdzavejtica ocef

Siva liatina

K Tvérna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horéika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Zakalena ocef

Tvrdena liatina

Kalend liatina

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<0,15%C Zihana
Z{hand
<0,45%C
zu8lachtend
Zihana
<0,75%C
zuslachtend
Zihana
zusfachtend
zudlachtend
zu8lachtend
Zihana
kalend a popustana
kalend a popustand
feritickd / martenzitickd zihand
martenzitickd zu$lachtend
austenitickd / austeniticko-feritickd zakalend
austenitickd zusfachtend
austenitickd / feritickd (Duplex)
perliticka / feritickd
perliticka (martenzitickd)
feriticka
perliticka
feriticka
perliticka
nezakalitelnd
zakalitelna zakalend
<12 % Si, nezakalitend
<12 % Si, zakalitelna zakalend
>12 % Si, nezakalitelnd
automatové zliatiny, PB> 1 %
CuZn, CuSnZn
CuSn, bezolovnatd med a elektrolytickd med
hor¢ik a zliatiny horcika
zihané
zdklad Fe
zakalené
Zihana
zaklad Nialebo Co zakalené
liate
Cisty titan
alfa + beta zliatiny zakalené
beta zliatiny
kalend a popustand
kalend a popustana
kalend a popustand
kalend a popustana
liata
kalend a popustand

Nlmn;?ﬂ-loBStl’ HRC
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/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

300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB

540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm? / 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm? /230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840N/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
61-65HRC
66-70 HRC

400HB

Cislo
materialu
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
37025
3.7165

Ti555.3

Nazov

materidlu
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
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Cislo
materidlu
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
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
2.4070
2.0590
3.5312
14865
1.4876
3.4856
24955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Nézov

materialu
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
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
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi 1 3
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance _ Hssfrézy
Rezné parametre

Orientacné hodnoty reznych rychlosti - drazkovacie a stopkové frézy

Spekané ocel 5 1;2;‘::
Bez povlaku Ti100 Pro -
Ti100 Pro - E
B o
Index Kff, Ve m/min % ; E
i [= =
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

@) Pri frézovani celej drazky sa musi reznd rychlost (v.) uvedend v tejto tabulke zniZit o cca 15 - 20%!

Kff, = korekény koeficient pre posuv na zub
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WNT \ Performance

HSS frézy

Rezné parametre

Posuv na zub pre stopkové frézy HSS
Orientacné hodnoty (v mm) pre posuv na zub (f,)

a, =0,1xDC
f,ymm

oDC _

mm s

8
2 0,008
3 0,011
4 0,017
5 0,024
6 0,032
8 0,047
10 0,065
12 0,084
14 0,100
16 0,111
18 0,126
20 0,141
22 0,160
25 0170
28 0,196
32 0,212
36 0,224
40 0,240
45 0,240
50 0,240

S povlakom

0,009
0,012
0,018
0,026
0,035
0,051
0,072
0,091
0,106
0,121
0,136
0,151
0,166
0,188
0,210
0,240
0,240
0,240
0,240
0,240

a,=0,2-0,3mm
f,ymm

3 =

5 -

@ %)
0,008 0,009
0,010 0,012
0,014 0,015
0,018 0,020
0,022 0,024
0,029 0,032
0,037 0,041
0,044 0,049
0,054 0,059
0,061 0,067
0,070 0,077
0,076 0,083
0,085 0,094
0,095 0,104
0,109 0,120
0,124 0,137
0,144 0,159
0,157 0,173
0,157 0,173
0,157 0,173

Bocné frézovanie

14 DC%

ap=1,5xDC

a,=0,25xDC
f,ymm
& :
B =
3 -
@ 1%
0,008 0,009
0,009 0,010
0,013 0,014
0,014 0,015
0,015 0,017
0,020 0,022
0,026 0,028
0,031 0,034
0,037 0,041
0,042 0,046
0,048 0,053
0,052 0,057
0,059 0,065
0,065 0,072
0,075 0,083
0,086 0,094
0,099 0,109
0,108 0,119
0,108 0,119
0,108 0,119

a,=0,25xDC
f,ymm

= s

5 =

@ %)
0,015 0,016
0,019 0,021
0,024 0,027
0,032 0,036
0,042 0,047
0,051 0,057
0,063 0,069
0,072 0,079
0,084 0,093
0,092 0,101
0,104 0,114
0,117 0,129
0,136 0,150
0,157 0,173
0,170 0,194
0,184 0,202
0,200 0,220
0,200 0,220

GDC%

a,=0,6xDC

f,ymm

Bez povlaku

0,013
0,016
0,020
0,027
0,035
0,043
0,053
0,060
0,071
0,077
0,087
0,098
0,114
0,131
0,142
0,154
0,170
0,170

ap=1,5xDC

S poviakom

0,014
0,018
0,022
0,030
0,039
0,047
0,058
0,066
0,078
0,084
0,096
0,108
0,125
0,145
0,162
0,169
0,180
0,180

Frézovanie draZok

@0C(_

a,=DC
a,=DC
f,ymm

g =

3 =

5 -

@ »
0,011 0,012
0,014 0,016
0,018 0,019
0,024 0,026
0,031 0,034
0,037 0,041
0,045 0,050
0,052 0,057
0,061 0,067
0,066 0,073
0,075 0,082
0,084 0,093
0,098 0,108
0,113 0,125
0,126 0,140
0,132 0,146
0,140 0,160
0,140 0,160

/) Upozornenie:
(4 V pripade fréz neopatrenych povlakom preferujte subezné frézovanie pred protibeznym. U povlakovanych fréz je subezné frézovanie vhodné na dosiahnutie
optimalneho vysledku.

Q Korekcia posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedend v tabulke hore prisluSnym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 40.

VSeobecne plati:

f, (frézovanie) = f, x Kf f,
f, (vftanie) =, (frézovanie) + pocet zubov

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance _ Hssfrézy
Rezné parametre

Posuv na zub pri frézovani drazok pre licované pera pomocou drazkovacich fréz HSS
Orientacné hodnoty (v mm) pre posuv na zub (f,)

Frézovanie nacisto (pri jednej operdcii) Frézovanie s pridavkom (v rdmci frézovania) Zavftavanie
@00} 8 DC). @ @
3 ]
a,=1xDC a,=1xDC * *
Hrubovacie frézovanie  DokonCovacie frézovanie
f,ymm f,ymm f,ymm

Dz =2 £ =2 £ 2 £ =2 £ =2 £

5 2 ] 2 2 2 2 2 2 -

@ %) ® %) s » e » @ n
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 0,011 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 0117 0118 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 0,071 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

/) Upozornenie:
(J V pripade fréz bez povlaku musi spravidla nestsledné frézovanie nasledovat az po stslednom frézovani. U povlakovanych fréz je susledné frézovanie nutné pre
dosiahnutie optimélneho vykonu.

@ Korekcia posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedend v tabulke hore prisluSnym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 40.

VSeobecne plati:
f, (frézovanie) = f, x Kf f,
f, (vftanie) =, (frézovanie) + pocet zubov
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WNT \ Performance _ Hssfrézy
Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - tvarové frézy

50241 . 50240 ... 50234 .. 50248 ... .
@DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @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 g
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm '§ E
Index i fz fz ) i e § g E
m/min mm mm m/min mm mm E = =
P.1.1 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P1.2 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P1.3 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P1.4 22 006 008 01 0,015 003 003 003 004 22 002 003 003 0045 0025 005 008 01 °
P1.5 22 006 008 01 0015 003 003 003 004 22 002 003 003 0045 0025 005 008 01 °
P.2.1 22 006 008 01 0015 003 003 003 004 22 002 003 0035 0045 0025 005 008 01 °
P.2.2 28 007 01 012 0015 003 003 003 004 28 002 003 004 005 003 006 01 012 @
P.2.3 20 006 008 01 0,015 003 003 003 004 20 002 003 003 0045 0025 005 008 01 °
P.2.4 20 006 008 01 0,015 003 003 003 004 20 002 003 0035 0045 0025 005 008 01 °
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 006 008 01 0,01 0025 0025 0025 0,03 10 002 0025 003 0,04 002 0045 008 009 @
P4.2 10 006 008 01 0,01 0,025 0025 0025 0,03 10 002 0025 003 0,04 002 0045 008 009 @
M.1.1 10 006 008 0 001 0025 0025 0025 003 10 002 0025 003 004 002 0045 008 009 @
M.2.1
M.3.1
K.1.1 28 007 01 012 0015 003 0025 004 0,035 24 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K.1.2
K.2.1 22 007 01 012 0015 003 0025 004 0,035 22 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K22 20 007 o1 012 0015 003 0025 004 0,035 20 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K.3.1 15 007 01 012 0015 003 0025 004 0,035 15 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
K.3.2 15 007 01 042 0015 003 0025 004 0,035 15 0025 003 004 005 003 006 01 012 @
Ni1 100 01 012 015 002 0045 0045 0045 0,055 90 003 004 006 007 0035 007 014 015 @
N12 100 01 012 015 002 0045 0045 0045 0,055 90 003 004 006 007 0035 007 014 015 @
N.2.1 80 009 01 013 0015 004 0035 004 0045 80 003 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N.22 60 009 01 013 0015 004 0035 004 0045 60 003 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N.2.3
N.3.1 25 008 01 012 0015 004 0035 003 0035 25 002 0035 0045 0055 003 006 012 012 °
N32 25 008 01 012 0015 004 0035 003 25 002 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N33 25 008 01 012 0015 004 0035 003 25 002 0035 0045 0055 003 006 012 012 @
N.4.1 70 01 012 015 0018 004 003 0035 0045 70 003 0035 005 006 0025 006 01 012 @
0012 0025 0025 0025 0035 20 0015 0025 0035 0045 002 005 007 009 @

)
@) Rezné parametre zdvisia v znaénej miere na vonkajsich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia ndstroja a obrobku, material typ stroja.
Uvddzané hodnoty predstavuju mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na pracovnych podmienkach musia primerane upravit smerom nahor ¢i dole!
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Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - tvarové frézy

50245 .../50 246 ... 50 360 ... 50362....  —
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 § g
© S =
Index e i U f fz 3 = E
m/min mm m/min mm mm E = =
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 @

o
@) Rezné parametre zavisia v znacnej miere na vonkajsich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, materidl typ stroja.
Uvddzané hodnoty predstavuju mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na pracovnych podmienkach musia primerane upravit smerom nahor ¢i dole!
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Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - kotucové frézy

50340.../50 341 .../50 342 ... /50 348 .../ 50 349 ... ® 1. valoa

O vhodna
@DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC=
50 mm 63 mm 80 mm 100 mm 125 mm 160 mm

f.
mm

Tlak. vzduch
Min. mn. maziva

Index Ve m/min

P11 30 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
P1.2 20 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
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
P1.4 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
P1.5 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
P.2.1 20 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
P.2.2 20 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-009 0,09-01
P23 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09
P.2.4 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09

(e}
@) Korekény faktor (Kf,) pre
kotucove frézy je zavisly na
hbke rezu (a,)

P.3.1 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01 - i
P.3.2 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 0,05xDC 14
P.3.3 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 04 xDC 10
P41 10 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-009 0,09-01
P.4.2 10 0,04-0,06 0,05-0,07 0,06-008 0,07-009 008-010 0,09-02 0,15xDC 08
M.1.1 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 007-0,08 0,08-0,09 0.2xDC 07
M.2.1 10 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-006 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09

0,25xDC 06

M.3.1 8 0,04-005 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K11 20 0,04-005 0,05-0,06 0,06-007 007-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K.1.2 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K.21 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 007-0,08 0,08-0,09 0,09-01
K.2.2 15 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
K.3.1 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-009 0,09-01
K.3.2 18 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-009 0,09-01
N.1.1 150  0,06-0,075 0,075-0,09 0,009-01 0,01-012 0,12-0,135 0,135-0,15
N.1.2 100  0,06-0,075 0,075-0,09 0,009-0,1 0,01-0,12 0,12-0,135 0,135-0,15
N.21 80 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
N.2.2 40 0,05-0,06 0,06-0,07 007-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12
N.2.3

N.3.1 80 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-007 007-0,08 0,08-009 0,09-01
N.3.2 30 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-008 0,08-0,09 0,095-011 01-0,12
N.3.3 30 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,09 0,08-010 0,095-0,12 0,1-0,13 o
N.4.1 90 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,095-011 0,1-0,12 °
S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1 10 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01 °
S.3.2 10 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-007 0,07-0,08 0,08-0,09 0,09-01
$.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

® © 06 06 06 06 0 0 0 0 © 0 © © © © © © © © 0 0 @ @ O O O (nuza

Uvédzané hodnoty posuvu st platné pre koticové frézy s rovnym ozubenim pri hibke zdberu 0,1 x DC!
U kotui¢ovych fréz s presadenym ozubenim sa musi posuv znizit 0 50 %!

1)

(\\
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Rezné parametre

Orientacné hodnoty reznych rychlosti - valcové celné frézy

50250.../50255.../ 54035../54036.../ @ 1.volba
50260.../50297 ... 54037 ... lo) vhodnd
Bez poviaku Ti100 Pro = %
3
i i = €
Index Kff, Ve m/min ._.EJ é §
P.1.1 1,2 25 45 ®
P.1.2 1,2 20 40 ®
P1.3 1,2 20 40 ®
P1.4 1,0 15 30 °
P.1.5 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 ®
P.3.1 1,0 15 30 °
P.3.2 0,8 10 20 °
P.3.3 0,8 10 20 o
P.4.1 1,0 10 15 ®
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 [}
K.1.1 1,0 20 30 °
K.1.2 1,0 18 30 [}
K.2.1 1,0 18 30 °
K.2.2 1,0 15 25 ®
K.3.1 1,0 18 30 ®
K.3.2 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 1,1 80 110 [}
N.3.2 1,2 30 60 °
N.3.3 1,2 30 60 ®
N.4.1 1,3 90 120 °
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HSS frézy
Rezné parametre

Posuv na zub pre valcové ¢elné frézy HSS
Orientacné hodnoty (v mm) pre posuv na zub (f,)

a =0,05xDC

D

0,2xDC
0,2x DC

a,=
a,=

a,=0,75xDC a,=0,75xDC a,=0,75xDC
f,ymm f,ymm f,ymm
@ DC mm Bez povlaku Ti100 Pro Bez povlaku Ti100 Pro Bez povlaku
40 0,049 0,054 0,064 0,070 0,060
50 0,055 0,060 0,071 0,078 0,066
63 0,061 0,067 0,079 0,087 0,074
80 0,065 0,071 0,084 0,092 0,078
100 0,059 0,065 0,076 0,084 0,071
(e}
L/ Korekcia posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedend v tabulke hore prisluSnym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 46.
VSeobecne plati:
f, (frézovanie) = f, x Kf f,
f, (vftanie) =, (frézovanie) + poCet zubov
Vzorce pre vypocet reznych udajov
Oznacenie Skratka Jednotka Vzorec
v,x 1000
Pocet otacok n min” n= ———
DCxm
DCxmxn
Reznd rychlost v, m/min Voms ————
1000
V
Posuv na zub f, mm f= — f="hx \/_D—C
ZEFPxn 4,
Posuv na otagku f mm f=f xZEFP 1 3
Rychlost posuvu v, mm/min. v,= f xZEFPxn
a
Strednd hruibka triesky h, mm h = fx \/_—e

ZEFP = PocCet zubov
a, = Sirkazaberu frézy (ukotutovych fréz hibka zaberu)
DC = Priemer britu

cuttingtools.ceratizit.com
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HSS frézy
Technické pokyny

Popis typov

Povlak

Ti100
Pro

13[48

Pre vysokopevnostnu ocel a kalené materidly

Pre vysokopevnostnu ocel a kalené materidly - s plochym hrubovacim
profilom

Pre vysokopevnostnu ocel a kalené materidly - s gufatym hrubovacim
profilom

Pre vysokopevnostné ocele a kalené materidly - s jemnym ldmacom triesky
Specidlne pre zlievarensku liatinu a zliatiny nikla

Pre obrabanie ocele a liatiny i nehrdzavejtcich oceli

Pre obrabanie ocele a liatiny i nehrdzavejtcich oceli - s plochym hrubovacim
profilom

A multivrstvovy povlak Ti

A HV0,05=3500

A Kkoeficient oteru (protioceli) = 0,7

A maximalna pracovna teplota: 900 °C

NTI

Pre obrdbanie ocele a liatiny i nehrdzavejucich oceli - s gulatym hrubovacim
profilom

Pre obrdbanie ocele a liatiny i nehrdzavejucich oceli - so strednym ldamacom
triesky

Pre mékké materidly a nezelezné kovy (hlinik, med, mosadz)

Pre méakké materidly a nezelezné kovy (hlinik, med, mosadz) - s plochym
hrubovacim profilom

Pre mékké materidly a nezelezné kovy (hlinik, med, mosadz) - s gufatym
hrubovacim profilom

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com




