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Vitanie

HSS vrtaky

TK vrtaky

Vrtaky s vymenitelnymi
dostiCkami

Viystruzniky a zahlbniky

Nastroje na vyvrtavanie

Zavitovanie

Zavitniky

Frézovanie zavitov
a cirkularne frézovanie

Sustruzenie zavitov

Sustruzenie

Sustruznicke noze
s vymenitefnymi dostickami

10

Multifunkéné nastroje —
EcoCut a FreeTurn

1

Nastroje na zapichovanie
a upichovanie

12

UltraMini obrabanie + MiniCut

Frézovanie

13

HSS frézy

14

TK frézy

15

Frézy s vymenitelnymi
dostiCkami

Technoldgia upinanie

16

Nastrojove drziaky
a prisluSenstvo

17

Upinanie obrobkov

Priklady materialov
a register obj. Cisiel

13



WNT \ Performance

HSS frézy
Uvod
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Rezné parametre 32-40
Vizorce pre vypocCet reznych Udajov 40
Popis typov 41
Rozdiely medzi jednotlivymi typmi fréz 41
Povlak 41

Vlysvetlenie symbolov

Stopka

Prevedenie stopky

Dizka: extra kratka / kratka / stredne diha / diha /
extra diha

7
/)
/
t

0 I I
i 2L

Zakoncenie hran

| ostra

") | Rohova fazetka (CHW = Sirka fazetky v mm)

\_J | Radius
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WNT \ Performance

Kvalitné prémiové 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 naroky na procesny
vykon a chcete dosiahnut optiméalnych vysledkov, potom Vam
odport¢ame prémiové nastroje z tohto produktového radu.

Pouzitie

@ Priklad obrabania

/B

IN

Cervené $ipky popisuji mozné smery obrabania

A=30° | Geometria britu
v’=1 20| As=uhol stipania skrutkovnice
° Y = uhol &ela

ZEFP = Poget zubov
° = Hlavné pouzitie

o = Vedlajsie pouzitie

cuttingtools.ceratizit.com
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HSS frézy

Toolfinder
Toolfinder
maksi Opracovavany material tvrdsi
« >
Geometria pre dokonCovanie
) i’:t.-‘_ 849 —ﬁ 10-17 —}-—u_r—. 28
= i 0
—h=¢=| 24425
—J=e8 =
_a »
Geometria pre hrubovanie / dokonCovanie
—f%_ﬁ_d 2
Geometria pre hrubovanie
L TS
SR
N 3

cuttingtools.ceratizit.com
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HSS frézy
Prehlad

Prehlad — HSS frézy

WNT \ Performance
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WNT \ Performance HSS frézy
Prehlad

Prehlad — HSS frézy

e @ e © ’% é
I R =15 8
g | €& feggfe8 3l2lald Elo s -
2 8:523¢ =
s o W | £ £ g
&~ | zZEFP | gDC P M K N S H — a = AU §
Tvarové/kotuCové/valcoveé Celné frézy
— ® O @ 0O .
-10 11-60 HSS-E 24
i L 0
10,5- ® O @€ O O .
k?\ n 6-12 455 Hss-E| [ | 25
— M 65 2145 © 0 *°° &l Hss-E| [ ] 26
M - B ) :
® O @€ O O .
‘:im 6-16 HSS-E 27
n e L]
® O @ O O .
F— r ) n 10 16-25 HSS-E| [ ] 28
® O @ O O .
16, 14-28 40-125 HSS-E| [ ] 29
® O 6 0 0
@,Q n 16-48 50-160 . HSS-E| [ ] 30
B e 000
‘; 6‘ 7-10 40-80 . HSS-E[ ][ ] 3t
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WNT \ Performance HSS frézy

Dokoncovacie frézy

Drazkovacia fréza HSS-E Co 8

CRIRY -

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

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

T »W=Z2XZ10

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

DCONMS

_,.-.‘
N\ -

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

1318

— v, /f, strana 33-35
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HSS frézy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

©
e
®

DC k10

wmmﬂﬂmmmmhhwwng

a oo
N oo @

12

T WwW=ZXxX=ZT

r=a00 || )

2 m
APMX DN LH ls
mm mm mm mm
7 7 13
8 8 14
12 12 18
1" " 17
19 19 25
13 13 19
24 24 30
13 515 19 19
24 55 30 30
16 6,5 22 24
30 6,5 36 38
19 75 25 27
38 75 44 46
19 8,5 26 27
38 8,5 45 46
22 9,5 30 30
45 9,5 53 53
26 1,5 36 36
53 1,5 63 63
26 1,5 36 36
53 1,5 63 63
32 15,0 42 42
63 15,0 73 73
32 15,0 42 42
63 15,0 73 73
38 19,0 52 52
75 19,0 89 89
38 19,0 52 52
75 19,0 89 89
90 23,0 106 108
45 24,0 63 45
90 24,0 108 108
90 24,0 108 108
90 24,0 108 108
106 31,0 123 123

DCONMS

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

OAL
mm
51
52
56
55
63
57
68
57
68

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

DCONMS 45

S
S

D OO OO OO D

ZEFP

BAE R PR DR WOWWWLWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWwWwwWwwWwwWwww

i
il

7,
e
U

DIN 69844

50 120 ...

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

125,20

181,60

199,50

020
030

040

050

080

090

100

120

140

160

180

200

220

250

°

50 121

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

225,30
288,30

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

030

040

050

060

070

080

090

100

120

140

160

180

200

220
240

250
280
300
320

cuttingtools.ceratizit.com

— v /f, strana

33-35

1319

13



WNT \ Performance , . _HSsfrezy
Dokoncovacie frézy

Drazkovacia fréza HSS-E Co 8
=30l ) B

y.=10° N

Ti100 Pro Ti100 Pro

DCONMS

(S
[

e
[

%
)

.A.AA‘!.Q
i §
nn,

e
JOubU

5 & |

DIN 327 dielenska norma  dielenska norma
o)
50100.. 54025.. 50122.. 54020..
DC DCTol. APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us us us
1,0 h10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 40,16 010 " 4591 010 "
1,5 h10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 3756 015 " 4591 015 "
1,8 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 18,46 018 46,86 018
2,0 e8 4,0 4,0 10 12 48 6 2 22,01 020 38,67 020
2,5 e8 50 5,0 11 13 49 6 2 22,01 025 38,67 025
3,0 e8 5,0 5,0 11 13 49 6 2 20,09 030 38,67 030
3,0 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 32,25 030 56,97 030
3,5 h10 6,0 6,0 12 14 50 6 2 21,86 035 40,45 035
4,0 e8 7,0 7,0 13 15 51 6 2 20,09 040 34,01 040
4,0 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 34,57 040 56,97 040
4,5 h10 7,0 7,0 13 15 51 6 2 25,01 045 40,45 045
5,0 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 20,09 050 38,67 050
5,0 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 33,50 050 56,97 050
55 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 25,01 055 40,45 055
6,0 e8 8,0 5,50 14,0 14 16 52 6 2 20,09 060 38,67 060
6,0 e8 13,0 5,50 30,0 30 32 68 6 2 36,60 060 55,20 060
6,5 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 27,59 065 47,67 065
7,0 e8 10,0 6,50 16,0 18 20 60 10 2 29,38 070 4591 070
7,0 e8 16,0 6,35 36,0 38 40 80 10 2 46,04 070 71,61 070
75 h10 10,0 7,00 16,0 18 20 60 10 2 31,30 075 47,67 075
8,0 e8 11,0 7,50 17,0 19 21 61 10 2 26,63 080 45,91 080
8,0 e8 19,0 7,35 44,0 46 48 88 10 2 40,03 080 70,78 080
8,5 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 31,30 085 59,71 085
9,0 h10 11,0 8,50 18,0 19 21 61 10 2 30,61 090 58,91 090
9,0 h10 19,0 8,35 45,0 46 48 88 10 2 52,48 090 82,67 090
9,5 h10 11,0 9,00 18,0 19 21 61 10 2 38,39 095 59,71 095
10,0 e8 13,0 9,50 21,0 21 23 63 10 2 29,24 100 51,52 100
10,0 e8 22,0 9,35 53,0 53 55 95 10 2 4344 100 73,51 100
10,5 h10 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 54,94 105 69,80 105
11,0 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 47,55 110 63,54 110
11,0 h10 22,0 10,50 53,0 55 57 102 12 2 60,67 110 88,13 110
1,5 h10 13,0 11,00 21,0 23 25 70 12 2 54,65 115 70,78 115
12,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 39,90 120 63,54 120
12,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 50,01 120 83,75 120
13,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 54,65 130 93,73 130
14,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 52,05 140 86,35 140
14,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 63,40 140 115,70 140
15,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 63,40 150 93,73 150
15,0 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 78,02 150 130,60 150
16,0 e8 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 58,07 160 93,73 160
16,0 e8 32,0 15,00 73,0 73 75 123 16 2 75,69 160 126,90 160
P [} [} [} [ )
M ¢) ) le) )
K ) ) ) )
N O O O (@)
S @) 0) [e) le)
H

1) Dielenska norma — v, /f, strana 33-35
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WNT \ Performance

HSS frézy

Dokoncovacie frézy
Drazkovacia fréza HSS-E Co 8
A =30°
n v =10° %lq Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS
) A
—
<
S /
/
A
=) =]
=== ESSS= )
DIN 327 DIN 327 dielenska norma  dielenska norma
aRE Lt e
50100.. 54025.. 50122.. 54020...
DC DCTol. APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us us us
170  h10 190 1500 290 29 31 79 16 2 74,74 170 134,20 170
18,0 e8 190 1500 290 29 31 79 16 2 79,52 180 119,50 180
18,0 e8 320 1500 730 73 75 123 16 2 99,32 180 170,90 180
190 h10 190 1500 290 29 31 79 16 2 96,46 190 149,00 190
20,0 e8 220 1900 360 36 38 88 20 2 90,05 200 128,60 200
20,0 e8 380 1900 890 89 91 14 20 2 99,75 200 174,90 200
22,0 e8 22,0 19,00 36,0 36 38 88 20 2 110,10 220 183,30 220
24,0 e8 26,0 23,00 42,0 44 46 102 25 2 143,40 240 222,70 240
25,0 e8 26,0 2400 440 44 46 102 25 2 136,10 250 221,40 250
26,0 h10 26,0 2400 440 44 46 102 25 2 165,40 260 287,00 260
P ° ° ) )
M e} ° o °
K ° ° ° °
N o o} o o
S e} e} o o
H

1) Dielenska norma

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, strana 33-35
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WNT \ Performance . _HSsfrezy
Dokoncovacie frézy

Jednorazova fréza HSS-E Co 8
A stopka podla DIN 1835 B

A=30°
n y=12° 4 N Ti100 Pro Ti100 Pro

@ @ DCONMS
@ |
\
\ 0 .
I ‘1{/ \i‘
| Af/
-
\ <
N (e}
o
5 §
o ==
<C
====r ====r === BB===
dielenska norma  dielenska norma dielenska norma  dielenska norma
) o3 R 03
50092.. 54014.. 50093.. 54042..
DC.;; APMX LPR  OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm ue us U6 us
1,00 2 8 34 6 3 1462 010 28,95 010
1,50 Bl 8 34 6 3 14,62 015 28,95 015
1,50 4 10 35 6 3 17,08 015 " 32,38 015 "
1,80 3 8 34 6 3 14,62 018 28,95 018
2,00 4 9 35 6 3 14,62 020 28,95 020
2,00 7 12 38 6 3 17,08 020 " 32,38 020
2,30 4 9 35 6 3 14,62 023 28,95 023
2,50 5 10 36 6 3 14,62 025 28,95 025
2,50 8 13 39 6 3 17,08 025 " 32,38 025
2,80 5 10 36 6 3 14,62 028 28,95 028
3,00 5 10 36 6 3 14,62 030 28,95 030
3,00 8 13 39 6 3 17,08 030 " 32,38 030
3,30 6 11 37 6 3 14,62 033 28,95 033
3,50 6 1 37 6 3 14,62 035 28,95 035
3,50 10 15 4 6 3 17,08 035 32,38 035
3,80 7 12 38 6 3 14,62 038 28,95 038
4,00 7 12 38 6 3 14,62 040 28,95 040
4,00 11 16 42 6 3 17,08 040 " 32,38 040
4,30 7 12 38 6 3 14,62 043 28,95 043
4,50 7 12 38 6 3 14,62 045 28,95 045
4,50 1 16 42 6 3 17,08 045 32,38 045
4,80 8 13 39 6 3 14,62 048 28,95 048
5,00 8 13 39 6 3 14,62 050 28,95 050
5,00 13 18 44 6 3 17,08 050 " 32,38 050
5,30 8 13 39 6 3 14,62 053 28,95 053
5,50 8 13 39 6 3 14,62 055 28,95 055
5,50 13 18 44 6 3 17,08 055 32,38 055
5,75 8 13 39 6 3 14,62 057 28,95 057
6,00 8 13 39 6 3 14,62 060 28,95 060
6,00 13 18 44 6 3 17,08 060 " 32,38 060
6,50 10 14 42 8 3 16,95 065 39,49 065
6,50 16 20 48 8 3 20,22 065 " 43,18 065
7,00 10 14 42 8 3 16,95 070 39,49 070
7,00 16 20 48 8 3 20,22 070 " 43,18 070
7,50 10 14 42 8 3 16,95 075 39,49 075
7,50 16 20 48 8 3 20,22 075 " 43,18 075
8,00 11 15 43 8 3 16,95 080 39,49 080
8,00 19 23 51 8 3 20,22 080 " 43,18 080
8,50 1 16 48 10 3 22,01 085 45,10 085
8,50 19 24 56 10 3 2527 085 " 48,36 085
9,00 11 16 48 10 3 22,01 090 45,10 090
9,00 19 24 56 10 3 2527 090 " 48,36 090
9,50 11 16 48 10 3 22,01 095 45,10 095
9,50 19 24 56 10 8 2527 095 48,36 095
10,00 13 18 50 10 3 22,01 100 4510 100
10,00 22 27 59 10 3 2527 100 " 48,36 100
P ) ) ) °
M ) ) [¢) )
K ) ) ) °
N ¢) (0) (@) (e}
S @) 0) [0) [0)
H

1) Tolerancia stopky -0,025/-0,0323 — v,/f, strana 33-35
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WNT \ Performance

HSS frézy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A @ <6mm, 3 brity do stredu

Az=30°
y=12°

]

<@DC6,0mm

N

<

>@DC6,0mm

Y

\ Ul

N2
$

\ U

N2
<

DC DCTol. APMX

mm mm
18 h10 4
20 €8 4
25  e8 5
30 €8 5
30 €8 8
35  hi0 6
35  hi0 10
40 e8 7
40 8 11
45  ho 7
45  hO 11
50  e8 8
50  e8 13
55  h10 8
55 hi0 13
60 €8 8
60 o8 13
65 hi0 10
65 hi0 16
7,0 e8 10
7,0 e8 16
75  hi0 10
75  hi0 16
80 o8 11
80 o8 19
85 hi0 1
85 hi0 19
90 hi0 1
90 hi0 19
95 hi0 1
95 hi0 19
100 €8 13
100 €8 22
105 hi0 13
10 ho 13
10 ho 22
15 ho 13
15 ho 22
12,0 €8 16
120 €8 26

P

M

K

N

S

H

DN
mm

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

3
3

o o oo BB

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

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

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

DCONMS

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

DCONMS

oﬁoﬁo}oﬁoﬁc’o}o’mo’mmmo}mmg

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

ZEFP

W W W WWWWWWWWWWWWWWWWWwWwWwWwWwwWwWwwWwWwwWowowWwowowowowowowowowow

Ti100 Pro

hon.
Ui

M,
/
l
I

DIN 327

°
i

54021 ...

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

71,61
67,08

71,61

66,26

018
020
025
030

035

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

105
110

115

120

OO0 e e @

Ti100 Pro

Nan
G

7,
U

=
=z
[
=~

~
=

54 016 ...

EUR
ug

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

51,52

53,16
91,00

62,44

030

040

045

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

110

115

120

OO0 e e @

— V,/f, strana 33-35
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WNT \ Performance , . _HSsfrezy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A @ <6mm, 3 brity do stredu

A=30°
vz Ti100 Pro Ti100 Pro

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

N
Y

/|
/)

\ Ul
C
\ Ul
L

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

HSS frézy

Dokoncovacie frézy
Stopkova fréza HSS-E Co 8
A =40°
n y.=16° %lq Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS
&(//
2 Y
e}
== =]
===r =S==r 1
dielenska norma DIN 844 DIN 844
69
54017 .. 50124.. 54011..
DC DCTol. APMX DN  LH Is LPR  OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us us
4 k10 1 1 17 19 55 6 4 46,98 040 66,95 040
5 k10 13 13 19 21 57 6 4 46,98 050 72,56 050
6 e8 8 55 14 14 16 52 6 4 36,77 060
6 k10 13 55 19 19 21 57 6 4 46,98 060 72,56 060
8 e8 1 75 17 19 21 61 10 4 4591 080
8 k10 19 75 25 27 29 69 10 4 5191 080 88,55 080
10 e8 13 95 21 21 23 63 10 4 48,79 100
10 k0o 22 95 30 30 32 72 10 4 63,79 100 88,55 100
12 e8 16 15 26 26 28 73 12 4 5891 120
12 ko 26 115 36 36 38 83 12 4 71,05 120 111,30 120
14 e8 16 15 26 26 28 73 12 4 82,67 140
14 KkKI0 26 15 36 36 38 83 12 4 8348 140 147,60 140
5 kIO 26 15 36 36 38 83 12 4 107,90 150
16 e8 19 150 29 29 31 79 16 4 84,58 160
16  kI0 32 150 42 42 44 92 16 4 95,09 160 161,20 160
20 e8 2 190 36 36 38 88 20 4 119,50 200
20 k10 38 190 52 52 54 104 20 4 139,30 200 231,00 200
P (@] O O
M ° ° °
K O O O
N [ ] [ ] [ ]
S ° ° °
H
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WNT \ Performance . _HSsfrezy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A > 28,0 mm nie je zavrtna

A =30°
n Ys=12°
Ti100 Pro Ti100 Pro

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

4. = T 0 | ]
e

=

L U
@

_—

q_,q_,a'___._hm__
S

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

HSS frézy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A > (@ 28,0 mm nie je zavrtna

A=30°
n vs=12°
<@DC28,0mm >@DC 28,0 mm
N

e

e

L U

$

DC

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

T w=ZXxX=T

APMX
mm
38
75
10
45
90
125
45

140
45

53
53
106
160

125
180
150

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

LH lg
mm mm
52 52
89 89
128 128
63 63
108 108
142 142
63 63
108 108
147 147
63 63
108 108
70 70
70 70
123 123
167 167
80 80
142 142
197 197
172 172

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

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

-

—

e

Ti100 Pro

=

S

=

Sy

~

S

~

-

Ti100 Pro

e e
4]

—

= = =

T~
==

.

S =

=

— —r
DING9844  DIN 69844 DIN 844 DIN844 dielenska norma
to) to Lol o Lol
50110.. 54018.. 50111.. 54019.. 50104 ..
EUR EUR EUR EUR EUR
us us us us us
12990 220 18730 220
15720 220 28280 220
254,10 220
15030 250 20640 250
21330 250 30070 250
254,10 250
17210 280 25410 280
25270 280 39350 280
356,60 280
24050 300 30190 300
27870 300 468,70 300
287,00 320
233,70 320
26510 320 45640 320
435,90 320
349,70 400 515,20 400
501,60 400 676,30 400
725,50 400
971,50 500 1.082,00 500
[ [} [ [} [ )
@) [ ] @) [ ] @)
[ [ ] [ [ [
O @) [©) (@) (@)
@) @) @) @) @)
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WNT \ Performance . . _HSsfrezy
Hrubovacie/dokonCovacie frézy

Hrubovacia dokoncéovacia fréza HSS-E Co 5

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

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

— v, /f, strana 33-35

13|1 8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance . _HsSfrezy
Hrubovacie/dokon&ovacie frézy

Hrubovacia dokonCovacia fréza z praskovej ocele

c:?g %li m Ti100 Pro

<=
!

¢ *

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

Hrubovacia fréza HSS-E Co 8

=300 || ) . :
“ y=14° K J Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS

1 RO

]
==
=== ===
=== ===

DIN 69844 DIN 844
o Fer)
54 026.. 54027..

DCw; APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS; CHW  ZEFP EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us

6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 3 62,44 060

6 24 55 30 30 32 68 6 0,5 3 89,21 060
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 3 80,75 080

8 38 75 44 46 48 88 10 0,7 3 104,70 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 3 84,58 100

10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,7 3 112,00 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,7 3 93,73 120

12 53 11,5 63 63 65 110 12 0,7 3 125,00 120
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,9 3 117,50 140

14 53 11,5 63 63 65 110 12 0,9 3 150,30 140
16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,9 3 128,60 160

16 63 15,0 73 73 75 123 16 0,9 8] 169,60 160
18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,9 3 174,90 180

18 63 15,0 73 73 75 123 16 0,9 8] 226,90 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 3 179,00 200

20 75 19,0 89 89 91 141 20 0,9 8] 240,50 200
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,9 3 255,60 250

25 90 24,0 108 108 110 166 25 0,9 8] 393,50 250
P [} [ )
M O (@]
K [ ] [ ]
N O O
S O O
H
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WNT \ Performance

HSS frézy
Hrubovacie frézy

Hrubovacia dokonCovacia fréza z praskovej ocele

@

@

DC k12

T »W=ZX=Z 10

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

DCONMS

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

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

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

ZEFP

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

Ti100 Pro Ti100 Pro
B
===r
dielenska norma DIN 844
9
54031.. 54032..
EUR EUR
U8 U8

81,71 060
62,44 060

91,96 080
88,13 080

91,96 100
97,42 100

108,50 120
110,30 120

139,30 140
123,00 140

153,10 160
153,10 160

183,30 180
187,30 180

206,40 200
214,60 200

275,90 220
299,30 220

325,20 250
293,80 250

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

Ti100 Pro

0
it
%%éﬁi

dielenska norma
54 033 ...

EUR

us

120,20

128,90

150,30

196,80

225,30

278,70

282,80

393,50

441,40

080

100

120

140

160

180

200

220

250

OO0 eee
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WNT \ Performance HSS frezy
Hrubovacie frézy

Jemna hrubovacia fréza HSS-E Co 8

A > 28,0 mm nie je zavrtna

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

<@DC28,0mm >@DC 28,0 mm - ..DCONMS ]

% - ‘ |

Do

N

®
$

\ Ul

=) =)
ST ST
ESS=
ESSSS ) NS

dielenska norma DIN 69844 DIN 844
Ea=
54022.. 54023.. 54024..

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

HSS frézy
Réadiusové frézy

Réadiusova stopkova fréza HSS-E Co 8

®

Dc h10

@mmﬂqmommhhwwng

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

Tw=zXxX=T

A=30°| | /)
y=10° N o
APMX DN LH ls
mm mm mm mm
4 4 10
5 5 "
8 8 18
7 7 13
1" " 25
8 8 14
13 13 30
8 5,50 14 14
13 5,50 30 30
10 6,50 16 18
16 6,35 36 38
1" 7,50 17 19
19 7,35 44 46
1" 8,50 18 19
19 8,35 45 46
13 9,50 21 21
22 9,35 53 53
13 10,50 21 23
22 10,50 53 55
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
16 11,50 26 26
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
19 15,50 29 29
32 15,00 73 73
19 15,50 29 29
32 15,00 73 73
22 19,00 36 36
22 19,00 36 36
26 23,00 42 44
45 23,00 106 108
26 24,00 44 44
45 2400 108 108
26 24,00 44 44
26 24,00 44 44
26 24,00 44 44
45 24,00 108 108

DCONMS

OAL

LPR

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

OAL  DCONMS 5

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

ZEFP

RO RPN NN NN NDNRDNDNDNDND

Ti100 Pro

d
B
ESSS= )

o

?9/ f “ =
JOubU

dielenska norma  dielenska norma dielenska norma

53,98
62,71
60,53

69,68
70,78

82,52

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

205,00
236,50

020
030

090

100

110

120

130
140

150
160
180
201
220
240

250

°
i

54 041 ...

EUR
us

93,73

134,20
123,00

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

277,50

020
030

100

120

130
140

150

160

180

201

240

OO0 eo e

50 321 ...

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

87,17

101,30
131,60
131,80

166,70

247,30

232,20

336,10

o

30

040

050

060

070

080

090

100

110

120

140

150

160

180

240

250

300

OO eo0 e
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WNT \ Performance HSS frézy

Tvarové frézy
Fréza na T-drazky HSS-E Co 5, s presadenymi britmi
A na drazky podra DIN 650
A=100 || )
y=11° o
@ DCONMS
f
i
i
! |
| 3
N\ N\
I
DN : =
& g
5 o <<
DC
DIN 851 A
61
50 240 ...
DCs1 APMXg4; DNy LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm ué
11,0 4 4 13,5 53,5 10 6 104,70 110
12,5 6 5 17,0 57,0 10 6 101,30 125
16,0 8 7 22,0 62,0 10 6 111,90 160
18,0 8 8 25,0 70,0 12 6 117,40 180
19,0 9 8 26,0 71,0 12 6 142,10 190 "
21,0 9 10 29,0 74,0 12 6 146,20 210
22,0 10 10 30,0 75,0 12 6 150,30 220 Y
25,0 1" 12 34,0 82,0 16 8 176,40 250
28,0 12 13 37,0 85,0 16 8 211,80 280 "
320 14 15 420 900 16 8 239,10 320
360 16 17 470 1030 25 8 350,40 360 "
400 18 19 520 1080 25 10 404,40 400
450 20 21 570 1130 25 10 449,60 450 "
500 22 25 640 1240 32 10 494,70 500
600 28 30 790 1390 32 10 661,30 600
P °
M o
K °
N o
S o
H
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WNT \ Performance

HSS frézy

Tvarové frézy
DraZkovacia fréza na drazky pre pera HSS-E Co 9, s presadenymi britmi
A na drazky podfa DIN 6888
ACDX:apmax.
=100 || )
y=10° -
@ DCONMS
|
|
|
|
|
|
-
<<
o
DIN 850
FErd
50 234 ...
DCw: APMX, LPR  OAL DCONMS, CDX ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm ué
105 20 14 50 6 325 6 7966 100
105 25 14 50 6 315 6 79,66 101
105 30 14 50 6 315 6 79,66 102
135 20 16 56 10 445 6 79,66 130 1
135 30 16 56 10 445 6 79,66 132
135 40 16 56 10 445 6 79,66 133
165 30 16 56 10 595 6 86,78 161
165 40 16 56 10 595 6 86,78 162
16,5 5,0 16 56 10 5,75 6 86,78 163
195 30 23 63 10 6,95 8 95,63 190 "
19,5 4,0 23 63 10 6,95 8 95,63 191
19,5 5,0 23 63 10 6,75 8 95,63 192
225 40 23 63 10 8,25 8 113,50 220 1
22,5 5,0 23 63 10 8,25 8 113,50 221
22,5 6,0 23 63 10 8,00 8 113,50 222
25,5 5,0 23 63 10 9,00 10 113,50 250 "
25,5 6,0 23 63 10 9,00 10 113,50 251
28,5 6,0 23 63 10 10,00 10 166,70 281
28,5 8,0 23 63 10 10,00 10 166,70 283
32,5 6,0 26 7 12 12,00 10 169,60 321 Y
32,5 8,0 26 i 12 12,00 10 169,60 322
38,5 8,0 26 U 12 [18%85 10 251,50 381 "
455 10,0 26 i 12 16,85 12 306,10 450
P °
M o
K °
N o
s o
H

— Vv, /f, strana 36

1) Dielenska norma
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WNT \ Performance

HSS frézy
Tvarové frézy

Fréza na T-drazky HSS-E Co 5

A na drazky podia DIN 650

(2

DC ¢
mm
21
22
25
28
32
36
40
45

I WZXZ T

A2 || V)
y=tre |74
APMX DNy, LPR
mm mm mm
9 10 29
10 10 30
1 12 34
12 13 37
14 15 42
16 17 47
18 19 52
20 21 57

DCONMS

LPR

OAL
mm
74
75
82
85
90
103
108
13

A\

DN ‘
DC

DCONMS 1
mm
12
12
16
16
16
25
25
25

APMX

ZEFP

@™ oo oo

OAL

DIN 851 A
Za3
50 241 ...

EUR
U6
169,60
187,30
202,20
221,40
278,70
340,20
439,90
460,40

210
220 "
250
280 "
320
360 "
400
450 "

OO eo e

1) Dielenska norma

1326

— Vv, /f, strana 36
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WNT \ Performance HSS frézy
Tvarové frézy
)4 ] 4 7 4 4
Stvrtkruhova tvarova fréza HSS-E Co 5, konkavna
A0 || Y)
v=0° o
@ DCONMS
|
| L
T
|
—
i <
‘ o
_ | N |
I J
T ‘ \\»."‘
o
—
DC
box | PRFRAD
DIN 6518
==
50 248 ...
PRFRADy; DCX DC LPR OAL DCONMS., ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
1,0 8 6 20 60 10 4 61,36 010
1,5 9 6 20 60 10 4 75,02 015
2,0 10 6 20 60 10 4 69,54 020
2,5 1 6 20 60 10 4 78,30 025
3,0 12 6 15 60 12 4 71,18 030
4,0 14 6 15 60 12 4 92,09 040
5,0 16 6 15 60 12 4 95,63 050
6,0 20 8 19 67 16 4 124,70 060
8,0 24 8 23 7 16 4 166,70 080
9,0 26 8 29 85 25 4 176,40 090
10,0 28 8 29 85 25 4 203,50 100
12,0 34 10 34 90 25 4 310,20 120
15,0 46 16 44 100 25 6 426,20 150
16,0 48 16 44 100 25 6 501,60 160
P °
M o
K °
N )
s o
H

— v, /f, strana 36
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WNT \ Performance HSS frézy
Tvarové frézy

Uhlova fréza HSS-E Co 5

o=

DCEEL\IMS DCEEL\IMS
® | | T L
0 0
/) A
? ' N\ y

OAL
OAL

x x
z z
< o i<
7 a % H
pc | |
DIN 1833 DIN 1833
50246.. 50245...
a°® DC APMX LPR OAL DCONMS,s CHW ZEFP  Obr. EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U6 U6
16 4,0 15 60 12 0,3 10 A 92,09 016
16 4,0 15 60 12 10 B 104,70 016
20 50 18 63 12 0,3 10 A 133,70 020
20 5,0 18 63 12 10 B 140,80 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 162,70 025
25 6,3 22 67 12 10 B 162,70 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 104,70 116
16 6,3 15 60 12 10 B 104,70 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 133,70 120
20 8,0 18 63 12 10 B 133,70 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 144,80 125
25 10,0 22 67 12 10 B 162,70 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 104,70 216 "
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 133,70 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 162,70 225 "
P [ ] [ ]
M O O
K [ ] [ ]
N (@] O
S O O
H
1) Dielenska norma — v, /f, strana 37
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WNT \ Performance

HSS frézy
Tvarové frézy

Uhlova obojstranna fréza HSS

A s unaSacou drazkou podla DIN 138

A=0°
y,=0°

<

PNA DC
mm
50
63
80
100

50
63
80
100

50
63
80
100

50
63

o

OAH
mm

10
12
18

10
14
18
25

14
20
22
32

14
20

1) Dielenska norma

cuttingtools.ceratizit.com

DC

DCONMS

OAH

DCONMS
mm
16
22
27
32

16
22

ZEFP

22
24
26
28

18
20
22
24

16
18
20
24

16
16

DIN 847

EUR
U6
169,60
211,80
336,10
501,60

169,60
211,80
389,40
624,40

198,20
252,70
414,10
690,10

225,30
328,00

50 360 ...

— v, /f, strana 37

Uhlova ¢elna fréza HSS

A s unaSacou drazkou podla DIN 138

A=0°
v=2°

W

\Z

KAPR

I w=zx=T

DC
mm
40
50
63
80
100

50

40
50
63
80
100
125

OAH DCONMS CHW
mm mm mm
10 10 0,3
13 13 0,3
18 16 0,3
22 22 0,3
28 27 0,3
16 13 0,3
13 10 0,3
16 13 0,3
20 16 0,3
25 22 0,3
32 27 0,3
40 32 0,3

ZEFP

14
16
18
20
22

16

14
16
18
20
22
28

DIN 842 A

50 362 ...

EUR
U6
195,40
267,80
337,60
476,80
724,20

267,80

172,10
211,80
291,20
476,80
724,20
1.193,00

— V,/f, strana 37
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WNT \ Performance

HSS frézy
Kotucové frézy

Kotucova fréza HSS-E Co 5

A s jemno presadenymi britmi
A s unaSacou drazkou podfa DIN 138

[
©

DC
mm
50
50
50
50
50
63
63
63
63
63
63
63
80
80
80
80
80
80
80
80
80
100
100
100
100
100
100
100
100
100
125
125
125
125
125
125
125
125
160
160
160
160
160
160
160
160

Tw=zXxX=T

— v, /f, strana 38

13)30

)
As=1g:
&

OAH DCONMS
mm mm
4 16
5 16
6 16
8 16
10 16
4 22
5 22
6 22
8 22
10 22
12 22
14 22
5 27
6 27
8 27
10 27
12 27
14 27
16 27
18 27
20 27
6 32
8 32
10 32
12 32
14 32
16 32
18 32
20 32
25 32
8 32
10 32
12 32
14 32
16 32
18 32
20 32
25 32
10 40
12 40
14 40
16 40
18 40
20 40
25 40
32 40

ZEFP

16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
20
20
20
18
18
18
18
18
18
22
22
20
20
20
20
20
20
20
24
22
22
22
22
22
22
22
26
26
26
26
26
26
26
26

DIN 885 A

50 349 ...

EUR
U6
155,80
155,80
166,70
176,40
194,00
170,90
181,60
174,90
196,80
220,10
248,70
280,10
229,60
236,50
247,30
251,50
284,30
329,30
356,60
412,60
412,60
332,00
329,30
355,20
382,50
426,20
452,30
527,40
531,60
658,70
438,60
469,90
508,30
571,00
593,10
684,40
695,60
833,50
699,60
762,30
819,90
882,60
970,10
971,50
1.209,00
1.520,00

100

Uzka kotucova fréza HSS-E Co 5

A s jemno presadenymi britmi
A s unaSacou drazkou podla DIN 138

12
n As-1 5° L
13
vl | I

8
OAH_|
DIN 1834 A
50 340 ...
DC OAH DCONMS  ZEFP EUR
mm mm mm U6
63 1,6 22 28 134,40 200
63 2,0 22 28 115,90 202
63 2,5 22 28 118,30 204
63 3,0 22 28 121,30 206
80 1,6 27 32 139,30 300
80 2,0 27 32 136,10 302
80 2,5 27 32 138,00 304
80 3,0 27 32 142,10 306
80 4,0 27 32 153,10 310
100 1,6 32 36 169,60 400
100 2,0 32 36 168,00 402
100 2,5 32 36 168,00 404
100 3,0 32 36 170,90 406
100 4,0 32 36 181,60 410
100 5,0 32 36 199,50 414
125 1,6 32 40 220,10 500
125 2,0 32 40 211,80 502
125 2,5 32 40 218,60 504
125 3,0 32 40 222,70 506
125 4,0 32 40 236,50 510
125 5,0 32 40 252,70 514
125 6,0 32 40 280,10 516
160 2,0 40 48 349,70 600
160 2,5 40 48 337,60 602
160 3,0 40 48 343,00 604
160 4,0 40 48 366,10 606
160 5,0 40 48 385,40 608
160 6,0 40 48 416,70 610
160 8,0 40 36 472,80 612
P °
M
K [ ]
N [ ]
S [ ]
H

— Vv, /f, strana 38
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WNT \ Performance ., HSsirézy
Valcové Celné frézy

Valcova Celna fréza HSS-E Co 5 Valcova Celna hrubovacia fréza
A s unaSacou drazkou podla DIN 138 HSS'E CO 5
n A =25° % A s unaSacou drazkou podfa DIN 138
y=10° - A vyrobna tolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14

-

@ bo

I
: ¢
DCONMS
DIN 1880 DCONMS
50 250 ...
DC  OAH DCONMS ZEFP EUR DIN 1880
mm mm mm us
40 32 16 8 217,30 040 50 260
50 36 22 8 284,30 050 DC OAH DCONMS ZEFP EUR
63 40 27 8 390,80 063 mm mm mm us
80 45 27 10 590,20 080 40 32 16 7 221,40 040
50 36 22 8 292,40 050
P ° 63 40 27 8 393,50 063
M ° 80 45 27 10 552,10 080
K ° p °
N L4 M °
S ) K °
H N °
S o
— v /f, strana 39+40 H
— v /f, strana 39+40
Valcova Celna fréza HSS-E Co 5
A s unaSacou drazkou podfa DIN 138 LY .. , . ,
|7 Valcova Celna jemna hrubovacia fréza
= o Ti00
n y=10° Pro HSS-E Co 8

A s unasacou drazkou podfa DIN 138
A vyrobna tolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14

\25 | ) Tit00
v=10° Pro

- ﬁ
|
DCONMS @ DC
DC  OAH DCONMS ZEFP EUR DCONMS 1 3
mm mm mm U8

OAH

DIN 1880
54 035 ...
40 32 16 8 310,20 040
50 36 22 8 397,70 050 BRNEEY
63 40 27 8 504,10 063
80 45 27 10 752,90 080 54037 ...
DC  OAH DCONMS ZEFP EUR
o] [
° mm mm mm U8
M 0 16 7 31020 040
K L4 50 36 22 8 388,00 050
N ° 63 40 27 8 599,80 063
S o 80 45 27 10 880,00 080
H P °
o .
— v /f, strana 39+40 K °
N )
S )
H

— v /f, strana 39+40
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WNT \ Performance

HSS frézy

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

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

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

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

kalena a popustana

Nlmn;?“;l“’BStl’ HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300 HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm? / 250 HB
440 N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340 N/mm?/ 100 HB
250 N/mm? /75 HB
300 N/mm? /90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/90 HB
340 N/mm?/ 100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

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

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

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

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

R56410

Nézov

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

Ti-10V-2Fe-3Al

13132

* pevnost'v tahu
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WNT \ Performance _ Hssfrézy
Rezné parametre

Orienta¢né rezné parametre —
draZkovacia, stopkova a radiusova stopkova fréza

i . ® 1. volba
Bez povlaku Ti100 Pro Ti100 Pro O vhodné
Praskova ocel %
% ()
= =
,< g I ¢
3 5 E S
2 Kff, V. (m/min) = = =
12 20 45 50 L4
12 20 45 50 (]
12 20 45 50 °
10 15 30 35 L]
10 15 30 35 (]
12 20 40 45 (]
10 15 40 45 L4
08 15 30 35 L]
08 15 30 35 L]
10 15 30 35 (]
08 12 25 30 L
08 10 20 25 o
10 10 20 25 [ ]
10 10 20 25 L]
10 10 20 25 [ ]
09 7 15 20 L
10 5 10 15 L4
10 18 35 40 L]
10 18 25 30 L
10 15 30 35 L]
10 15 30 35 L]
10 15 35 40 ®
08 12 25 30 L]
19 150 240 260 (]
1,9 100 130 150 o
18 100 140 (]
17 et 80 -
1" 100 130 o
1,2 30 il 80 -
1,2 30 ot 80 -
18 9 140 160 °
10 10 15 25 [ ]
11 10 15 25 L]

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

i)

d

Kf f, = korekény koeficient pre posuv na zub

cuttingtools.ceratizit.com 13|33
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WNT \ Performance  Hssfrézy
Rezné parametre

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

Geometria pre dokon€ovanie Geometria pre hrubovanie
Bocné frézovanie Frézovanie drazok
ZDC% @DC% Q)DC% QDC"f
1 |
)

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

a, =0,1xDC a,=0,25xDC a,=0,2-0,3mm a,=0,25xDC a =0,6xDC a,=DC
f,vmm f,vmm f,vmm f,vmm f,vmm f,vmm
3 < 3 = 3 = 3 © 3 = 3 =
s & § = § = § &= § = § =
o (7] o w o (%] o n o (7] o w
2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009
3 0,011 0,012 0,009 0,010 0,010 0,012
4 0,017 0,018 0,013 0,014 0,014 0,015 0,015 0,016 0,013 0,014 0,011 0,012
5 0,024 0,026 0,014 0,015 0,018 0,020 0,019 0,021 0,016 0,018 0,014 0,016
6 0,032 0,035 0,015 0,017 0,022 0,024 0,024 0,027 0,020 0,022 0,018 0,019
8 0,047 0,051 0,020 0,022 0,029 0,032 0,032 0,036 0,027 0,030 0,024 0,026
10 0,065 0,072 0,026 0,028 0,037 0,041 0,042 0,047 0,035 0,039 0,031 0,034
12 0,084 0,091 0,031 0,034 0,044 0,049 0,051 0,057 0,043 0,047 0,037 0,041
14 0,100 0,106 0,037 0,041 0,054 0,059 0,063 0,069 0,053 0,058 0,045 0,050
16 0,111 0,121 0,042 0,046 0,061 0,067 0,072 0,079 0,060 0,066 0,052 0,057
18 0,126 0,136 0,048 0,053 0,070 0,077 0,084 0,093 0,071 0,078 0,061 0,067
20 0,141 0,151 0,052 0,057 0,076 0,083 0,092 0,101 0,077 0,084 0,066 0,073
22 0,160 0,166 0,059 0,065 0,085 0,094 0,104 0,114 0,087 0,096 0,075 0,082
25 0,170 0,188 0,065 0,072 0,095 0,104 0,117 0,129 0,098 0,108 0,084 0,093
28 0,196 0,210 0,075 0,083 0,109 0,120 0,136 0,150 0,114 0,125 0,098 0,108
32 0,212 0,240 0,086 0,094 0,124 0,137 0,157 0,173 0,131 0,145 0,113 0,125
36 0,224 0,240 0,099 0,109 0,144 0,159 0,170 0,194 0,142 0,162 0,126 0,140
40 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,184 0,202 0,154 0,169 0,132 0,146
45 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160
50 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160

Upozornenie:
Q V pripade fréz neopatrenych povlakom preferujte sibezné frézovanie pred protibeznym. U povlakovanych fréz je subezné frézovanie vhodné na dosiahnutie
optimalneho vysledku.

Q Korekcia posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedent v tabulke hore prislu$nym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 33.

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

13|34 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

HSS frézy

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 operacii)

@DC 3

mm £

&
2 0,005
3 0,009
4 0,012
5 0,016
6 0,020
8 0,026
10 0,034
12 0,040
14 0,049
16 0,056
18 0,065
20 0,071
22 0,080
25 0,089
28 0,103
32 0,118
36 0,130
40 0,130
45 0,130
50 0,130

f,vmm

a(@ DCh

a,=1xDC

S povlakom

o
o
o
(2]

0,010
0,013
0,017
0,022
0,029
0,037
0,044
0,054
0,062
0,072
0,078
0,088
0,098
0,113
0,130
0,143
0,143
0,143
0,143

a =05xDC

D

Frézovanie s pridavkom (v ramci frézovania)

Hrubovacie frézovanie  Dokoncovacie frézovanie

Bez povlaku

o
o
o
(33

0,009
0,012
0,016
0,020
0,026
0,034
0,040
0,049
0,056
0,065
0,071
0,080
0,089
0,103
0,118
0,130
0,130
0,130
0,130

S povlakom

o
o
o
(2]

0,010
0,013
0,017
0,022
0,029
0,037
0,044
0,054
0,062
0,072
0,078
0,088
0,098
0,113
0,130
0,143
0,143
0,143
0,143

f,vmm

Q‘Q)DC’H

a,=1xDC

Bez povlaku

o
o
o
(=)

0,015
0,022
0,030
0,039
0,055
0,075
0,093
0,117
0,135
0,151
0,167
0,184
0,208
0,233
0,260
0,260
0,260
0,260
0,260

0,5xDC

a

a

S poviakom

o
o
o
©

0,016
0,024
0,033
0,043
0,061
0,082
0,101
0,118
0,135
0,151
0,167
0,184
0,208
0,233
0,260
0,260
0,260
0,260
0,260

Bez povlaku

o
o
o
w

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

i

Zavrftavanie
f,vmm
g ¥
(7] o
0,003 0,002
0,005 0,003
0,007 0,004
0,009 0,005
0,011 0,007
0,014 0,009
0,019 0,011
0,022 0,013
0,027 0,016
0,031 0,019
0,036 0,022
0,039 0,024
0,044 0,027
0,049 0,030
0,056 0,034
0,065 0,040
0,065 0,040
0,065 0,040
0,065 0,040
0,065 0,040

&

|

S povlakom

o
o
o
N

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

@

Upozornenie:

V pripade fréz neopatrenych povlakom preferujte sibezné frézovanie pred protibeznym. U povlakovanych fréz je subezné frézovanie vhodné na dosiahnutie

optimalneho vysledku.

)

Korekcia posuvu:

Vynasobte prosim hodnotu f, uvedent v tabulke hore prislu$nym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 33.

VSeobecne plati:
f, (frézovanie) = f, x Kf f,

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

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — tvarové frézy

Index

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

B 8 8 v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

28

22
20
15
15
100
100
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50241 ...

@ DC (mm) =

21-25 28-36 40-45

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

0,06
0,06
0,06

0,07

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

0,1

0,09
0,09

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

0,06

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

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

0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

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

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

0,08

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

0,1
0,1
0,1

0,12

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

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

012 015 0,18
012 015 018

11-16

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

0,01
0,01
0,01

0,015

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

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

0,012

50 240 ...

@ DC (mm) =

18-22 25-32 36-45

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

0,025
0,025
0,025

0,03

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

0,045

0,045
0,04
0,04

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

0,025

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

0,025
0,025
0,025

0,025

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

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

0,025

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

0,025
0,025
0,025

0,04

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

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

0,025

50-60

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

0,03
0,03
0,03

0,035

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

0,035

0,045

0,035

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

8 8 B ve(m/min)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

10-17

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

0,02
0,02
0,02

0,025

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

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

0,015

50234 ...

@ DC (mm) =

19-26

28-33

f. (mm)

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

0,025
0,025
0,025

0,03

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

0,035

0,035

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

0,025

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

0,03
0,03
0,03

0,04

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

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

0,035

33-46

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

0,04
0,04
0,04

0,05

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

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

0,045

8-

1

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

0,02
0,02
0,02

0,03

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

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

0,02

50248 ...

@ DCX (mm) =

12-24  26-34

f; (mm)

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

0,045
0,045
0,045

0,06

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

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

0,05

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

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

0,08
0,08
0,08

0,1

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

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

0,07

0,18
0,18

46-48

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

0,09
0,09
0,09

0,12

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

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

0,09

0,18
0,18

® 1.volba
O vhodna

Tlak. vzduch
Min. mn. maziva

® © 6 6 06 @0 @0 @ 0 mulzia

@

Rezné parametre zavisia v znacnej miere na vonkajsich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia néstroja a obrobku, material typ stroja. Uvadzané hodnoty

predstavuju mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na pracovnych podmienkach musia primerane upravit smerom nahor ¢i dole!

13)36
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WNT \ Performance

Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — tvarové frézy

Index

P14

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

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

P.3.2
P.3.3
P.41

P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1

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

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

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

$.3.2
8.3.3
HAA1

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

0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

2 8 B v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50245 .../50 246 ...

@ DC (mm) =

16
2.=3,2

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

0,007
0,007
0,007

0,01

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

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

0,008

20
a.=4
f, (mm)
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

0,01
0,01
0,01

0,012

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

0,015
0,015
0,015

0,015 0,0175

0,01

25

2.=5

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

0,012
0,012
0,012

0,015

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

0,02

0,02
0,02

0,015

0,018 0,02 0,025
0,018 0,02 0,025

N N v.(m/min)

22
20
20
20
22
20
20

10
10
10

70
60
60

20
20
20
45

20

60
65

50

2.=5

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

0,008
0,008
0,008

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

0,012
0,012
0,012

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

0,008

50 360 ...

@ DC (mm) =

63
2.=6,3

80

2,=8

f. (mm)

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

0,01
0,01
0,01

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

0,015
0,015
0,015

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

0,01

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

0,012
0,012
0,012

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

0,02
0,02
0,02

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

0,012

100
a.=10

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

0,018
0,018
0,018

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

0,024
0,024
0,024

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

0,016

50 362...

@ DC (mm) =

40-50 63 80

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

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

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

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

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

0,005 0,007 0,009

100

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

0,012
0,012
0,012

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

0,018
0,018
0,018

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

0,012

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

® 1.volba
O vhodna

® © 6 6 06 0 @0 @0 0 nulzia

Tlak. vzduch

Min. mn. maziva

&)

Rezné parametre zavisia v znacnej miere na vonkajSich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material typ stroja. Uvadzané hodnoty

predstavuju mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na pracovnych podmienkach musia primerane upravit smerom nahor ¢i dole!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — kotucove frézy

Index

P14

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

1338

80
30
30
90

30
20

50

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

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

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

63

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

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

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

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

80

100

f (mm)

0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,045
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,025-0,030
0,025-0,030
0,030-0,035
0,025-0,030
0,025-0,030
0,030-0,035
0,030-0,040
0,025-0,030
0,025-0,030
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,030-0,035
0,045-0,050
0,045-0,050
0,035-0,040
0,035-0,040

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

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

0,040-0,045
0,040-0,045
0,040-0,050
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,045
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,050-0,060
0,050-0,060
0,040-0,045
0,040-0,045

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

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

125 160

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

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

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

0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,090 0,090-0,100
0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,090 0,090-0,100

® 1.volba
O vhodna

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

Tlak. vzduch

Min. mn. maziva

@

Korekény faktor (Kf ,) pre
kot(cové frézy je zavisly
na hibke rezu (a,)

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

0,25xDC 0,6

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance _ Hssfrézy
Rezné parametre

Orientané hodnoty reznych rychlosti — valcové ¢elné frézy

50250.../ 54035.../ ® 1.volba
50 260 ... 54 037 ... O vhodna
Bez povlaku Ti100 Pro 2
= ©
£ £
§ 5 E
S = -
Kf f, Ve (m/min) Ve (m/min) LIEJ S é
1,2 25 45 °
1,2 20 40 °
1,2 20 40 °
1,0 15 30 °
1,0 15 30 °
1,2 20 40 °
1,0 20 40 °
0,8 10 20 °
0,8 10 20 °
1,0 15 30 °
0,8 10 20 °
0,8 10 20 °
1,0 10 15 °
1,0 10 15 )
1,0 10 15 °
0,9 7 15 °
1,0 5 10 °
1,0 20 30 °
1,0 18 30 °
1,0 18 30 °
1,0 15 25 °
1,0 18 30 °
1,0 18 30 )
1,5 150
1,5 100
1,3 80
1,3 40
11 80 110 °
1,2 30 60 °
1,2 30 60 °
1,3 90 120 °
1,0 10 15 °
11 10 15 °
0,8 10 °
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WNT \ Performance

HSS frézy
Technické informacie

Posuv na zub pre valcové Celné frézy HSS

OrientaCné hodnoty (v mm) pre posuv na zub (f,)

a,=005xDC

@ DC mm Bez povlaku
40 0,049
50 0,055
63 0,061
80 0,065

0,054
0,060
0,067
0,071

Ti100 Pro

0,2xDC

a =

)

0,064
0,071
0,079
0,084

a,=0,75xDC

f,vmm

Bez povlaku

Ti100 Pro

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

@ Korekcia posuvu:

Vynasobte prosim hodnotu f, uvedent v tabulke hore prislu$nym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 33.

VSeobecne plati:

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

Vizorce pre vypocCet reznych udajov

Oznacenie Skratka
Pocet otacok n
Rezna rychlost v,
Posuv na zub f,
Posuv na otacku f
Rychlost posuvu v,
Stredna hrubka triesky h,
ZEFP = Pocet zubov
a, = Sirka zaberu frézy (u kotuSovych fréz hibka zaberu)
DC = Priemer britu

13/40

Jednotka

min-'

m/min

mm

mm

mm/min

mm

7

f - f

* ZEFPxn

C

Vzorec

v, x 1000

DCxm

DCxmxn
V= —

1000

f="h x \/%

f= f x ZEFP

v.= f,xZEFP xn

h

m

f x \/a

e

DC
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Technické informacie

Popis typov

“ Pre makké materialy a nezelezné kovy (hlinik, med, mosadz)
n Pre obrabanie ocele a liatiny i nehrdzavejucich oceli
n Pre vysokopevnostnu ocel a kalené materialy

Rozdiely medzi jednotlivymi typmi fréz

Oznacenie Typ
Hrubovacie / NF
dokoncovacie frézy
HF
Hrubovacie frézy NR
HR

Povlak

Ti100 A HVq5 = 3500

cuttingtools.ceratizit.com

A multivrstvovy povlak Ti

Tvar lamaca triesky

Lamag triesky s plochym
profilom

Lamac triesky s oblym
profilom

Pro A koeficient trenie (proti oceli) = 0,7
A maximalna pracovna teplota: 900 °C

s plochym hrubovacim profilom

s plochym hrubovacim profilom

s oblym hrubovacim profilom

s oblym hrubovacim profilom

Popis pouzitia

A Velky objem materialu odoberaného za

Pre obrabanie ocele a liatiny i nehrdzavejicich oceli —

Pre vysokopevnostnu ocel a zusfachtené materialy —

Pre obrabanie ocele a liatiny i nehrdzavejucich oceli —

Pre vysokopevnostnU ocel a zuslachtené materialy —

Tvar triesky

jednotku Casu, a to i na strojoch s niz3im
vykonom

A VacSinou dostatoéna kvalita povrchu

A MenSi rezny tlak v porovnani s frézami s
hladkym rezom

A Dokonéovacie obrabanie nie je nutné

A Vznikaju velmi malé a kréatke triesky

A |dedlne riedenie pre obrabanie v nestabilnych
podmienkach

A Velky objem materilu odoberaného za
jednotku asu, a to i na strojoch s niz8im
vykonom

A Vynikajlca volba pre frézovanie draZok do plna

A DokonCovacie obrabanie je nutné

A Moznost velkych posuvov
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