


Sustruzenie Zavitovanie

Frézovanie

Upinacia technika

HSS vrtaky

TK vrtaky

Vystruzniky

Rezacie zavitniky

Frézovanie zavitov
a cirkularne frézovanie

Sustruzenie zavitov

Sustruznicke noze
s vymenitelnymi doStickami

Multifunkéné nastroje - EcoCut

Nastroje na zapichovanie
a upichovanie

UltraMini obrabanie + MiniCut

TK frézy

Kliestiny, vodiace puzdra
a redukcie

Priklady materialov
a register obj. Gisel nastrojov




WNT

Frézovanie

TK frézy - Uvod

Obsah

Prehlad

Toolfinder

Vysvetlenie symbolov

Specifické vlastnosti

Prehlad

g W W N

Produktova paleta

TK stopkove frézy
Pilové kotlce
Upinace pre pilové kotuce

Rezné parametre

6-14
15+16
17+18

TK stopkové frézy
Pilové kotlce

Technické informéacie

19-37
38

TK stopkové frézy
Povlaky

Prehlad
TK stopkové frézy

4 vyber vysoko vykonnych TK fréz produktovych radov
Performance a Standard

39-41
42

WNT \ Performance

Kvalitné prémiové nastroje pre maximalny vykon.

Kvalitné prémiové ndstroje z produktového radu
WNT Performance sa koncipovali pre Specidlne
pripady pouZitia a vyznacuiju sa zvlast vysokym
vykonom. Ak v ramci viastnej vyroby kladiete vysoké
naroky na procesny vykon a chcete dosiahnut
optimalnych vysledkov, potom Vam odportuc¢ame
prémioveé ndstroje z tohto produktového radu.

WNT \ Standard

Kvalitné ndstroje pre Standardné pouZitie.

Kvalitné nastroje z produktového radu WNT Standard
st vysoko kvalitng, vykonné a spolahlivé a teSia sa
velkej dovere nasich zakaznikov posobiacich po celom
svete. Ndstroje z tohto produktového radu st v celom
rade Standardnych aplikécif prvou volbou a garantuju
Vam optimalne pracovné vysledky.

Pilové kotuce
a v priemeroch 15 mm-63 mm Siroké 0,2 mm-6,0 mm
a podla DIN 1837-A (jemné ozubenie)

Upinace pre pilové kotuce

4 rozhrania optimalne vyladené na pilové kotuce

04]2
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WNT

Frézovanie

TK frézy - Toolfinder

Toolfinder

Pilové kotuce
15+16

Mikrofrézy

Vysvetlenie symbolov

Gravirovacia fréza
14

Stopka

DIN 6535

I T
© >

m

FRVL

Prevedenie stopky

Dizka:
extra kratka / kratka / stredne dlhd / dlhd / extra dlha

Axidlne vnutorné chladenie

Radialne vnutorné chladenie

Zakoncenie hran

Ostra

Rohové fazetka (CHW = Sirka fazetky v mm)

Rohovy radius

Hlavné pouzitie

VedlajSie pouZitie

cuttingtools.ceratizit.com
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TK stopkoveé frézy

Pouzitie

HPC

L

54-70
HRC

Vlysokovykonné obrébanie

Na kalené materidly

Cervené §ipky popisuju moZné smery obrabania
Pocet zubov

Geometria britu

As = uhol stupania skrutkovice
Vs = uhol ela

Typ obrabania

v
he
4
i
o

Gravirovacie

Bocné frézovanie , )
frézovanie

Utdpanie po

skrutkovici Pilové kotuce

Frézovanie po rampe Delenie

| = B=

PInd drazka

Axidlne frézovanie
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WNT \ Performance

Frézovanie
TK frézy - Specifické vlastnosti

Specifické vlastnosti

SilverLine

Najnovsi povlak Dragonskin DPB72S -
vysokd tepelnd odolnost a idedina volba ——#
pre obrabanie za sucha.

/

Optimalizovana geometria jadra -
podstatne nizsi sklon k vibraciam.

Prepracovana geometria britu -
optimalizované odvadzanie triesok.

Zosilneny priemer jadra -
maximalna stabilita ndstroja.

AluLine

Je mozné dosiahnut extrémne dlhi Zivotnost
vdaka oteruodolnému povlaku DLC.

Optimalny vyber roznorodych ndstrojov pre
takmer akékolvek obrabanie nezeleznych ———
kovov. .

Ekonomické a procesne spolahlivé obrabanie
hlinika a nezeleznych kovov. Optimalny vykon
vdaka perfektnému vzajomnému vyladeniu
geometrie, substratu a povlaku.

Stopkova mikrofréza

Huzevnaty a oteruodolny povlak Dragonskin |
DPA72S - moznost pouZzitia na materialy s \

tvrdostou do 55 HRC.

Optimalizovana geometria kréku -
pre maximalnu stabilitu nastroja.

044

Upraveny tvrdokov najnovsej generdcie -
garantuje vysoku pevnost v ohybe.

Tolerancia stopky h5 - pre maximalnu
presnost obvodovej hadzavosti.

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Frézovanie

TK frézy - zhrnutie

Prehlad TK fréz

Priemer vmm
Rohova fazetka
Rohovy radius
S povlakom
Bez povlaku

o Ziaruvzdorna zliatina

= Nehrdzavejlica ocel
T Kalena ocel

> Liatina
= NezZelezné kovy

Prevedenie nastroja

Chladenie

|| Ostra
@

@

Dizka

[ |

O

WNT \ Performance
WNT \ Standard

Typ néstroja
%@ PoCet zubov
S

o

(o)

© OQOcel

Stopkové frézy SilverLine
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Stopkové frézy s geometriou pre dokoncovacie frézovanie
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Mikrofrézy
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Gravirovacia fréza 60°
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Pilové kotuce
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HPC N 7
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Upinace pre pilové kotuce

B 7
H 18
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o\
@ Dalie ndstroje na frézovanie ndjdete v naSom — hlavnom katalégu v kapitolach 13-15
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WNT \ Performance

Frézovanie

TK frézy - vysoko vykonné frézy

SilverLine - Stopkova fréza

&
L
7]

mm
3,0
3,5
4,0
4,0
45
5,0
5,0
55
6,0
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,0
12,0
12,0

T w=XxX= 710

\=45° )
v 5 || Hpe w
ZEFP
ﬂ DCONMS
|
Y
1 -
f_\“@
| NN
! _
I <
i o
x| DN
—
<F 5
=
o
<
PG| chw
APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW
mm mm mm mm mm mm mm
8 29 15 21 &7 6 0
134 16 20 57 6 0
8 39 15 18 5 6 0
39 16 21 &7 6 01
13 44 19 2o 57 6 0
9 49 16 18 5 6 0
1349 19 20 57 6 0
13 54 19 21 &7 6 01
10 59 17 18 5 6 02
13 59 19 21 &7 6 02
19 63 25 27 63 8 02
19 68 25 27 63 8 02
19 73 25 27 63 8 02
2 78 20 22 58 8 02
19 78 25 27 63 8 02
22 82 30 32 72 10 02
22 87 30 3 72 10 02
22 92 30 R 72 10 02
14 97 24 26 66 10 02
22 97 30 2 72 10 02
6 117 26 28 73 12 02
26 117 36 38 8 12 02

ZEFP

WWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

DPB72S

DRAGONSKIN

50 966 ...

04100
05100

06100

08100

10100
12100

[ IOl BN BN J

DPB72S

DRAGONSKIN

50 966 ...

03200
03700

04200
04700

05200
05700

06200
06700
07200
07700

08200
08700
09200
09700
10200

12200

®Oe0 o0

— v,/f, strana 20+21
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WNT \ Performance

Frézovanie

TK frézy - vysoko vykonné frézy

SilverLine - Stopkova fréza

&
L
7]

DC, APMX LPR

mm
3,0
3,0
3,5
3,5
4,0
4,0
45
45
5,0
50
55
55
6,0
6,0
7,0
7,0
8,0
8,0
9,0
9,0
10,0
10,0
11,0
11,0
12,0

T w=x= T

mm
14
21
18
21
18
21
18
21
18
21
18
21
18
21
22
27
22
27
26
32
26
32
28
38
28

OAL DCONMS; CHW

mm
50
57
54
57
54
57
54
57
54
57
54
57
54
57
58
63
58
63
66
72
66
72
73
83
73

3
3

PR O PXPPPRINDIDDIDNDIDDDD DD DD

mm
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
02
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3

35°
h=3ge % —|| HPC
V= 9° 1 zere A 4)
ﬂ DCONMS
4

ZEFP

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

DPB72S

DRAGONSKIN

50973 ...

03100
03600
04100
04600
05100
05600
06100
07100
08100
09100
10100
11100
12100

[ JNeRN BN J

DPB72S

DRAGONSKIN

50973 ...

03200
03700
04200
04700
05200
05700
06200
07200
08200
09200
10200
11200

O 000

— v, /f, strana 22+23
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WNT \ Performance

TK frézy - vysoko vykonné frézy

AluLine - Stopkova fréza

A sleStenymidrazkami pre lepSie odvadzanie triesok

B2 » —

ZEFP DLC DLC

i i ocoms,

A7
a sy s

DN_| |

OAL

LPR

LH

/| APMX

Dc| CHW

;
s

T
¥

dielenska norma dielenska norma

w3 w3

53622.. 53632..
DC, APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 55 1,8 10,0 19 55 6 0,05 2 02300
2,5 6,5 23 125 22 58 6 0,05 2 02800
3,0 8,0 28 150 22 58 6 0,10 2 03300
35 105 33 200 26 62 6 0,10 2 03800
40 105 38 200 26 62 6 0,10 2 04300
45 130 43 250 34 70 6 0,10 2 04800
50 105 48 150 22 58 6 0,10 2 05100
50 130 48 250 34 70 6 0,10 2 05300
55 130 53 180 22 58 6 0,10 2 05600
55 160 53 300 34 70 6 0,10 2 05800
60 130 58 18,0 22 58 6 0,10 2 06100
60 160 58 300 34 70 6 0,10 2 06300
6,5 170 62 240 28 64 8 0,10 2 06600
65 210 62 400 44 80 8 0,10 2 06800
7,0 170 6,7 240 28 64 8 0,10 2 07100
70 210 6,7 400 44 80 8 0,10 2 07300
75 170 72 240 28 64 8 0,10 2 07600
75 210 72 400 44 80 8 0,10 2 07800
8,0 170 77 240 28 64 8 0,10 2 08100
80 210 77 400 44 80 8 0,10 2 08300
85 210 82 300 34 74 10 0,10 2 08600
85 260 82 500 54 94 10 0,10 2 08800
90 210 87 300 34 74 10 0,10 2 09100
90 260 87 500 54 94 10 0,10 2 09300
95 210 92 300 34 74 10 0,10 2 09600
95 260 92 500 54 94 10 0,10 2 09800
10,0 210 97 300 34 74 10 0,10 2 10100
100 260 97 50,0 54 94 10 0,10 2 10300
10,5 250 10,1 360 40 85 12 0,10 2 10600
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 0,10 2 10800
1,0 250 106 360 40 85 12 0,10 2 11100
11,0 310 106 60,0 64 109 12 0,10 2 11300
1,5 250 111 360 40 85 12 0,10 2 11600
1,5 310 111 600 64 109 12 0,10 2 11800
120 250 116 360 40 85 12 0,10 2 12100
12,0 310 116 600 64 109 12 0,10 2 12300

P

M

K

N ) )

S

H

0

— v, /f, strana 24+25
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WNT \ Performance

TK frézy - vysoko vykonné frézy

AluLine - Stopkova fréza

A sleStenymidrazkami pre lepSie odvadzanie triesok

v IR e

ZEFP DLC DLC

b ﬂ DCONMS

7 (] %
s -

LPR
S
@ <
y APMX T
LH
OAL
_ 5]
1 n—— ﬁ
e %

dielenska norma dielenska norma

we (O3 we [0 ]9

53614.. 53614..

DC, APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

2,0 45 1,8 6,0 14 50 6 0,05 3 02100
2,0 55 1,8 10,0 19 55 6 0,05 3 02200
2,5 55 2,3 75 19 55 6 0,05 3 02600
2,5 6,5 23 125 22 58 6 0,05 3 02700
3,0 6,5 2,8 9,0 19 55 6 0,10 3 03100
3,0 8,0 28 150 22 58 6 0,10 8 03200
3,5 8,5 33 12,0 19 55 6 0,10 3 03600
35 105 33 200 26 62 6 0,10 3 03700
4,0 8,5 38 12,0 19 55 6 0,10 3 04100
40 105 38 20,0 26 62 6 0,10 3 04200
45 105 43 150 22 58 6 0,10 3 04600
45 130 43 250 34 70 6 0,10 3 04700
50 105 48 150 22 58 6 0,10 3 05100
50 130 48 250 34 70 6 0,10 8 05200
55 130 53 18,0 22 58 6 0,10 3 05600
55 160 53 300 34 70 6 0,10 8 05700
6,0 130 58 18,0 22 58 6 0,20 3 06100
60 160 58 300 34 70 6 0,20 8 06200
6,5 170 62 240 28 64 8 0,20 3 06600
65 210 62 400 44 80 8 0,20 8 06700
7,0 170 6,7 240 28 64 8 0,20 3 07100
70 210 67 400 44 80 8 0,20 3 07200
75 170 72 240 28 64 8 0,20 3 07600
75 210 72 400 44 80 8 0,20 3 07700
8,0 170 77 240 28 64 8 0,20 3 08100
80 210 77 400 44 80 8 0,20 3 08200
85 210 82 300 34 74 10 0,20 3 08600
85 260 82 500 54 94 10 0,20 3 08700
90 210 87 300 34 74 10 0,20 3 09100
90 260 87 500 54 94 10 0,20 3 09200
95 210 92 300 34 74 10 0,20 3 09600
95 260 92 500 54 94 10 0,20 3 09700
10,0 210 97 300 34 74 10 0,20 3 10100
10,0 260 97 50,0 54 94 10 0,20 3 10200
10,5 250 101 360 40 85 12 0,20 3 10600
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 0,20 3 10700

P

M

K

N ) )

S

H

0

— v,/f, strana 24+25
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WNT \ Performance ) _ Frézovanie
TK frézy - vysoko vykonné frézy

AluLine - Stopkova fréza

A sleStenymidrazkami pre lepSie odvadzanie triesok

B 24w
= ——
U
]

N\

OAL

LPR

LH

APMX

PGl cHw

i

nnnal
T
i

dielenska norma dielenska norma

we[ (O ] B[O [
53614... 53614..

o

DC,; APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
1,0 250 106 360 40 85 12 0,20 3 11100
11,0 310 106 60,0 64 109 12 0,20 3 11200
11,5 250 111 360 40 85 12 0,20 3 11600
11,5 310 111 60,0 64 109 12 0,20 3 11700
120 250 11,6 360 40 85 12 0,20 3 12100
120 310 116 600 64 109 12 0,20 3 12200
P
M
K
N ) )
S
H

— v,/f, strana 24+25
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WNT \ Standard

Frézovanie

TK frézy - vysoko vykonné frézy

Stopkova fréza

A nerovnomernd skrutkovnica

A Specidlna priprava reznej hrany pre obrabanie ocele

_35°
- [k
¥;=10 ZEFP

/B HPC || [ Ti1000

AN

Ti1000

&
L
]

DC APMX DN LH LPR

mm mm mm mm mm
30 5 14
30 8 28 120 21
40 8 18
40 11 38 150 21
50 9 18
50 13 48 170 21
60 10 18
60 13 58 21,0 21
80 12 22
80 19 77 270 27
100 14 26
100 22 97 320 32
120 16 28

120 26 11,6 380 38

T w=x=T

ia DCONMS

T
i

CESSSY

i
e
/)

=~DIN 6527

(O3

54 001 ...
OAL DCONMS s CHW ZEFP
mm mm mm
50 6 015 4 030
57 6 015 4
54 6 015 4 040
57 6 015 4
54 6 015 4 050
57 6 015 4
54 6 015 4 060
57 6 015 4
58 8 025 4 080
63 8 025 4
66 10 025 4 100
72 10 025 4
73 12 035 4 120
83 12 035 4

[ ]
[ ]

~DIN 6527
we[(O 13

54002 ...

030
040
050
060
080
100
120

— V,/f, strana 26+27
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Frézovanie
WNT \ standard TK frézy - vysoko vykonné frézy

Stopkova fréza

A nerovnomernd skrutkovnica
A Specidlna priprava reznej hrany pre obrabanie nehrdzavejucej ocele

A =gg° @ % c
s 38° —|| HP ) [ i
V=10° = N Ti1000 Ti1000

R
L
]

~DIN6527  =~DIN 6527
WOy w(C

54 005... 54006 ...

naann
T

DC APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

3,0 5 14 50 6 015 4 030

3,0 8 28 120 21 57 6 015 4 030
4,0 8 18 54 6 015 4 040

40 11 38 150 21 57 6 015 4 040
5,0 9 18 54 6 015 4 050

50 13 48 170 21 57 6 015 4 050
6,0 10 18 54 6 015 4 060

60 13 58 21,0 21 57 6 015 4 060
80 12 22 58 8 025 4 080

80 19 77 270 27 63 8 025 4 080
10,0 14 26 66 10 025 4 100

10,0 22 97 320 32 72 10 025 4 100
12,0 16 28 73 12 035 4 120

12,0 26 11,6 380 38 83 12 035 4 120
P ) )
M ) )
K o o
N o o
S ) )
H

— V,/f, strana 28+29
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WNT \ Performance

TK frézy - vysoko vykonné frézy

Stopkova mikrofréza

A T,=maximélna hibka frézovanie

AL V) | <e2
n y=te || }re DPA72S DPA72S

ZEFP

5 2 DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS
7 5
|
|
|
1 o
! <
e ©
DNJIIL & _d
N II
\ = [~ -]
; =
DC | CESSS
dielenska norma dielenska norma
na(_]3 m(__ ]38
52802... 52802..
DC APMX DN LH ls  OAL o o DCONMS 5
mm mm mm mm mm mm % B mm T ZEFP
02 012 016 044 57 38 15 14 3 22xDC 2 021
02 020 016 100 64 38 15 13 3 5xDC 2 023
02 020 016 200 92 38 15 9 3 10xDC 2 025
02 020 016 044 57 43 15 14 3 22xDC 2 022
02 020 016 100 64 43 15 13 3 5xDC 2 024
02 020 016 200 92 43 15 9 3 10xDC 2 026
05 030 040 110 58 38 15 13 3 22xDC 2 051
05 050 040 250 78 38 15 10 3 5xDC 2 053
05 050 040 500 107 38 13 7 3 10xDC 2 055
05 050 040 110 58 43 15 13 3 22xDC 2 052
05 050 040 250 78 43 15 10 3 5xDC 2 054
0,5 050 040 500 145 43 13 5 3 10xDC 2 056
08 048 064 176 59 38 15 11 3 22xDC 2 081
08 080 064 400 90 38 15 7 3 5xDC 2 083
08 080 064 800 135 38 12 5 3 10xDC 2 085
08 080 064 176 59 43 15 1 3 22xDC 2 082
0,8 080 064 400 90 43 15 7 3 5xDC 2 084
08 080 064 800 155 43 98 5 3 10xDC 2 086
1,0 060 080 220 59 38 15 10 3 22xDC 2 101
1,0 100 080 220 59 43 15 10 3 22xDC 2 102
1,0 100 080 500 97 43 15 6 3 5xDC 2 103
1,0 1,00 080 10,00 153 43 11 4 3) 10xDC 2 105
1,0 100 080 500 97 50 15 6 3 5xDC 2 104
1,0 1,00 080 1000 206 50 85 3 3 10xDC 2 106
1,5 090 120 330 6,1 38 15 8 3 22xDC 2 151
1,5 150 120 330 61 43 15 8 3 22xDC 2 152
1,5 150 120 750 11,8 43 14 4 3 5xDC 2 153
1,5 150 1,20 1500 181 43 146 3 3 10xDC 2 155
1,5 150 120 750 11,8 50 14 4 3 5xDC 2 154
1,5 150 1,20 1500 220 50 62 2 3 10xDC 2 156
1,8 1,08 144 396 62 38 15 6 3 22xDC 2 181
1,8 180 144 396 6,2 43 15 6 &) 22xDC 2 182
1,8 180 144 900 129 43 12 3 3 5xDC 2 183
1,8 180 144 1800 200 43 198 2 8 10xDC 2 185
1,8 180 144 900 129 50 12 3 3 5xDC 2 184
1,8 180 144 1800 220 50 53 2 3 10xDC 2 186
20 120 160 440 119 50 15 10 6 22xDC 2 201
20 200 160 10,00 197 50 15 6 6 5xDC 2 203
2,0 200 1,60 20,00 250 50 221 5 6 10xDC 2 205
20 200 160 440 119 57 15 10 6 22xDC 2 202
20 200 160 10,00 197 57 15 6 6 5xDC 2 204
20 200 160 20,00 290 57 78 4 6 10xDC 2 206
P ) )
M ) )
K [ )
N ) )
S ) )
H ) o)
0 ) o

— v,/f, strana 30-37
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WNT \ Standard ) Frézovanie
TK frézy - tvarové frézy

Gravirovacia fréza 60°

“ AS=1 50 ‘gé
=20° O
% ZEFP A
& DCONMS

OAL

/) M

<
=
o
<
DC dielenska norma
w3
52195 ...
DC,; APMX OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm
3 15 50 3 1 030
4 18 50 4 1 040
6 20 54 6 1 060
P o
M o
K o
N °
S o
H
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WNT \ Standard

TK frézy - pilové kottce

Pilovy TK kotuc
A jemné, priame ozubenie
54700 ...
DC 515 OAH .o01 DCONMS 5 ZEFP
— mm mm mm
25 0,25 8 80 203
‘E* 25 0,30 8 80 204
25 0,35 8 64 205
25 0,40 8 64 206
ASS0D0N., 25 0,50 8 64 207
o ey 25 0,60 8 64 208
r 25 0,70 8 48 209
e 25 0,80 8 48 210
p 25 0,90 8 48 211
D 25 1,00 8 48 212
:Z, ‘ 25 1,10 8 48 213
= 2 2 25 1,20 8 48 214
o H. % g 25 1,30 8 40 215
a g K, 25 140 8 40 216
i»’ 25 1,50 8 40 217
v, 25 1,60 8 40 218
v, 25 170 8 40 219
25 1,80 8 40 220
- 25 1,90 8 40 221
onH 25 2,00 8 40 222
25 2,50 8 40 223
25 3,00 8 32 224
25 3,50 8 32 225
DIN 1837 A 25 400 8 32 226
25 450 8 32 227
54700 ... 25 500 8 32 228
DC s OAH.o0r DCONMS 5 ZEFP B e.00 ; 3 o
mm mm mm 30 0,20 8 100 252
15 0,20 5 64 102 30 0,25 8 100 253
15 0,25 5 64 103 30 0,30 8 80 254
15 0,30 5 64 104 30 0,35 8 80 255
15 0,35 5 64 105 30 0,40 8 80 256
15 0,40 5 64 106 30 0,50 8 80 257
15 0,50 5 48 107 30 0,60 8 64 258
15 0,60 5 48 108 30 0,70 8 64 259
15 0,70 5 48 109 30 0,80 8 64 260
15 0,80 5 40 110 30 0,90 8 64 261
15 0,90 5 40 111 30 1,00 8 64 262
15 1,00 5 40 112 30 1,10 8 64 263
15 1,10 5 40 113 30 1,20 8 48 264
15 1,20 5 40 114 30 1,30 8 48 265
15 1,30 5 40 115 30 1,40 8 48 266
15 1,40 5 40 116 30 1,50 8 48 267
15 1,50 5 40 117 30 1,60 8 48 268
15 1,60 5 40 118 30 1,70 8 48 269
15 1,70 5 40 119 30 1,80 8 48 270
15 1,80 5 40 120 30 1,90 8 48 271
15 1,90 5 40 121 30 2,00 8 48 272
15 2,00 5 40 122 30 2,50 8 40 273
15 2,50 5 40 123 30 3,00 8 40 274
15 3,00 5 40 124 30 3,50 8 40 275
15 3,50 5 40 125 30 4,00 8 40 276
15 4,00 5 40 126 30 450 8 32 277
15 450 5 40 127 30 5,00 8 32 278
15 5,00 5 40 128 30 5,50 8 32 279
15 5,50 5 40 129 30 6,00 8 32 280
15 6,00 5 40 130
20 0,20 5 80 152 p °
20 0,25 5 64 153 M A
20 0,30 5 64 154
20 0,35 5 64 155 K °
20 040 5 64 156 B
20 0,50 5 48 157
20 0,60 5 48 158 S °
20 0,70 5 48 159 H
20 0,80 5 48 160 0
20 090 5 40 12; O
20 1,00 5 40 N
20 110 5 40 163 v./fz strana 38
20 1,20 5 40 164 5
gg 128 g 38 }gg @ Priemermi 80-200 mm i variantu s hrubym ozubenim
20 1:50 5 40 167 podia DIN 1838 B ndjdete v naSom online e-shope. €7 /
20 1,60 5) 40 168
20 1,70 5 40 169
20 1,80 5) 32 170
20 1,90 5 32 171
20 2,00 5) 32 172
20 2,50 5 32 173
20 3,00 5 32 174
20 3,50 5 24 175
20 4,00 5 24 176
20 4,50 5 24 177
20 5,00 5 24 178
20 5,50 5 24 179
20 6,00 5 24 180
25 0,20 8 80 202
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WNT \ Standard

TK frézy - pilové kotuce

Pilovy TK kotuc

A jemné, priame ozubenie

i

%

DC

OAH

DCONMS

K

DC ;s OAH .01 DCONMS 5 ZEFP

mm

mm
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60

mm

A4 44y
o 24

4

DIN 1837 A
54700 ...

DC 515 OAH .o01 DCONMS 5 ZEFP

mm

© T »w=xz= T

mm
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00

mm

160
128
128
128
128
100
100
100
100

54700 ...

403
404
405
406
407
408
409
410
411
412
413
414
415
416
417
418
419
420
421
422
423
424
425
426
427
428
429
430

— v /fz strana 38

@

Priemermi 80-200 mm i variantu s hrubym ozubenim
podia DIN 1838 B ndjdete v naSom online e-shope. €7 /
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WNT \ Standard

TK frézy - upinace pre pilové kotuce

DrZiak pilového kotuca s valcovou stopkou

A DCONWS = priemer diery pilového kotica

DRVS
I ‘ | LF
L pd
& N2 OE———
s s I 2 bl
zZ
(ZD HLN 8
2 a
72900 ...
DCONWS ,; DCONMS; DLN DF LF LS HLN I, DRVS
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
5 7 10 10 51 40 8 3 9 005
5 10 10 10 61 50 8 3 9 105
8 7 15 15 51 40 8 3 14 008
8 10 15 15 61 50 8 3 14 108
10 7 17 17 53 40 10 3 16 010
10 10 17 17 63 50 10 3 16 110
10 16 17 17 74 55 10 3 16 210
13 10 20 20 66 50 10 3 18 113
13 16 20 20 77 55 10 3 18 213
16 10 24 24 66 50 14 3 22 116
16 16 24 24 79 5 14 3 22 216
| I .
Skrutka - SR Kontramatica - KM
72945.. 72945...
Nahradné diely
pre artikel ¢.
72900 005 000 005
72900105 000 005
72900008 001 006
72900108 001 006
72900010 002 007
72900110 002 007
72900210 010 012
72900113 003 008
72900213 003 008
72900116 004 009
72900216 011 013
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WNT \ Performance

TK frézy - upinace pre pilové kotuce

DrZiak pilového kotuca pre upnutie v klieStinovom upinaci ER

A DCONWS = priemer diery pilového kotica

Rozsah dodavky:
adaptér vratane upinacej matic

= s
e 5
O s,
2 ‘ -
=s = T
> HLN LB
-
o LF
72930 ...
DCONWS,; Upinac DLN LB HLN BD LF DRVS
mm mm mm mm mm mm mm
5 ER 11 g§ 10 8 8 21 7 51100
5 ER 16 10 18 8 10 29 9 51600
5 ER 20 10 18 8 10 29 9 52000
8 ER 20 15 18 8 15 29 13 82000
10 ER 20 16 30 8 15 41 14 12000
Kontramatica - ER
72946 ...
Nahradné diely
pre artikel ¢.
7293051100 51100
72930 51600 51600
72930 52000 52000
7293082000 82000
7293012000 12000

04118 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Frézovanie

TK 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.1.1
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.1.1
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

<0,45%C

<0,75%C

feritickd / martenzitickd
martenzitickd

austenitickd / austeniticko-feritickd
austenitickd

austenitickd / feritickd (Duplex)
perliticka / feritickd

perliticka (martenzitickd)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelnd

zakalitefna

<12 % Si, nezakalitend

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnatd med a elektrolytickd med

hor¢ik a zliatiny horcika

zdklad Fe

zaklad Nialebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

Zihana

Z{hand

zusfachtend

Zihana

zuslachtend

Zihana

zusfachtend
zudlachtend
zu8lachtend

Zihana

kalend a popustana
kalend a popustand
Zihana

zusfachtend
zakalend

zusfachtend

zakalend

zakalend

zihana
zakalend
Z{hané
zakalend

liata

zakalend

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

350 N/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
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
61-65HRC
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
24668
24765
3.7025
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
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
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
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al
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WNT \ Performance , . Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - SilverLine - stopkova fréza

50 966 ...
@DC=3,0mm @ DC =3,5-4,0 mm @ DC =4,5-5,0 mm @ DC =5,5-6,0 mm
a a a a a a a a a a a a

01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 0,6-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

Ve Ve Vo f, f, f, f,
i Apmax X DC i Apmax X DC Apmax X DC

m/min mm mm mm mm
P.1.1 252 1,0 210 1,0° 105 08 0,028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
P12 240 1,0 200 10* 100 08 0028 0,022 0014 0038 0,030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030
P13 240 1,0 200 10* 100 08 0028 0,022 0,014 0038 0,030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030
P14 228 10 190 1,0° 95 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P15 228 10 190 1,0° 95 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0,039 0025 0,060 0,048 0,030
P21 240 1,0 200 10 100 08 0028 0,022 0014 0038 0,030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030
P22 228 1,0 190 1,07 95 08 0,028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
P23 216 10 180 1,0° 90 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P24 204 10 170 1,0° 85 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 120 10 100 1,0° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0,016 0,038 0,030 0,019
P.4.2 96 1,0 80  10° 50 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0,030 0,019
M.1.1 120 1,0 100 1,0 60 08 0017 0014 0009 0,024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0,030 0,019
M21 120 10 100 1,0° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0,025 0,016 0038 0,030 0,019
M31 120 1,0 100 1,0° 60 08 0017 0014 0009 0,024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0,030 0,019
K11 240 10 20 10 100 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0024 0060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K12 216 1,0 180 1,0° 90 08 0,037 0030 0019 0,048 0038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
K21 228 10 190 1,0° 60 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
K22 204 10 170 1,0° 85 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
K.3.1 216 1,0 180 1,0° 90 08 0028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
K32 192 10 160 1,0° 80 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N31 420 10 350 10° 175 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
N.3.2 420 1,0 350 1,00 175 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0,024 0060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
N33 33 10 280 100 140 08 0,037 0030 0019 0,048 0038 0,024 0060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
N.4.1
S.1.1 30 0,5 25 0,5 15 04 0015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.1.2 30 0,5 25 0,5 15 04 0015 0012 0008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.21 30 0,5 25 0,5 15 04 0015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.2.2 30 05 25 0,5 15 04 0015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.23 30 05 25 0,5 15 04 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0,020 0,013 0,030 0024 0,015
S.31 108 1,0 90 1,0 45 08 0028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
S.3.2 60 1,0 50 1,0 25 08 0017 0014 0009 0,024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0,030 0,019
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

kréatka
extradihd

dihd

Index

*=typ dlhd: ayma. = 1,5xDC prif, x 0,75

0]
@) Typ "extra dlhd": pri boCnom frézovani's a, 0,1-0,4 x DC sa smie pouzita, = 1,0 x DC.
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WNT \ Performance , . Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

50 966 ...
@DC=65-80mm @ DC=85-10,0mm @DC =12,0mm e hwhe
o vhodna
a, a, a, a, a, a, a, a, a, k=
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0 = =]
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC - § i
Index f, L, f, E % i
mm mm mm IS = =
P11 0080 0,064 0040 0,00 0,080 0050 0120 0096 0060 e o o
P12 0080 0,064 0040 0,00 0,080 0,050 0,20 0,096 0060 e (¢} o
P13 0080 0,064 0040 07100 0,080 0,050 0120 009 0060 e o o
P14 0080 0064 0040 07100 0,080 0,050 0120 009 0060 e o o
P15 0080 0,064 0040 07100 0,080 0,050 0120 009 0060 e o o
P21 0080 0,064 0040 0,000 0,080 0,050 0,20 0,096 0060 e o o
P22 (0,080 0,064 0040 07100 0080 0,050 0120 009 0060 e o o
P23 0,080 0,064 0040 07100 0,080 0,050 0120 009 0060 e o o
P24 0080 0064 0040 0,100 0,080 0,050 07120 0096 0,060 e o o
P.3.1 ) o o
P.3.2
P.3.3
P41 0052 0042 0,026 0,066 0053 0033 0080 0064 0040 e
P42 0052 0042 0026 0066 0,053 0033 0080 0064 0040 e
Mi1 0052 0042 0,026 0,066 0053 0033 0,080 0064 0040 e
M.21 0052 0042 0,026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 e
M.31 0,052 0,042 0,026 0066 0,053 0033 0080 0,064 0040 e
K11 0094 0075 0,047 0116 0093 0058 07140 0112 0070 e ° °
K12 0,094 0075 0047 0116 0093 0,058 0140 0112 0070 e ° °
K.21 0080 0064 0040 07100 0,080 0050 07120 0,09 0060 e o )
K.2.2 0080 0064 0,040 0,100 0,080 0050 07120 0096 0,060 e ° )
K.31 0,080 0,064 0,040 0100 0,080 0,050 0,120 009 0,060 e o )
K.3.2 0080 0064 0,040 0,100 0,080 0,050 07120 0096 0060 e o )
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 0094 0075 0,047 0116 0093 0058 07140 0112 0070 e
N.3.2 0094 0075 0047 0116 0,093 0058 07140 07112 0070 e
N.3.3 0094 0075 0047 0116 0,093 0058 07140 07112 0070 e
N.4.1
Si11 0040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 e
S.1.2 0,040 0,032 0,020 0050 0040 0,025 0,060 0048 0030 e
S.21 0040 0,032 0020 0050 0,040 0,025 0,060 0048 0030 e
S.2.2 0040 0,032 0020 0,050 0,040 0,025 0060 0,048 0030 e
S.23 0040 0032 0,020 0050 0,040 0025 0060 0048 0030 e
S$.31 0,080 0,064 0040 07100 0,080 0,050 0,120 0,096 0060 e
§.3.2 0,052 0,042 0026 0066 0,053 0033 0080 0,064 0040 e

@)
@) Uhol pre Sikmé a Spirdlové utdpanie = 3°
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Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

WNT \ Performance

Orientacné rezné parametre - SilverLine - stopkova fréza

50973 ...
@DC=3,0mm @ DC =3,5-4,0mm @ DC =4,5-5,0mm @ DC =5,5-6,0mm

© a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

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

< = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
L At i i A
P11 253 230 1,0° 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P12 242 220 10° 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P13 242 220 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P14 230 210 10 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
P15 230 210 10 0037 0030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P.2.1 242 220 10* 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P22 230 210 1,00 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
P23 220 200 1,00 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P24 210 190 10 0028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
P.3.1 220 200 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P32 210 190 10* 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P33 176 160 1,0* 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P41 120 110 10* 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
P42 100 90 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M.1.1 120 110 1,0* 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M21 120 110 10 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M31 120 110 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
K11 242 220 10° 0046 0037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
K12 220 200 1,00 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
K21 230 210 10 0037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
K2.2 210 190 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K31 220 200 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K32 200 180 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 385 350 10° 0046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N.3.2 308 350 1,0 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N33 308 280 10° 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N.4.1
S.1.1 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.1.2 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.21 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.2.2 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S23 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.3.1 110 90 0,5 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
S.3.2 70 50 0,5 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

*=typ dhd: apma = 1,5 DC prif, x 0,75

@)
@ Uhol pre Sikmé a Spirdlové utdpanie = 3°

04]22
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WNT \ Performance

Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

@ DC =7,0-8,0mm

a, a, a,

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

xDC xDC xDC
Index nIFn
P1.1 0,094 0075 0,047
P12 0,094 0,075 0,047
P13 0094 0075 0047
P14 0,094 0,075 0,047
P15 0,094 0,075 0,047
P.2.1 0,094 0,075 0,047
P22 0080 0,064 0,040
P23 0,094 0,075 0,047
P24 0080 0064 0,040
P.3.1 0,094 0,075 0,047
P3.2 0094 0075 0,047
P3.3 0,094 0,075 0,047
P41 0052 0042 0,026
P42 0052 0042 0,026
M1 0,052 0,042 0,026
M.21 0052 0042 0,026
M.3.1 0,052 0,042 0,026
K.1.1 0,126 0,101 0,063
K12 07126 0,101 0,063
K21 0,094 0,075 0,047
K.2.2 0,094 0,075 0,047
K.3.1 0,094 0,075 0,047
K.3.2 0094 0075 0,047
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 0126 0,101 0,063
N.3.2 0,126 0,101 0,063
N.3.3 0,126 0,101 0,063
N.4.1
S.1.1 0,040 0,032 0,020
S.1.2 0,040 0,032 0,020
S.2.1 0,040 0,032 0,020
S.22 0,040 0,032 0,020
S.23 0040 0032 0,020
S.3.1 0,080 0,064 0,040
S.3.2 0,052 0,042 0,026

cuttingtools.ceratizit.com

ae
0,1-0,2
xDC

0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,100
0,116
0,100
0,116
0,116
0,116
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,160
0,160
0,116
0,116
0,116
0,116

0,160
0,160
0,160

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,100
0,066

50973 ...

oDC=
9,0-10,0 mm
a
03-04
xDC
f

2z

mm

0,093
0,093
0,093
0,093
0,093
0,093
0,080
0,093
0,080
0,093
0,093
0,093
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,128
0,128
0,093
0,093
0,093
0,093

0,128
0,128
0,128

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,063

ae
0,6-1,0
xDC

0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,050
0,058
0,050
0,058
0,058
0,058
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,080
0,080
0,058
0,058
0,058
0,058

0,080
0,080
0,080

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,050
0,033

ae
0,1-0,2
xDC

0,140
0,140
0,140
0,140
0,140
0,140
0,120
0,140
0,120
0,140
0,140
0,140
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,192
0,192
0,140
0,140
0,140
0,140

0,192
0,192
0,192

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,080

gDC=
11,0-12,0 mm
a
0,3-04
xDC
f

z

mm

0,112
0,112
0,112
0,112
0,112
0,112
0,096
0,112
0,096
0,112
0,112
0,112
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,154
0,154
0,112
0,112
0,112
0,112

0,154
0,154
0,154

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,096
0,064

ae
0,6-1,0
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,096
0,096
0,070
0,070
0,070
0,070

0,096
0,096
0,096

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060
0,040

o

® © 06 0600 000606 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

O O O OO OO O O O O O Tlakvzduch

1.volba

vhodnd

O O O OO OO O O O O O minmnmaziva
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WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - AluLine - stopkové frézy - ZEFP = 2

53622.../53632...

% @DC=2mm @DC=2,5-3,0mm @ DC =3,5-4,0mm @ DC =4,5-5,0 mm

- E a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= 2 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 03-04 0,6-1,0

= = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
e m}lnfnin pnas DO m/vrrﬁin pnac X DC rr:f'n rr:lm mflm n'ffm
N11 600 10 360 07 0032 0027 0021 0045 0039 0030 0057 0,049 0,038 0071 0061 0,047
N1.2 600 10 360 07 0032 0027 0021 0045 0039 0030 0057 0,049 0,038 0071 0061 0,047
N.2.1 360 1,0 215 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.2.2 360 1,0 215 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.2.3 240 1,0 145 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.31 240 1,0 145 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.3.2 240 1,0 145 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.3.3 170 1,0 100 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.41 220 1,0 130 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039

Orientacné rezné parametre - AluLine - stopkova fréza - ZEFP = 3

53614...
@DC=2,0mm @DC=2,5-3,0mm @ DC=3,5-4,0mm @ DC=4,5-5,0mm

- a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= © 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

= S xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
Index m)/rtnin Bpmax X Dc m}lrgnin 8pmax X Y mfzm mffn rr%n mflzﬂ
N.11 600 10 480 08 0023 0020 0015 0,035 0030 0023 0047 0040 0,031 0059 0051 0,039
N.1.2 600 10 480 08 0023 0020 0015 0,035 0030 0023 0047 0040 0,031 0059 0051 0,039
N.21 360 10 290 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036
N.2.2 360 10 290 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036
N.2.3 240 1,0 190 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0,044 0,038 0029 0054 0047 0,036
N.3.1 240 1,0 190 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N.3.2 240 1,0 190 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N33 170 1,0 135 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N41 220 10 175 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036

04124 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Index

N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1

Index

N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1

@DC =5,5-6,0mm

a, a, a,
01-0,2 0,3-04 0,6-1,0
xDC xDC xDC
fz
mm
0,084 0,073 0,056
0,084 0,073 0,056
0,071 0,061 0,047
0,071 0,061 0,047
0,071 0,061 0,047
0,058 0,050 0,039
0,058 0,050 0,039
0,058 0,050 0,039
0,071 0,061 0,047
@ DC =5,5-6,0 mm
a, a, a,
01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC
fz
mm
0,071 0061 0,047
0,071 0061 0,047
0,066 0,057 0,044
0,066 0,057 0,044
0,066 0,057 0,044
0,050 0,043 0,033
0,050 0,043 0,033
0,050 0,043 0,033
0,066 0,057 0,044

cuttingtools.ceratizit.com

@ DC =6,5-8,0mm

a, a,
01-0,2 0,3-04
xDC xDC

fz

mm
0110 0,095
0110 0,095
0,095 0,082
0,095 0,082
0,095 0,082
0,078 0,068
0,078 0,068
0,078 0,068
0,095 0,082

@ DC =6,5-8,0 mm

a, a,
01-0,2 0,3-04
xDC xDC

fz

mm
0,095 0,082
0,095 0,082
0,087 0,075
0,087 0,075
0,087 0,075
0,066 0,057
0,066 0,057
0,066 0,057
0,087 0,075

53622.../53632...

a, a,
0,6-1,0 01-0,2
xDC xDC
0,073 0137
0,073 0137
0,063 0120
0,063 0120
0,063 0120
0,052 0,098
0,052 0,098
0,052 0,098
0,063 0120
53614 ...

a, a,
0,6-1,0 01-0,2
xDC xDC
0,063 0,120
0,063 0,120
0,058 0,110
0,058 0,110
0,058 0,110
0,044 0,083
0,044 0,083
0,044 0,083
0,058 0,110

0 DC = 8,5-10,0 mm

a, a,
03-04 0,6-1,0
xDC xDC

fz

mm
0118 0,091
0118 0,091
0,104 0,080
0,104 0,080
0,104 0,080
0,085 0,065
0,085 0,065
0,085 0,065
0,104 0,080

@ DC =8,5-10,0 mm

a, a,
03-04 0,6-1,0
xDC xDC

fz

mm
0,104 0,080
0,104 0,080
0,095 0,073
0,095 0,073
0,095 0,073
0,072 0,055
0,072 0,055
0,072 0,055
0,095 0,073

2 DC=10,5-12mm

a, a, a,
01-0,2 0,3-04 0,6-1,0
xDC xDC xDC
fz
mm
0162 0140 0,108
0162 0140 0,108
0144 0125 0,096
0144 0125 0,096
0144 0125 0,096
0119 0103 0,079
0119 0103 0,079
0119 0103 0,079
0144 0125 0,096

@DC =10,5-12,0 mm

a, a, a,
01-0,2 0,3-04 0,6-1,0
xDC xDC xDC
fz
mm
0144 0125 0,096
0144 0125 0,096
0132 0114 0,088
0132 0114 0,088
0132 0114 0,088
0,099 0,086 0,066
0,099 0,086 0,066
0,099 0,086 0,066
0132 0114 0,088

o

Emulzia

(@)

Emulzia

1.volba
vhodnd

Tlak. vzduch

* * *

* *

*

*

O O O O O O O O O minmn mazva

0 o0 o o o0 o0 o o o

*

1.volba
vhodnd

Tlak. vzduch

* * * * * * * *

*

O O O O O O O O O minmn maziva

O O O OO0 O O O o

*=vhodné len pre frézy s poviakom DLC
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WNT \ Standard

Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - stopkova fréza

m/V;]in Qo XDC @pmax XDC
190 150 1,0 0,5
180 145 1,0 0,5
180 145 1,0 0,5
170 140 1,0 0,5
170 140 1,0 0,5
170 140 1,0 0,5
170 140 1,0 0,5
150 125 1,0 0,5
150 125 1,0 0,5
170 140 1,0 0,5
160 130 1,0 0,5
140 110 1,0 0,5
180 145 1,0 0,5
160 130 1,0 0,5
170 140 1,0 0,5
155 125 1,0 0,5
150 120 1,0 0,5
145 120 1,0 0,5

ae
0,1-0,2
xDC

0,019
0,019
0,019
0,021
0,021
0,021
0,014
0,014
0,014
0,021
0,019
0,019

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

@DC=3mm

ae
0,3-04
xDC

f

z

mm

0,015
0,015
0,015
0,016
0,016
0,016
0,011
0,011
0,011
0,016
0,015
0,015

0,021
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016

aE
0,6-1,0
xDC

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,008
0,008
0,008
0,011
0,011
0,011

0,015
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011

aE
0,1-0,2
xDC

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

0,040
0,040
0,032
0,032
0,032
0,032

(\\

sasmie pouzita, =1,0xDC.

@)
n ) Typ "extra dihd": pri bo¢nom frézovani s a, 0,1-0,4 x DC

04]26

54 001.../54 002 ...

@DC=4mm

ae
0,3-0,4
xDC

f

z

mm

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

0,031
0,031
0,025
0,025
0,025
0,025

aE
0,6-1,0
xDC

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

0,023
0,023
0,018
0,018
0,018
0,018

ae
0,1-0,2
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049

0,058
0,058
0,049
0,049
0,049
0,049

@DC=5mm

ae
0,3-0,4
xDC

f

z

mm

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036

0,043
0,043
0,036
0,036
0,036
0,036

ae
0,6-1,0
xDC

0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024

0,029
0,029
0,024
0,024
0,024
0,024

ae
0,1-0,2
xDC

0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059

0,068
0,068
0,059
0,059
0,059
0,059

@ DC=6mm

aE
0,3-04
xDC

0,051
0,051
0,044
0,044
0,044
0,044

ae
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030

0,034
0,034
0,030
0,030
0,030
0,030

o
@) Uhol utdpania po rampe a frézovanie po Spirdle (Helix) = 3°
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WNT \ Standard

Frézovanie

TK frézy - Rezné parametre

ae
0,1-0,2
xDC

Index
P11 0,070
P12 0,070
P13 0,070
P14 0,070
P15 0,070
P21 0,070
P2.2 0,070
P23 0,070
P24 0,070
P31 0,070
P3.2 0,070
P3.3 0,070
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 0,080
K.1.2 0,080
K.21 0,070
K.2.2 0,070
K.31 0,070
K.3.2 0,070

@DC=8mm

ae
0,3-0,4
xDC

f

z

mm

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,060
0,060
0,050
0,050
0,050
0,050

cuttingtools.ceratizit.com

aE
0,6-1,0
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

54 001.../54 002 ...

ae
0,6-1,0
xDC

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

@DC =10 mm
a, a,
0,1-0,2 0,3-0,4
xDC xDC
f1
mm
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,100 0,080
0,00 0,080
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070
0,090 0,070

0,050

ae
0,1-0,2
xDC

0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110

0,130
0,130
0,110
0,110
0,110
0,110

@DC =12 mm

ae
0,3-04
xDC

f

z

mm

0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080

0,090
0,090
0,080
0,080
0,080
0,080

ae
0,6-1,0
xDC

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,060
0,060
0,050
0,050
0,050
0,050

1.volba

® © 6 6 0 06 0 @0 @0 @0 @0 O [nuza

® ®€ O O O OO OO O O O Tlakvzduch

vhodna

O O O OO OO O O O O O minmnmaziva
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WNT \ Standard

Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - stopkova fréza

kratka/dIhd

Ve

extradiha

m/min

180
170
170
160
160
160
160
140
140
160
150
130
100
100
100
85

100
170
140
160
130
140
135

300
240
240

100
80

140
135
135
130
130
130
130
115
115
130
120
100
80

80

80

70

80

135
110
130
100
110
110

240
190
190

20
20

20
20
70
60

kratka/dIha

Apmax X DC

1,0
10
10
1,0
1,0
1,0
10
10
1,0
1,0
1,0
10
1,0
1,0
10
10
1,0
1,0
1,0
10
1,0
1,0
10

1,0
1,0
1,0

05
05
05
05
05
05
05

extradihd

Apmax X DC

05
05
05
0,5
05
05
05
05
05
0,5
05
05
05
05
05
05
05
0,5
05
05
05
0,5
05

0,5
05
05

03
03
03
03
03
03
03

ae
0,1-0,2
xDC

0,017
0,017
0,017
0,018
0,018
0,018
0,012
0,012
0,012
0,018
0,017
0,017
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,024
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

0,029
0,029
0,029

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,021
0,015

@DC=3mm

ae
0,3-04
xDC

f

z

mm

0,013
0,013
0,013
0,014
0,014
0,014
0,009
0,009
0,009
0,014
0,013
0,013
0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014

0,022
0,022
0,022

0,008
0,008
0,008
0,008
0,008
0,017
0,012

ae
0,6-1,0
xDC

0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,007
0,007
0,007
0,010
0,010
0,010
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,014
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010

0,016
0,016
0,016

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,012
0,009

ae
0,1-0,2
xDC

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,036
0,036
0,029
0,029
0,029
0,029

0,038
0,038
0,038

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,031
0,023

(\\

sasmie pouzita, =1,0xDC.

@)
E Typ "extra dihd": pri bo¢nom frézovani s a, 0,1-0,4 x DC

0428

54005 .../54 006 ...

@DC=4mm

ae
0,3-0,4
xDC

f

z

mm

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,028
0,028
0,022
0,022
0,022
0,022

0,029
0,029
0,029

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,024
0,018

aE
0,6-1,0
xDC

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,020
0,020
0,016
0,016
0,016
0,016

0,021
0,021
0,021

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,017
0,013

ae
0,1-0,2
xDC

0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,051
0,051
0,043
0,043
0,043
0,043

0,054
0,054
0,054

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,046
0,034

@DC=5mm

ae
0,3-0,4
xDC

f

z

mm

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,038
0,038
0,032
0,032
0,032
0,032

0,041
0,041
0,041

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,034
0,025

ae
0,6-1,0
xDC

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,026
0,026
0,022
0,022
0,022
0,022

0,027
0,027
0,027

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,023
0,017

ae
0,1-0,2
xDC

0,053
0,063
0,053
0,053
0,053
0,063
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,061
0,061
0,053
0,053
0,053
0,053

0,065
0,065
0,065

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,056
0,043

@ DC=6mm

aE
0,3-04
xDC

f

z

mm

0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,045
0,045
0,039
0,039
0,039
0,039

0,048
0,048
0,048

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,042
0,032

ae
0,6-1,0
xDC

0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,030
0,030
0,026
0,026
0,026
0,026

0,032
0,032
0,032

0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,028
0,021

o
@ Uhol utdpania po rampe a frézovanie po Spirdle (Helix) = 3°

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Frézovanie

TK frézy - Rezné parametre

ae
0,1-0,2
xDC

Index
P11 0,060
P12 0,060
P13 0,060
P14 0,060
P15 0,060
P21 0,060
P.2.2 0,060
P23 0,060
P2.4 0,060
P31 0,060
P3.2 0,060
P3.3 0,060
P41 0,040
P4.2 0,040
M11 0,040
M.21 0,040
M.3.1 0,040
K11 0,070
K12 0,070
K.21 0,060
K.2.2 0,060
K.31 0,060
K.3.2 0,060
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 0,080
N.3.2 0,080
N.3.3 0,080
N.4.1
S11 0,030
S.1.2 0,030
s.21 (0,030
S.2.2 0,030
S§.23 0,030
S.31 0,070
S§.3.2 0,050

@DC=8mm

ae
0,3-0,4
xDC

f

z

mm

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,060
0,060
0,060

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,050
0,040

cuttingtools.ceratizit.com

aE
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,040
0,040
0,040

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,030
0,030

54005 .../54 006 ...

ae
0,6-1,0
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,050
0,050
0,040
0,040
0,040
0,040

0,050
0,050
0,050

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,040

@DC=10 mm

a, a,
0,1-0,2 0,3-0,4

xDC xDC

f1

mm
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,050 0,040
0,050 0,040
0,050 0,040
0,050 0,040
0,050 0,040
0,090 0,070
0,090 0,070
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,080 0,060
0,00 0,070
0,00 0,070
0,00 0,070
0,040 0,030
0,040 0,030
0,040 0,030
0,040 0,030
0,040 0,030
0,090 0,060
0,070 0,050

0,030

ae
0,6-1,0
xDC

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060
0,060
0,050
0,050
0,050
0,050

0,070
0,070
0,070

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060

@DC=12mm
a, a,
0,1-0,2 0,3-0,4
xDC xDC
fz
mm
0,100 0,070
0,00 0,070
0,00 0,070
0,100 0,070
0,100 0,070
0,00 0,070
0,000 0,070
0,100 0,070
0,100 0,070
0,100 0,070
0,000 0,070
0,100 0,070
0,070 0,050
0,070 0,050
0,070 0,050
0,070 0,050
0,070 0,050
0,110 0,080
0,110 0,080
0,500 0,070
0,100 0,070
0,100 0,070
0,00 0,070
0,140 0,110
0,140 0,110
0,140 0,110
0,060 0,040
0,060 0,040
0,060 0,040
0,060 0,040
0,060 0,020
0,120 0,090
0,090 0,070

0,050

=
3
a O
>
=t

1.volba

O O O OO OO O O O O O Tlakvzduch
O O O OO O O O O O O O minmn maziva

® © 0 06 06 0 0 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O nuza
® 6 06 06 0 O
® 6 06 06 0 O

04129



WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - mikrofréza - 2,2xDC

52 802 ...
@DC=0,2-0,4 mm @ DC=0,5-0,7 mm @ DC=0,8-0,9mm
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC
A,y 0,02 0,02 0,02 0,01 0,01 Ay ax 0,1 01 0,1 01 0,05 R 0,2 0,2 0,2 0,2 0,12
Mo 30.000 M 12.000 M5 8.000
VQ VQ \/,
Index n n n

mm/min mm/min mm/min

P11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P13 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P14 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P15 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P23 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P24 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P31 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P3.3 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P41  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P42 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M1 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.21  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.31 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.3.1 50.000 141 123 106 88 71 50.000 175 152 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
K.3.2 50.000 141 123 106 88 7" 50.000 175 152 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
N11 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N1.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 44.000 485 422 364 301 242
N.3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.3.3 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.41  50.000 212 185 159 132 106 50.000 250 218 188 155 125 50.000 531 462 398 329 266
S11 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§1.2 50.000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§.21 50.000 72 62 54 44 36 50000 89 77 66 55 44 25.000 91 79 68 56 45
S§.22 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S.2.3 50.000 54 47 41 34 27 30000 66 57 49 4 33 12.000 78 68 59 49 39
S§.31 50.000 114 99 85 71 57 50.000 164 143 123 102 82 44,000 114 99 85 71 57
§.3.2 50.000 114 99 85 71 o7 50.000 164 143 123 102 82 44.000 164 143 123 102 82
$.3.3 50.000 70 61 53 43 89 50000 85 74 64 53 42 38.000 101 88 76 63 51
Hi1 50000 219 191 164 136 110 50.000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H1.2 50000 201 175 151 125 101 50.000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
H13 50000 114 99 85 71 57 50.000 134 117 101 83 67 25000 156 136 117 97 78
H1.4 50000 107 93 80 67 54 50.000 126 110 95 78 63 25.000 141 123 106 88 71
H.21 50000 219 191 164 136 110 50000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H.3.1 50000 201 175 151 125 101 50000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
041 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.1.2 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.21 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.22 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.3.1

04|30 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Index

P.1.1

P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1

P.2.2
P.2.3
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.1.1
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.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H.1.3
H1.4
H.21
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

cuttingtools.ceratizit.com

a

e

a

pmax.

n

min

n

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
25000
50.000
50.000

44.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
25.000
15.000
12.000
44.000
44.000
38.000
50.000
38.000
25.000
25.000
50.000
38.000
50.000
50.000
38.000
38.000

0.3

775
775
775
671
671
775
775
671
671
671
775
671
775
775
775
775
775
775
775
775
775
389
389
930
930

775
930
930
849
99
99
152
99
131
170
247
170
620
537
235
221
620
537
930
930
495
495

@DC=1,0-1,4 mm

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

03

674
674
674
584
584
674
674
584
584
584
674
584
674
674
674
674
674
674
674
674
674
338
338
809
809

674
809
809
738
86
86
132
86
14
148
215
148
539
467
204
193
539
467
809
809
431
431

03
6.500

Vi

mm/min
581
581
581
503
503
581
581
503
503
503
581
503
581
581
581
581
581
581
581
581
581
292
292
697
697

581
697
697
636
74
74
114
74
99
127
186
127
465
402
176
166
465
402
697
697
371
37

03

480
480
480
416
416
480
480
416
416
416
480
416
480
480
480
480
480
480
480
480
480
241
241
576
576

480
576
576
526
61
61
94
61
82
105
153
105
384
383
146
137
384
333
576
576
307
307

0.2

387
387
387
3315
3315
387
387
3315
3315
335
387
3315
387
387
387
387
387
387
387
387
387
194
194
465
465

387
465
465
424
49
49
76
49
66
85
124
85
310
268
17
111
310
268
465
465
247
247

52 802...

a

e
pmax

‘min.

33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
21.000
21.000
50.000
50.000

29.000
38.000
38.000
38.000
12.000
12.000
16.000
12.000
8.000
29.000
29.000
25.000
33.000
25.000
16.000
16.000
33.000
25.000
38.000
33.000
25.000
25.000

0,1xDC
0,45

1200
1200
1200
1039
1039
1200
1200
1039
1039
1039
1200
1039
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
548
548
1500
1500

1160
1400
1400
1388
170
170
294
170
255
329
365
329
850
779
346
327
850
779
1520
1320
685
685

@DC=1,5-1,7mm

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

0,45

1044
1044
1044
904
904
1044
1044
904
904
904
1044
904
1044
1044
1044
1044
1044
1044
1044
1044
1044
477
477
1305
1305

1009
1218
1218
1207
148
148
256
148
221
286
318
286
740
678
301
284
740
678
1322
1148
596
596

045
6.500

Vi

mm/min

900
900
900
779
779
900
900
779
779
779
900
779
900
900
900
900
900
900
900
900
900
41

41

1125
1125

870
1050
1050
1041
127
127
220
127
191
246
274
246
638
585
260
245
638
585
1140
990
513
513

0,45

744
744
744
644
644
744
744
644
644
644
744
644
744
744
744
744
744
744
744
744
744
340
340
930
930

719
868
868
860
105
105
182
105
158
204
226
204
527
483
215
202
527
483
942
818
424
424

0.3

600
600
600
520
520
600
600
520
520
520
600
520
600
600
600
600
600
600
600
600
600
274
274
750
750

580
700
700
694
85
85
147
85
127
164
183
164
425
390
173
163
425
390
760
660
342
342

Emulzia

O OO OC e e o

® © © 6 6 6 @ @§ @ O O O O O Tiak.vzduch

O 0O O OC © e 6 0 0 o

1.volba
vhodnd

min. mn. maziva

O 0O O0OO0OO0OO0OOOOOOOOoOOOoOOoOOo

O OO O0OOOO0OOO0OO0O O0 O

O O O O
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WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - mikrofréza - 2,2xDC

Index

P.1.1

P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.21

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P41

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1

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.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.3.1

S.3.2
S.3.3
H.1.41

H1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1

0.1.2
0.241
0.2.2
0.341

04|32

pmax

'min.

29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
18.000
18.000
44.000
44.000

25.000
32.000
32.000
33.000
10.000
10.000
14.000
10.000
7.000
25.000
25.000
22.000
29.000
22.000
14.000
14.000
29.000
22.000
33.000
28.000
22.000
22.000

0,1xDC
0,54

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
630
630
1800
1800

1250
1520
1520
1560
280
280
420
280
370
400
480
380
1200
1000
420
420
1200
1000
1560
1400
800

@DC=1,8-1,9mm

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

0,54

1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
548
548
1566
1566

1088
1322
1322
1357
244
244
365
244
322
348
418
331
1044
870
365
365
1044
870
1357
1218
696

0,54

5.500

Vi

mm/min

975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
473
473
1350
1350

938
1140
1140
1170
210
210
315
210
278
300
360
285
900
750
315
315
900
750
1170
1050
600

800 696 600

0,54

806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
391

391

1116
1116

775
942
942
967
174
174
260
174
229
248
298
236
744
620
260
260
744
620
967
868
496
496

0,36

650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
315
315
900
900

625
760
760
780
140
140
210
140
185
200
240
190
600
500
210
210
600
500
780
700
400
400

52 802 ...

a
a

pmax.

min.

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
12.000
12.000
25.000
25.000

19.000
25.000
25.000
25.000
7.500
7.500
12.500
7.500
6.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
25.000
19.000
19.000
19.000
12.000
12.000

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

0,6

1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
750
750
1500
1500

1140
1500
1500
1500
300
300
500
300
300
1500
1500
1500
1500
1140
1140
1140
1500
1140
1140
1140
720
720

@DC=2,0mm

06

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
650
650
1300
1300

990
1300
1300
1300
260
260
400
260
260
1300
1300
1300
1300
990
990
990
1300
990
990
990
630
630

06
5.000

Vi

mm/min
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
550
550
1125
1125

855
1125
1125
1125
230
230
350
230
230
1125
1125
1125
1125
855
855
855
1125
855
855
855
540
540

06

930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
450
450
930
930

700
930
930
930
200
200
300
200
200
930
930
930
930
700
700
700
930
700
700
700
450
450

04

750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
350
350
750
750

570
750
750
750
160
160
250
160
160
750
750
750
750
570
570
570
750
570
570
570
360
360

Emulzia

O OO O e e o

® © © 6 0 6 @ @§ @8 O O O O O Tiak.vzduch

OO0 O O © 0 0 0 0 o

1.volba
vhodnd

O OO 0O O0OOOOOOOO O O O O O minmnmazia

O OO O0OOO0OO0OOO0OOo0O O0O O

O O O O
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WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - mikrofréza - 5xDC

52802 ...
©DC =0,2-0,4 mm 0DC = 0,5-0,7 mm DC=0,8-0,9 mm I —
a 0.1 0,2 0,3 04 a 01 0,2 0,3 04 a 0,1 0,2 0,3 04 06-10
¢ xDC xDC xDC xDC ¢ xDC xDC xDC xDC ¢ xDC xDC xDC xDC xDC
4., 0012 0012 0012 0012 &, 006 006 006 006 4w 012 012 012 012 0064 _ %
L 30.000 Mo, 12.000 LU 8.000 - _:5 E
Index n N n i : n U é % E
mm/min mm/min mm/min firw] = =
P11  50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 [} e} (e}
P1.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 [} e} e}
P13 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 e o o
P14 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 [} (e} (e}
P15 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 [ ) e} e}
P.21 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 [} e}
P2.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 ° o
P.2.3 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 [} (e}
P.2.4 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 [} e}
P31 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ) o
P3.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 ° (¢}
P.3.3 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 [} (e}
P41 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 [ ) (e}
P.4.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 ° e}
M.11  50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 [} e}
M.21 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 [} (e}
M.31 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 [} (e}
K11  50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 o )
K.1.2 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 o© [}
K.21 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 o [ )
K.2.2 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 o [ )
K.31 50.000 141 123 106 88 50.000 175 152 131 109 25.000 240 209 180 149 120 )
K.3.2 50.000 141 123 106 88 50.000 175 152 131 109 25.000 240 209 180 149 120 °
N1 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 e (e}
N.1.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 e (e}
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 38.000 485 422 364 301 242 ° e}
N.3.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 e e}
N.3.3 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 e e}
N.41 50.000 212 185 159 132 50.000 250 218 188 155 50.000 506 440 379 314 253 e (e}
S.11  50.000 55 48 41 32 31.000 58 51 44 36 15.000 98 85 73 61 49 ° (e}
S1.2 50.000 55 48 41 32  31.000 58 51 44 36  15.000 98 85 73 61 49 ) o
S.21 50.000 63 54 47 39 44.000 76 66 57 47 22.000 91 79 68 56 45 ) o
S.2.2 50.000 55 47 40 32 31.000 58 51 44 36 15.000 98 85 73 61 49 [} (e}
S.2.3 50.000 46 40 88 29 25.000 55 48 4 34 12.000 78 68 59 49 39 ° e}
S.3.1 50.000 60 61 48 4 50.000 71 62 58 44 38.000 114 99 85 71 57 [ ) e}
S.3.2 50.000 60 61 48 41 50.000 71 62 53 44 38.000 126 110 95 78 63 ) o
S.3.3 50.000 60 52 45 37 50.000 71 62 49 39 31.000 89 77 66 55 44 ° o
H11 50000 95 83 71 59 50.000 134 117 101 83 31.000 180 157 135 112 90 °
H1.2 50000 95 83 71 59 44000 134 117 101 83 22000 180 157 135 112 90 °
H.1.3 50.000 89 78 67 55 44000 126 110 95 78 22.000 170 148 127 105 85 )
H.1.4
H.21 50.000 155 135 116 96 50.000 164 143 123 102 44.000 346 301 260 215 173 °
H.3.1 50.000 95 83 71 59 50.000 134 117 101 83 31.000 180 157 135 112 90 )
0.11 50.000 232 202 174 144 50000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 e o o
0.1.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 554 482 416 344 277 e (¢} o
0.21 50000 141 123 106 88 50.000 200 174 150 124 31.000 316 275 237 196 158 e (¢} o
0.2.2 50000 141 123 106 88 50.000 200 174 150 124 31000 316 275 237 196 158 e o o
0.3.1

(o]
@ a,= 0,6-1,0x DC: v pripade chybajucich hodnot sa moze vykondvat len trochoidné frézovanie drazok a boéné frézovanie. Inak hrozi nebezpecenstvo zlomenia nastroja.
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WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - mikrofréza - 5xDC

Index

P.1.1

P1.2
P1.3
P.1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P.2.3
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.1.1
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.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.241
0.2.2
0.341

04[34

a

]

38.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
22.000
15.000
12.000
38.000
38.000
31.000
31.000
22.000
22.000

44.000
31.000
50.000
44.000
31.000
31.000

03

682
682
682
416
416
682
682
416
416
416
682
416
682
682
480
480
480
620
620
620
620
297
297
775
775

697
930
930
849
120
120
114
120
131
156
212
127
201
235
221

426
201
930
813
438
438

@DC=1,0-1,4 mm

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

03

593
593
593
362
362
593
593
362
362
362
593
362
593
593
418
418
418
539
539
539
539
258
258
674
674

607
809
809
738
105
105
99
105
14
135
185
111
175
204
193

3N
175
809
708
381
381

03
6.500

Vi

mm/min
511
511
511
312
312
511
511
312
312
312
511
312
511
511
360
360
360
465
465
465
465
223
223
581
581

523
697
697
636
90
90
85
90
%
17
159
g9
151
176
166

320
151
697
610
329
329

03

423
423
423
258
258
423
423
258
258
258
423
258
423
423
298
298
298
384
384
384
384
184
184
480
480

432
576
576
526
75
75
4l
75
82
96
132
79
125
146
137

264
125
576
504
272
272

02

341
341
341
208
208
341
341
208
208
208
341
208
341
341
240
240
240
310
310
310
310
148
148
387
387

349
465
465
424
60
60
57
60
66
78
106
64
101
17
m

213
101
465
407
219
219

a

pmax

min

29.000
29.000
29.000
21.000
21.000
29.000
29.000
21.000
21.000
21.000
29.000
21.000
29.000
29.000
21.000
21.000
21.000
33.000
33.000
33.000
33.000
16.000
16.000
42.000
42.000

25.000
33.000
33.000
33.000
10.000
10.000
14.000
10.000
8.000
25.000
25.000
21.000
21.000
14.000
14.000

29.000
21.000
33.000
29.000
21.000
21.000

0,1xDC
03

1160
1160
1160
693
693
1160
1160
693
693
693
1160
693
1160
1160
800
800
800
1000
1000
1000
1000
411

411

1200
1200

1000
1320
1320
1205
184
184
196
184
170
274
365
201
346
346
327

600
346
1320
1160
575
575

52802 ...

@DC=1,5-1,7mm

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

03

1009
1009
1009
603
603
1009
1009
603
603
603
1009
603
1009
1009
696
696
696
870
870
870
870
357
357
1044
1044

870
1148
1148
1048
160
160
170
160
148
238
318
175
301
301
284

522
301
1148
1009
500
500

03 03 02 2 max
6.500 Mo
Y n

mm/min

870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
520 430 346 18.000
520 430 346 18.000
870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
520 430 346 18.000
520 430 346 18.000
520 430 346 18.000
870 719 580 25.000
520 430 346 18.000
870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
600 496 400 18.000
600 496 400 18.000
600 496 400 18.000
750 620 500 28.000
750 620 500 28.000
750 620 500 28.000
750 620 500 28.000
308 255 205 14.000
308 255 205 14.000
900 744 600 36.000
900 744 600 36.000
750 620 500 22.000
990 818 660 28.000
990 818 660 28.000
904 747 602 28.000
138 114 92 8.000
138 114 92 8.000
147 121 98 12.000
138 114 92 8.000
127 105 85 7.000
205 170 137 22.000
274 226 183 22.000
151 125 100 18.000
260 215 173 16.000
260 215 173 12.000
245 202 163 12.000
450 372 300 25.000
260 215 173 16.000
990 818 660 28.000
870 719 580 25.000
431 357 288 18.000
431 357 288 18.000

@DC=1,8-1,9 mm

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

0,54

1250
1250
1250
850
850
1250
1250
850
850
850
1250
850
1250
1250
850
850
850
1320
1320
1320
1320
480
480
1500
1500

1100
1400
1400
1400
280
280
300
280
240
380
450
300
500
450
450

800
500
1400
1200
650
650

0,54 0,54
5.500

Vi

0,54 0,36

mm/min

1088 938 775 625
1088 938 775 625
1088 938 775 625
740 638 527 425
740 638 527 425
1088 938 775 625
1088 938 775 625
740 638 527 425
740 638 527 425
740 638 527 425
1088 938 775 625
740 638 527 425
1088 938 775 625
1088 938 775 625
740 638 527 425
740 638 527 425
740 638 527 425
1148 990 818 660
1148 990 818 660
1148 990 818 660
1148 990 818 660
418 360 298 240
418 360 298 240
1305 1125 930 750
1305 1125 930 750
957 825 682 550
1218 1050 868 700
1218 1050 868 700
1218 1050 868 700
244 210 174 140
244 210 174 140
261 225 186 150
244 210 174 140
209 180 149 120
331 285 236 190
392 338 279 225
261 225 186 150
435 375 310 250
392 338 279 225
392 338 279 225
696 600 496 400
435 375 310 250
1218 1050 868 700
1044 900 744 600
566 488 403 325
566 488 403 325
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WNT \ Performance , . Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

52 802 ...
[ ] 1.volba
2DC=2,0mm o vhodnd
a,  01xDC 02xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC
% max 06 06 06 06 04 £
M 5.000 ) % E
v S ¢
e " mm/min & = E
P11 22,000 1320 1148 990 818 660 ° () o
P1.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° [¢) o
P13 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o o
P14 15,000 900 783 675 558 450 ° [¢) o
P15 15.000 900 783 675 558 450 ° o o
P21 22.000 1320 1148 990 818 660 ° )
P.2.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° )
P23 15000 900 783 675 558 450 ) )
P.2.4 15000 900 783 675 558 450 ° o
P31 15.000 900 783 675 558 450 ° o)
P3.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° [¢)
P3.3 15000 900 783 675 558 450 ° o
P41 22.000 1320 1148 990 818 660 ) o
P4.2 22,000 1320 1148 990 818 660 ° [0)
M11 15.000 900 783 675 558 450 ° e}
M.21 15.000 900 783 675 558 450 ° o
M.31 15.000 900 783 675 558 450 ) ¢}
K11 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K1.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K.21 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K.2.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K.31 12.000 520 452 390 322 260 °
K.3.2 12.000 520 452 390 322 260 °
N11  31.000 1860 1618 1395 1153 930 ° )
N.1.2 31.000 1860 1618 1395 1153 930 ° o
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 19.000 1140 992 855 707 570 ° o
N.3.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° o
N.3.3 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° )
N.41 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° )
Si1 7000 300 261 225 186 150 ° o
S1.2 7.000 300 261 225 186 150 ° o
S.21 11.000 400 348 300 248 200 ° ¢}
S.22 7000 300 261 225 186 150 ° e}
S.2.3 6.000 260 226 195 161 130 ° o
S.31 19.000 420 365 315 260 210 ° o
S$.3.2 19.000 500 435 375 310 250 ° ¢}
S.3.3 15.000 400 348 300 248 200 ° e}
H11 15000 500 435 375 310 250 °
H1.2 11.000 480 418 360 298 240 °
H13 11000 480 418 360 298 240 °
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WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - mikrofréza - 10xDC

52 802 ...
@ DC =0,2-0,4 mm @ DC =0,5-0,7 mm @DC=0,8-0,9 mm @DC=1,0-1,4mm
a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 04xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC
8. 0006 0006 0006 0006 0015 0015 0015 0015 4 0024 0024 0024 0024 003 003 003 003
N 30.000 12.000 N 8.000 6.500
Index n U U n Y Y

mm/min mm/min mm/min mm/min

P11 50000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P12 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P13 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 5689 512 442 365
P14 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P15 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P22 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P23 50000 201 175 151 126 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P2.4 50000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P31 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P3.3 50000 201 1756 151 126 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P41 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P42 50000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
M11 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.21 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.31 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136 25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
K11 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K12 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.2.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.3.1 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
K.3.2 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
N11 50000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
N.1.2  50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31  50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
N.3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.3.3 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.41  50.000 212 185 159 132 300 261 225 186  44.000 506 440 379 314 742 646 557 460
S11 50000 46 40 35 29 55 48 4 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S§1.2 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S§.21 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 102 89 76 63 126 110 95 78
S§.22 50000 46 40 35 29 65 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
§.23 50000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 59 51 44 36 82 1 62 51
S.3.1 50.000 60 52 45 37 Al 62 53 44 31.000 101 88 76 63 141 123 106 88
S.3.2 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 31.000 101 88 76 63 177 154 133 110
§.3.3 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 25000 89 77 66 55 141 123 106 88
Hi1 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
H12 50000 47 41 36 29 67 58 50 42 19000 90 78 68 56 101 88 75 62
H.1.3 50.000 45 39 34 28 63 55 47 39 19.000 85 74 64 53 95 83 71 59
H.1.4

H.21 50000 77 67 58 48 82 71 62 51 38,000 173 1561 130 107 194 168 145 120
H.3.1 50000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
041 50000 232 202 174 144 329 286 246 204 44000 554 482 416 344 813 708 610 504
0.1.2 50000 232 202 174 144 329 286 246 204 38.000 554 482 416 344 705 613 529 437
0.21 50.000 141 123 106 88 200 174 150 124 25000 285 248 213 176 339 295 255 210
0.22 50000 141 123 106 88 200 174 150 124 25000 285 248 213 176 339 295 2565 210
0.3.1

@)
@ a,=0,6-1,0x DC: v pripade chybajucich hodnot sa smie vykondvat iba trochoidné frézovanie draZzok a odihlovanie. Inak hrozi nebezpecenstvo zlomenia ndstroja.
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WNT \ Performance

TK frézy - Rezné parametre

52 802 ...
©DC =1,5-1,7 mm @DC = 1,8-1,9 mm DC =2,0mm ® lwma
o vhodna
4, 01xDC 0,2xDC 0,3xDC 04xDC a,  01xDC 0,2xDC 03xDC 04xDC a4, 01xDC 02xDC 0,3xDC 04xDC
a,. 006 006 006 006 .. 0072 0072 0072 0072 4. 008 008 008 008 g
M, 6.500 n, 5500 n, 5000 ) é g
Index n Y n i n U '_é % i
mm/min mm/min mm/min i = 15
P11 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 [} e} o
P1.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e o) (e}
P1.3 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e ) [e}
P14 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e ) o
P1.5 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ) o e}
P.21 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ® [e}
P.2.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ® [e}
P.2.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ) o)
P.2.4 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ) e}
P31 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 [} (e}
P3.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ® [e}
P.3.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ® o
P41 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ® o
P4.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ® [e}
M.11  16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e ¢)
M.21 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e ¢)
M.3.1 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 [} o
K.1.1 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o (]
K.1.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o© ®
K.21 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o© ®
K.2.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o )
K.3.1 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 ®
K.3.2 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 ®
N.1.1 38.000 1520 1322 1140 942 33.000 1600 1392 1200 992 28.000 1680 1462 1260 1042 e fe)
N.1.2 38.000 1520 1322 1140 942 33.000 1600 1392 1200 992 28.000 1680 1462 1260 1042 e e}
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 21.000 800 696 600 496 18.000 850 740 638 527 15.000 900 783 675 558 [} e}
N.3.2 29.000 900 783 675 558 25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 ) e}
N.3.3 29.000 900 783 675 558 25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 e o)
N.41 29.000 1059 921 794 657 25.000 1200 1044 900 744 22.000 1320 1148 990 818 ° e}
S.1.1 8.000 127 111 95 79 7.000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ) )
S.1.2 8.000 127 111 95 79 7.000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 [} e)
S.21 12.000 204 178 153 127 10.000 300 261 225 186 9.000 350 305 263 217 e fe)
S.2.2 8.000 127 111 95 79 7.000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e o)
S.23 8000 106 92 80 66 7.000 200 174 150 124 6.000 220 191 165 136 [} e}
S.3.1 21.000 228 199 171 141 18.000 300 261 225 186 15.000 380 331 285 236 [} e}
S.3.2 21.000 274 238 205 170 18.000 400 348 300 248 15.000 450 392 338 279 e e)
S.3.3 16.000 237 206 178 147 14.000 300 261 225 186 12.000 380 331 285 236 e ¢)
H11 16.000 173 151 130 107 14.000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 )
H1.2 12000 173 151 130 107 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 ®
H1.3 12000 163 142 122 101 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 [}
H.1.4
H.21 25,000 300 261 225 186 21.000 400 348 300 248 19.000 500 435 375 310 ®
H.31 16.000 173 151 130 107 14.000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 ®
0.4.1 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1200 1044 900 744 22.000 1320 1148 990 818 e o) [e}
0.1.2 25000 1000 870 750 620 18.000 1000 870 750 620 19.000 1140 992 855 707 e o o
0.21 16.000 438 381 329 272 14.000 500 435 375 310 12.000 520 452 390 322 e o) [e}
0.2.2 16.000 438 381 329 272 14.000 500 435 375 310 12.000 520 452 390 322 e ) [e}

0.3.1
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WNT \ Standard ) , Frézovanie
TK frézy - Rezné parametre

Orientacné rezné parametre - pilové kotuce

54700 ...
Kotti¢ove pily
TK jemny

Index m}lrnnin n&n
P.1.1 80-140 0,002 - 0,012
P.1.2 50-80 0,001 -0,012
P1.3 50-80 0,001 -0,012
P1.4 50-80 0,001 -0,012
P.1.5 50-80 0,001-0,012
P.2.1 50-80 0,001-0,012
P.2.2 50-80 0,001-0,012
P.2.3 50-80 0,001-0,012
P.2.4 50-80 0,001-0,012
P.3.1 50-80 0,001-0,012
P.3.2 50-80 0,001-0,012
P.3.3 50-80 0,001-0,012
P.4.1 80-120 0,001-0,012
P.4.2 50-80 0,001-0,012
M.1.1 50-80 0,001-0,012
M.2.1 50-80 0,001-0,012
M.3.1 50-80 0,001-0,012
K.1.1 80-140 0,002 - 0,012
K.1.2 50-80 0,001 -0,01
K.2.1 50-80 0,001 -0,01
K.2.2 50-80 0,001 -0,01
K.3.1 50-80 0,001 - 0,01
K.3.2 50-80 0,001 -0,01
N.1.1 200 -500 0,003 - 0,012
N.1.2 200-500 0,003 - 0,012
N.21 200 - 450 0,003 - 0,012
N.2.2 200 -450 0,003 - 0,012
N.2.3 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.1 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.2 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.3 200 - 450 0,003 - 0,012
N.4.1
S.1.1 20-30 0,001 -0,012
S.1.2 20-30 0,001 -0,012
S.2.1 20-30 0,001-0,012
S.2.2 20-30 0,001-0,012
S.2.3 20-30 0,001-0,012
S.3.1 30-70 0,001-0,012
S.3.2 30-70 0,001-0,012
S.3.3 30-70 0,001 -0,012

Udaje rezania velmi zavisia od vonkaj$ich podmienok, ako je napriklad stabilita nastroja a upnutie obrobku, materidl a typ strojal
Uvedené hodnoty st iba orientacné, ich hodnotu je vSak potrebné zvysSit alebo znizit v zavislosti od obrabacich podmienok!
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WNT Frézovanie

TK frézy - Technické informacie

Technické informacie

Prispdsobenie rychlosti posuvu

Ak nemdZe pouzivané vreteno stroja dosiahnut otacok uvadzanych v tabulkach,
potom sa musi rychlost posuvu percentudlne zniZit vzhfadom k otackam.

Priklad:
poziadavka podla tabulky = n 50000 1/min. a v; 1000 mm/min.,
sucasné otacky stroja=40000 1/min.

VypoCet zaddvanej rychlosti posuvu:
40000 =80 % z 50000 1/min. ako 80 % z 1000 = 800 mm/min.

Zadavand rychlost posuvu = 800 mm/min.

Upinac

PouZivajte bezpodmienecne upinace s minimalnou obvodovou hadzavostou.
V tomto pripade su velmi vhodné napr. klieStinové upinace.
Vhodné upinace ndjdete v — kapitole 16 Nastrojové drziaky a prisluSenstvo v kataldgu Zveraky a upinacie systémy.

Stroj

Mikrofrézy pouZivajte na strojoch s maximalnou presnostou a dobrou stabilitou.

Rezné parametre

Uvedené rezné parametre sa v zavislosti na stroji, obrobku, stabilite, upnutia atd. musia prispdsobit smerom dole alebo nahor.

¥
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TK frézy - Technické informacie

VSeobecné vzorce pre vypocet prevadzkovych velicin

Oznacenie Skratka
Pocet otacok n
Rezna rychlost v,
Posuv na zub f,
Posuv na otacku f
Rychlost posuvu 7
Stredna hruabka triesky h,

ZEFP = Pocet zubov
a,= Sirka zdberu

Jednotka

min”'

m/min

mm

mm

mm/min

mm

Vzorec
v, x 1000
DC xm

DC xmxn
1000

c

R
ZEFP X1

f= f xZEFP

v,= fxZEFPxn

f

Priklad

v, = 25 m/min 0- 25x1000 - 398 min
DC=20mm 20xm

n =400 min' v - 20xnx400:25 o
DC =20 mm ¢ 1000
v, = 320 mm/min 390

n =400 min" f= 13200 =0,2mm
ZEFP=4 X

f,=0,2mm B B

7EFP =14 f=02x4 =0,8mm

f =02mm

ZEFP=4 v,=0,2x4x400 =320 mm/min
n =400 min’

f =02mm 03

a =0,3mm h,=02xq/— =0,024mm
DC = 20 mm 20

Vypocet rychlosti posuvu na drahe stredového bodu frézy (v,,)

Oznacenie Skratka
Vnutorna konttra Vim
Vonkajsia konttra Vim
Spiralové utapanie Vi

04140

Jednotka

mm/min

mm/min

mm/min

Vzorec

v, x(D-DC)

il D

nxf xZEFP x (D - D)

D

Priklad
8 -
o
Q
(®)
~ o
Q
@DC
/ Nt @ DC
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TK frézy - Technické informacie

Tip pre vyber nastroja
Uhol ¢ela a uhol stipania skrutkovice st spolu s povliakom smerodajnym faktorom pre oblast pouzitia nastroja.

Vlastnost Vyuzitie

Maly uhol sklonu skrutkovice, tj. skrutkovice s velkym stipanim
A namateridly s vy§Sou pevnostou v tahu A vysokad stabilita hrany
A pre vdcSie mnozstvo odoberaného materidlu A maly sklon k vylamovaniu

A pre frézovanie drazok, frézovanie vreciek, hrubovacie frézovanie

Velky uhol sklonu skrutkovice, tj. skrutkovice s malym stupanim
A naméakkeé ocele, nezelezné kovy atd. A makky nabeh
A pre malé mnozstvo odoberaného materidlu A nizke rezné sily

A typické pre dokoncovacie frézovanie

Maly uhol Cela sa pouziva
A natvrdsie, krehkejsie materialy A vysoka stabilita hrany
A pre vacSie mnoZstvo odoberaného materialu A maly sklon k vylamovaniu

A pre hrubovanie

VACESi uhol Cela sa pouziva

A umakSich materidlov A makky nabeh
A pre malé mnozstvo odoberaného materidlu A nizke rezné sily
A pre dokoncovacie obrabanie A priaznivé odvadzanie triesok

A nepatrny sklon k nalepovaniu

KorekEné koeficienty pre TK frézy

Koeficienty pre reznd rychlost (v,) a posuv (f,) vo vztahu k dizke vyloZenia (LPR)

[ R e et R—
a
SIS S
LPR — VS
[~ = [~ [~
.
Dizka ST SIS
s =tV
Dizka vyloZenia (LPR) 1,5xDC 4xDC 8xDC 12xDC >12xDC
Koeficient pre v. (Kfv;) 1,0 1,0 09 0,85 0,7
Koeficient pre f, (Kf f,) 1,2 1,0 0,8 0,7 0,5
Koeficienty pre reznd rychlost (v,) a posuv (f,) vo vztahu k hibke zaberu (a,) a Sirke zaberu (a,)
2 DC @ DC @ DC @ DC
Ay g g g
g ] ] g
a,=0,1xDC < a,=0,2xDC < ae=0,5XDCN a,=1,0xDC <
Koeficient pre v (Kfv,) 1,3 11 1,0 0,85
Koeficient pre f, (Kf f,) 15 1,3 1,0 0,8
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Frézovanie
TK frézy - Technické informacie

Povlaky

DPB72S A multivrstvovy povlak TiAICrN
A HVgg5=3200
A koeficient trenia (na oceli) = 0,35
DRAGONSKIN A maximalna aplikacna teplota: 1000 °C
DPA72S A $pecidlny nanopovlak
A HV0‘05 = 3200
A Kkoeficient trenia (proti oceli) = 0,5
IDTEONISN] 4 maximalna pracovnd teplota: 1000 °C
04|42

Ti1000

DLC

DRAGONSKIN

> > > >

>

monovrstvovy povlak Ti

HVp 5 = 3500

koeficient trenia (proti oceli) = 0,3
maximdlna pracovnd teplota: 800 °C

uhlikovy povlak podobny diamantu
Specidlne na obrdbanie nezeleznych kovov
maximdlna pracovnd teplota; 400 °C
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Rychla a efektivha dostupnost

Pestra paleta novych rieseni: Jednoduchou cestou
k novému nastroju a poskytovanym sluzbam

S najmodernejsim logistickym centrom v Eurdpe zabezpecujeme najkratSie dodacie lehoty, s nasou
sluzbou Tool Supply 24/7 digitélne zjednodusené objednavky. Vydavaci automat Tool-O-Mat, ktory pojme
az 840 réznych nastrojov, zabezpecdi, Zze vo svojej firme budete mat vzdy pripravené nastroje, ktoré budete
potrebovat. Pokyn pre platbu je vydany az v okamziku odberu.

Logistika na najvyssej urovni

Logistické centrum, ktoré spini vetky Vase poziadavky, 99 % dostupnost s dodanim ihned’ nasledujdci
den, ziadne minimalne objednavané mnozstvo a Specifické logistické rieSenia pre velkych zakaznikov.

Rychle objednavanie

A Uspora nékladov i ¢asu vd'aka online objednavaniu
Jednoduché a rychle pridavanie artiklov do kosika
Vysoké dostupnost s kontrolou v kosiku
Objednavanie 24 hodin denne

Rychle dodacie lehoty so sledovanim zasielky

> > > >




