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Samocentrujacy

Zastosowanie podstawowe

= Zastosowanie dodatkowe

WNT \ Standard

Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.

Linia markowych narzedzi WNT Standard wyrdznia sig jakoscia,
wydajnoscig i niezawodnoscia, czym zdobywa sobie zaufanie
naszych klientow na catym Swiecie. W przypadku standardowych
zastosowan, sq to narzedzia pierwszego wyboru, gwarantujace
doskonate rezultaty obrobki.
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Wiertta wysokowydajne bez chtodzenia wewnetrznego
Wiertta wysokowydajne z chtodzeniem wewnetrznym

Przeglad frezow VHM

cuttingtools.ceratizit.com



Wiertta VHM
WNT \ Standard 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

| NEW | | NEW_|
<3xD
NOF =2
% TiAIN TiAIN
DCONMS
‘ A
|
I 9 =
|
|
3
58
DC|
<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM
11706.. 11707..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
1,00 4 45 7 550 28 27,54 01000
1,10 4 45 7 535 28 27,54 01100
1,20 4 45 7 520 28 27,54 01200
1,30 4 45 7 505 28 27,54 01300
1,40 4 45 7 490 28 27,54 01400
1,50 4 55 14 11,75 28 27,54 01500
1,60 4 55 14 1160 28 27,54 01600
1,70 4 55 14 1145 28 27,54 01700
1,80 4 55 14 11,30 28 27,54 01800
1,90 4 55 14 1115 28 27,54 01900
2,00 4 55 20 1700 28 25,11 02000
2,10 4 55 20 16,85 28 25,11 02100
2,20 4 55 20 16,70 28 25,11 02200
2,30 4 55 20 16,55 28 25,11 02300
2,40 4 55 20 16,40 28 25,11 02400
2,50 4 55 20 16,25 28 25,11 02500
2,60 4 55 20 16,0 28 25,11 02600
2,70 4 55 20 1595 28 25,11 02700
2,80 4 55 20 1580 28 25,11 02800
2,90 4 55 20 1565 28 25,11 02900
3,00 6 62 20 1550 36 24,31 03000 24,31 03000
3,10 6 62 20 1535 36 24,31 03100 24,31 03100
3,20 6 62 20 1520 36 24,31 03200 24,31 03200
3,25 6 62 20 1513 36 24,31 03250 24,31 03250
3,30 6 62 20 1505 36 24,31 03300 24,31 03300
3,40 6 62 20 1490 36 24,31 03400 24,31 03400
3,50 6 62 20 14,75 36 24,31 03500 24,31 03500
3,60 6 62 20 14,60 36 24,31 03600 24,31 03600
3,70 6 62 20 1445 36 24,31 03700 24,31 03700
3,80 6 66 24 18,30 36 24,31 03800 24,31 03800
3,90 6 66 24 1815 36 24,31 03900 24,31 03900
4,00 6 66 24 18,00 36 24,31 04000 24,31 04000
4,10 6 66 24 1785 36 24,31 04100 24,31 04100
4,20 6 66 24 1770 36 24,31 04200 24,31 04200
4,30 6 66 24 1755 36 24,31 04300 24,31 04300
4,40 6 66 24 1740 36 24,31 04400 24,31 04400
4,50 6 66 24 1725 36 24,31 04500 24,31 04500
4,60 6 66 24 1710 36 24,31 04600 24,31 04600
4,65 6 66 24 1703 36 24,31 04650 24,31 04650
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Wiertta VHM
WNT \ Standard 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

| NEW | | NEW_|
<3xD
NOF =2
% TiAIN TiAIN
DCONMS « «
‘ A
|
I 9 =
|
|
BRE
58
DC|
<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM
11706.. 11707..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
4,70 6 66 24 16,95 36 24,31 04700 24,31 04700
4,80 6 66 28 20,80 36 24,31 04800 24,31 04800
4,90 6 66 28 20,65 36 24,31 04900 24,31 04900
5,00 6 66 28 2050 36 24,31 05000 24,31 05000
5,10 6 66 28 20,35 36 24,31 05100 24,31 05100
5,20 6 66 28 20,20 36 24,31 05200 24,31 05200
5,30 6 66 28 20,05 36 24,31 05300 24,31 05300
5,40 6 66 28 1990 36 24,31 05400 24,31 05400
5,50 6 66 28 1975 36 24,31 05500 24,31 05500
5,55 6 66 28 1968 36 24,31 05550 24,31 05550
5,60 6 66 28 1960 36 24,31 05600 24,31 05600
5,65 6 66 28 19,53 36 24,31 05650 24,31 05650
5,70 6 66 28 1945 36 24,31 05700 24,31 05700
5,80 6 66 28 19,30 36 24,31 05800 24,31 05800
5,90 6 66 28 1915 36 24,31 05900 24,31 05900
6,00 6 66 28 19,00 36 24,31 06000 24,31 06000
6,10 8 79 34 2485 36 24,41 06100 24,41 06100
6,20 8 79 34 2470 36 24,41 06200 24,41 06200
6,30 8 79 34 2455 36 24,41 06300 24,41 06300
6,40 8 79 34 2440 36 24,41 06400 24,41 06400
6,50 8 79 34 2425 36 24,41 06500 24,41 06500
6,60 8 79 34 2410 36 24,41 06600 24,41 06600
6,70 8 79 34 2395 36 24,41 06700 24,41 06700
6,80 8 79 34 2380 36 24,41 06800 24,41 06800
6,90 8 79 34 2365 36 24,41 06900 24,41 06900
7,00 8 79 34 2350 36 24,41 07000 24,41 07000
7,10 8 79 41 3035 36 24,41 07100 24,41 07100
7,20 8 79 41 30,20 36 24,41 07200 24,41 07200
7,30 8 79 41 30,05 36 24,41 07300 24,41 07300
7,40 8 79 41 2990 36 24,41 07400 24,41 07400
7,50 8 79 4 2975 36 24,41 07500 24,41 07500
7,55 8 79 41 2968 36 24,41 07550 24,41 07550
7,60 8 79 41 2960 36 24,41 07600 24,41 07600
7,65 8 79 41 2953 36 24,41 07650 24,41 07650
7,70 8 79 41 2945 36 24,41 07700 24,41 07700
7,80 8 79 41 2930 36 24,41 07800 24,41 07800
7,90 8 79 4 2915 36 24,41 07900 24,41 07900
8,00 8 79 41 29,00 36 24,41 08000 24,41 08000
8,10 10 89 47 3485 40 27,31 08100 27,31 08100
P ® )
M
K ) )
N
S
H

— v, strona 26

cuttingtools.ceratizit.com Ciag dalszy na nastepnej stronie 5



Wiertta VHM
WNT \ Standard 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

| NEW | | NEW_|
<3xD
NOF =2
% TiAIN TiAIN
DCONMS « «
‘ A
|
I 9 =
|
|
BRE
58
DC|
<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM
11706.. 11707..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
8,20 10 89 47 3470 40 27,31 08200 27,31 08200
8,30 10 89 47 3455 40 27,31 08300 27,31 08300
8,40 10 89 47 3440 40 27,31 08400 27,31 08400
8,50 10 89 47 3425 40 27,31 08500 27,31 08500
8,60 10 89 47 3410 40 27,31 08600 27,31 08600
8,70 10 89 47 3395 40 27,31 08700 27,31 08700
8,80 10 89 47 33,80 40 27,31 08800 27,31 08800
8,90 10 89 47 33,65 40 27,31 08900 27,31 08900
9,00 10 89 47 33,50 40 27,31 09000 27,31 09000
9,10 10 89 47 3335 40 27,31 09100 27,31 09100
9,20 10 89 47 3320 40 27,31 09200 27,31 09200
9,30 10 89 47 33,05 40 27,31 09300 27,31 09300
9,40 10 89 47 3290 40 27,31 09400 27,31 09400
9,50 10 89 47 32,75 40 27,31 09500 27,31 09500
9,60 10 89 47 32,60 40 27,31 09600 27,31 09600
9,70 10 89 47 3245 40 27,31 09700 27,31 09700
9,80 10 89 47 32,30 40 27,31 09800 27,31 09800
9,90 10 89 47 3215 40 27,31 09900 27,31 09900
10,00 10 89 47 32,00 40 27,31 10000 27,31 10000
10,10 12 102 55 3985 45 41,20 10100 41,20 10100
10,20 12 102 55 3970 45 41,20 10200 41,20 10200
10,30 12 102 55 3955 45 41,20 10300 41,20 10300
10,40 12 102 55 3940 45 41,20 10400 41,20 10400
10,50 12 102 55 3925 45 41,20 10500 41,20 10500
10,60 12 102 55 3910 45 41,20 10600 41,20 10600
10,70 12 102 55 3895 45 41,20 10700 41,20 10700
10,80 12 102 55 3880 45 41,20 10800 41,20 10800
10,90 12 102 55 3865 45 41,20 10900 41,20 10900
11,00 12 102 55 3850 45 41,20 11000 41,20 11000
11,10 12 102 55 3835 45 41,20 11100 41,20 11100
11,20 12 102 55 3820 45 41,20 11200 41,20 11200
11,30 12 102 55 38,05 45 41,20 11300 41,20 11300
11,40 12 102 55 3790 45 41,20 11400 41,20 11400
11,50 12 102 55 3775 45 41,20 11500 41,20 11500
11,60 12 102 55 3760 45 41,20 11600 41,20 11600
11,70 12 102 55 3745 45 41,20 11700 41,20 11700
11,80 12 102 55 3730 45 41,20 11800 41,20 11800
11,90 12 102 55 3715 45 41,20 11900 41,20 11900
12,00 12 102 55 3700 45 41,20 12000 41,20 12000
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Wiertta VHM
WNT \ Standard 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

| NEW | | NEW_|
<3xD
NOF =2
% TiAIN TiAIN
DCONMS «
‘ A
|
I 9 =
|
|
3
58
DC|
<
w8 w0 T3
<J140° <J140°
VHM VHM
11706.. 11707..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
12,20 14 107 60 41,70 45 55,20 12200 55,20 12200
12,50 14 107 60 4125 45 55,20 12500 55,20 12500
12,80 14 107 60 4080 45 55,20 12800 55,20 12800
13,00 14 107 60 4050 45 55,20 13000 55,20 13000
13,10 14 107 60 4035 45 55,20 13100 55,20 13100
13,50 14 107 60 39,75 45 55,20 13500 55,20 13500
13,80 14 107 60 3930 45 55,20 13800 55,20 13800
14,00 14 107 60 39,00 45 55,20 14000 55,20 14000
14,20 16 115 65 4370 48 71,76 14200 71,76 14200
14,40 16 115 65 4340 48 71,76 14400 71,76 14400
14,50 16 115 65 43,25 48 71,76 14500 71,76 14500
14,80 16 115 65 4280 48 71,76 14800 71,76 14800
15,00 16 115 65 4250 48 71,76 15000 71,76 15000
15,10 16 115 65 4235 48 71,76 15100 71,76 15100
15,20 16 115 65 4220 48 71,76 15200 71,76 15200
15,50 16 115 65 4175 48 71,76 15500 71,76 15500
15,80 16 115 65 41,30 48 71,76 15800 71,76 15800
16,00 16 115 65 41,00 48 71,76 16000 71,76 16000
16,50 18 123 73 4825 48 121,60 16500 121,60 16500
17,00 18 123 73 4750 48 121,60 17000 121,60 17000
17,50 18 123 73 46,75 48 121,60 17500 121,60 17500
18,00 18 123 73 46,00 48 121,60 18000 121,60 18000
18,50 20 131 79 51,25 50 133,10 18500 133,10 18500
18,90 20 131 79 5065 50 133,10 18900 133,10 18900
19,00 20 131 79 5050 50 133,10 19000 133,10 19000
19,50 20 131 79 49,75 50 133,10 19500 133,10 19500
20,00 20 131 79 49,00 50 133,10 20000 133,10 20000
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WNT \ Standard . Wierta VHM
3xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD f
gz @ TIAIN TIAIN
NOF =2

DCONMS

b

LS

OAL

LU
LCF

DC

<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM

11700.. 11701..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
1,00 4 45 7 550 28 31,93 01000
1,10 4 45 7 535 28 31,93 01100
1,20 4 45 7 520 28 31,93 01200
1,30 4 45 7 505 28 31,93 01300
1,40 4 45 7 490 28 31,93 01400
1,50 4 55 14 11,75 28 31,93 01500
1,60 4 55 14 1160 28 31,93 01600
1,70 4 55 14 1145 28 31,93 01700
1,80 4 55 14 11,30 28 31,93 01800
1,90 4 55 14 1115 28 31,93 01900
2,00 4 55 20 1700 28 31,93 02000
2,10 4 55 20 16,85 28 31,93 02100
2,20 4 55 20 16,70 28 31,93 02200
2,30 4 55 20 16,55 28 31,93 02300
2,40 4 55 20 16,40 28 31,93 02400
2,50 4 55 20 16,25 28 31,93 02500
2,60 4 55 20 16,0 28 31,93 02600
2,70 4 55 20 1595 28 31,93 02700
2,80 4 55 20 1580 28 31,93 02800
2,90 4 55 20 1565 28 31,93 02900
3,00 6 62 20 1550 36 27,79 03000 27,79 03000
3,10 6 62 20 1535 36 27,79 03100 27,79 03100
3,20 6 62 20 1520 36 27,79 03200 27,79 03200
3,25 6 62 20 1513 36 27,79 03250 27,79 03250
3,30 6 62 20 1505 36 27,79 03300 27,79 03300
3,40 6 62 20 1490 36 27,79 03400 27,79 03400
3,50 6 62 20 14,75 36 27,79 03500 27,79 03500
3,60 6 62 20 14,60 36 27,79 03600 27,79 03600
3,70 6 62 20 1445 36 27,79 03700 27,79 03700
3,80 6 66 24 18,30 36 27,79 03800 27,79 03800
3,90 6 66 24 1815 36 27,79 03900 27,79 03900
4,00 6 66 24 18,00 36 27,79 04000 27,79 04000
4,10 6 66 24 1785 36 27,79 04100 27,79 04100
4,20 6 66 24 1770 36 27,79 04200 27,79 04200
4,30 6 66 24 1755 36 27,79 04300 27,79 04300
4,40 6 66 24 1740 36 27,79 04400 27,79 04400
4,50 6 66 24 1725 36 27,79 04500 27,79 04500
4,60 6 66 24 1710 36 27,79 04600 27,79 04600
4,65 6 66 24 1703 36 27,79 04650 27,79 04650
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WNT \ Standard

Wiertta VHM

3xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD %
% NOF =2
DCON'LAE

LS

OAL

DC; DCONMS s

mm
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20

mm

5‘ocoaococococoooooomoooooooooooooooooooooooommmmmmmmmmmmmmmm

OAL

cuttingtools.ceratizit.com

LU
mm
16,95
20,80
20,65
20,50
20,35
20,20
20,05
19,90
19,75
19,68
19,60
19,53
19,45
19,30
19,15
19,00
24,85
24,70
24,55
24,40
24,25
24,10
23,95
23,80
23,65
23,50
30,35
30,20
30,05
29,90
29,75
29,68
29,60
29,53
29,45
29,30
29,15
29,00
34,85

Ciag dalszy na nastepnej stronie

TiAIN

wal T3

<] 140°
VHM

11700 ...

EUR

T

27,79 04700
27,79 04800
27,79 04900
27,79 05000
27,79 05100
27,79 05200
27,79 05300
27,79 05400
27,79 05500
27,79 05550
27,79 05600
27,79 05650
27,79 05700
27,79 05800
27,79 05900
27,79 06000
37,95 06100
37,95 06200
37,95 06300
37,95 06400
37,95 06500
37,95 06600
37,95 06700
37,95 06800
37,95 06900
37,95 07000
37,95 07100
37,95 07200
37,95 07300
37,95 07400
37,95 07500
37,95 07550
37,95 07600
37,95 07650
37,95 07700
37,95 07800
37,95 07900
37,95 08000
43,01 08100

[ ]
[ ]
O

TiAIN

b

w0 T3

<] 140°
VHM

11701 ..

EUR

T

27,79 04700
27,79 04800
27,79 04900
27,79 05000
27,79 05100
27,79 05200
27,79 05300
27,79 05400
27,79 05500
27,79 05550
27,79 05600
27,79 05650
27,79 05700
27,79 05800
27,79 05900
27,79 06000
37,95 06100
37,95 06200
37,95 06300
37,95 06400
37,95 06500
37,95 06600
37,95 06700
37,95 06800
37,95 06900
37,95 07000
37,95 07100
37,95 07200
37,95 07300
37,95 07400
37,95 07500
37,95 07550
37,95 07600
37,95 07650
37,95 07700
37,95 07800
37,95 07900
37,95 08000
43,01 08100

[
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WNT \ Standard . Wierta VHM
3xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD %
gz @ TIAIN TIAIN
NOF =2

DCONMS

b

LS

OAL

<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM

11700.. 11701..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
8,20 10 89 47 3470 40 43,01 08200 43,01 08200
8,30 10 89 47 3455 40 43,01 08300 43,01 08300
8,40 10 89 47 3440 40 43,01 08400 43,01 08400
8,50 10 89 47 3425 40 43,01 08500 43,01 08500
8,60 10 89 47 3410 40 43,01 08600 43,01 08600
8,70 10 89 47 3395 40 43,01 08700 43,01 08700
8,80 10 89 47 33,80 40 43,01 08800 43,01 08800
8,90 10 89 47 33,65 40 43,01 08900 43,01 08900
9,00 10 89 47 33,50 40 43,01 09000 43,01 09000
9,10 10 89 47 3335 40 43,01 09100 43,01 09100
9,20 10 89 47 3320 40 43,01 09200 43,01 09200
9,30 10 89 47 33,05 40 43,01 09300 43,01 09300
9,40 10 89 47 3290 40 43,01 09400 43,01 09400
9,50 10 89 47 32,75 40 43,01 09500 43,01 09500
9,60 10 89 47 32,60 40 43,01 09600 43,01 09600
9,70 10 89 47 3245 40 43,01 09700 43,01 09700
9,80 10 89 47 32,30 40 43,01 09800 43,01 09800
9,90 10 89 47 3215 40 43,01 09900 43,01 09900
10,00 10 89 47 32,00 40 43,01 10000 43,01 10000
10,10 12 102 55 3985 45 62,00 10100 62,00 10100
10,20 12 102 55 3970 45 62,00 10200 62,00 10200
10,30 12 102 55 3955 45 62,00 10300 62,00 10300
10,40 12 102 55 3940 45 62,00 10400 62,00 10400
10,50 12 102 55 3925 45 62,00 10500 62,00 10500
10,60 12 102 55 3910 45 62,00 10600 62,00 10600
10,70 12 102 55 3895 45 62,00 10700 62,00 10700
10,80 12 102 55 3880 45 62,00 10800 62,00 10800
10,90 12 102 55 3865 45 62,00 10900 62,00 10900
11,00 12 102 55 3850 45 62,00 11000 62,00 11000
11,10 12 102 55 3835 45 62,00 11100 62,00 11100
11,20 12 102 55 3820 45 62,00 11200 62,00 11200
11,30 12 102 55 38,05 45 62,00 11300 62,00 11300
11,40 12 102 55 3790 45 62,00 11400 62,00 11400
11,50 12 102 55 3775 45 62,00 11500 62,00 11500
11,60 12 102 55 3760 45 62,00 11600 62,00 11600
11,70 12 102 55 3745 45 62,00 11700 62,00 11700
11,80 12 102 55 3730 45 62,00 11800 62,00 11800
11,90 12 102 55 3715 45 62,00 11900 62,00 11900
12,00 12 102 55 3700 45 62,00 12000 62,00 12000
P ® )
M ) ®
K ) )
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WNT \ Standard . Wiertia VHM
3xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD f
gz @ TIAIN TIAIN
NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC

<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM

11700.. 11701..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
12,20 14 107 60 41,70 45 83,04 12200 83,04 12200
12,30 14 107 60 4155 45 83,04 12300 83,04 12300
12,50 14 107 60 41,25 45 83,04 12500 83,04 12500
12,70 14 107 60 4095 45 83,04 12700 83,04 12700
12,80 14 107 60 4080 45 83,04 12800 83,04 12800
12,90 14 107 60 4065 45 83,04 12900 83,04 12900
13,00 14 107 60 4050 45 83,04 13000 83,04 13000
13,50 14 107 60 39,75 45 83,04 13500 83,04 13500
13,80 14 107 60 39,30 45 83,04 13800 83,04 13800
14,00 14 107 60 39,00 45 83,04 14000 83,04 14000
14,20 16 115 65 4370 48 107,20 14200 107,20 14200
14,40 16 115 65 4340 48 107,20 14400 107,20 14400
14,50 16 115 65 43,25 48 107,20 14500 107,20 14500
14,80 16 115 65 4280 48 107,20 14800 107,20 14800
15,00 16 115 65 4250 48 107,20 15000 107,20 15000
15,10 16 115 65 4235 48 107,20 15100 107,20 15100
15,20 16 115 65 4220 48 107,20 15200 107,20 15200
15,50 16 115 65 4175 48 107,20 15500 107,20 15500
15,80 16 115 65 41,30 48 107,20 15800 107,20 15800
16,00 16 115 65 41,00 48 107,20 16000 107,20 16000
16,50 18 123 73 4825 48 162,70 16500 162,70 16500
17,00 18 123 73 4750 48 162,70 17000 162,70 17000
17,50 18 123 73 46,75 48 162,70 17500 162,70 17500
18,00 18 123 73 46,00 48 162,70 18000 162,70 18000
18,50 20 131 79 51,25 50 179,30 18500 179,30 18500
18,90 20 131 79 5065 50 179,30 18900 179,30 18900
19,00 20 131 79 5050 50 179,30 19000 179,30 19000
19,30 20 131 79 50,05 50 179,30 19300 179,30 19300
19,50 20 131 79 49,75 50 179,30 19500 179,30 19500
20,00 20 131 79 49,00 50 179,30 20000 179,30 20000
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Wiertta VHM
WNT \ Standard 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

| NEW | | NEW_|
< 5xD
NOF =2
gz TiAIN TiAIN
DCONMS
|
|
[ 9
|
|
BRE
58 )
DC|
<X ¥ y
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM
11710... 11709..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
3,00 6 66 28 2350 36 29,04 03000 29,04 03000
3,10 6 66 28 2335 36 29,04 03100 29,04 03100
3,20 6 66 28 23,20 36 29,04 03200 29,04 03200
3,25 6 66 28 2313 36 29,04 03250 29,04 03250
3,30 6 66 28 23,05 36 29,04 03300 29,04 03300
3,40 6 66 28 2290 36 29,04 03400 29,04 03400
3,50 6 66 28 22,75 36 29,04 03500 29,04 03500
3,60 6 66 28 2260 36 29,04 03600 29,04 03600
3,70 6 66 28 2245 36 29,04 03700 29,04 03700
3,80 6 74 36 30,30 36 29,04 03800 29,04 03800
3,90 6 74 36 30,15 36 29,04 03900 29,04 03900
4,00 6 74 36 30,00 36 29,04 04000 29,04 04000
4,10 6 74 36 2985 36 29,04 04100 29,04 04100
4,20 6 74 36 2970 36 29,04 04200 29,04 04200
4,30 6 74 36 2955 36 29,04 04300 29,04 04300
4,40 6 74 36 2940 36 29,04 04400 29,04 04400
4,50 6 74 36 2925 36 29,04 04500 29,04 04500
4,60 6 74 36 2910 36 29,04 04600 29,04 04600
4,65 6 74 36 29,03 36 29,04 04650 29,04 04650
4,70 6 74 36 2895 36 29,04 04700 29,04 04700
4,80 6 82 44 36,80 36 29,04 04800 29,04 04800
4,90 6 82 44 36,65 36 29,04 04900 29,04 04900
5,00 6 82 44 36,50 36 29,04 05000 29,04 05000
5,10 6 82 44 36,35 36 29,04 05100 29,04 05100
5,20 6 82 44 36,20 36 29,04 05200 29,04 05200
5,30 6 82 44 36,05 36 29,04 05300 29,04 05300
5,40 6 82 44 3590 36 29,04 05400 29,04 05400
5,50 6 82 44 3575 36 29,04 05500 29,04 05500
5,55 6 82 44 3568 36 29,04 05550 29,04 05550
5,60 6 82 44 3560 36 29,04 05600 29,04 05600
5,65 6 82 44 3553 36 29,04 05650 29,04 05650
5,70 6 82 44 3545 36 29,04 05700 29,04 05700
5,80 6 82 44 3530 36 29,04 05800 29,04 05800
5,90 6 82 44 3515 36 29,04 05900 29,04 05900
6,00 6 82 44 3500 36 29,04 06000 29,04 06000
6,10 8 91 53 4385 36 29,51 06100 29,51 06100
6,20 8 91 53 4370 36 29,51 06200 29,51 06200
6,30 8 91 53 4355 36 29,51 06300 29,51 06300
6,40 8 91 53 4340 36 29,51 06400 29,51 06400
6,50 8 91 53 4325 36 29,51 06500 29,51 06500
6,60 8 91 53 4310 36 29,51 06600 29,51 06600
6,70 8 91 53 4295 36 29,51 06700 29,51 06700
6,80 8 91 53 42,80 36 29,51 06800 29,51 06800
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Wiertta VHM
WNT \ Standard 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

| NEW | | NEW_|
< 5xD
NOF =2
gz TiAIN TiAIN
DCONMS
|
|
[ 9
|
|
BRE
58 )
DC|
< -
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM
11710... 11709..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
6,90 8 91 53 4265 36 29,51 06900 29,51 06900
7,00 8 91 53 42,50 36 29,51 07000 29,51 07000
7,10 8 91 53 42,35 36 29,51 07100 29,51 07100
7,20 8 91 53 42,20 36 29,51 07200 29,51 07200
7,30 8 91 53 42,05 36 29,51 07300 29,51 07300
7,40 8 91 53 4190 36 29,51 07400 29,51 07400
7,50 8 91 53 4175 36 29,51 07500 29,51 07500
7,55 8 91 53 4168 36 29,51 07550 29,51 07550
7,60 8 91 53 4160 36 29,51 07600 29,51 07600
7,65 8 91 53 4153 36 29,51 07650 29,51 07650
7,70 8 91 53 4145 36 29,51 07700 29,51 07700
7,80 8 91 53 4130 36 29,51 07800 29,51 07800
7,90 8 91 53 4115 36 29,51 07900 29,51 07900
8,00 8 91 53 41,00 36 29,51 08000 29,51 08000
8,10 10 103 61 4885 40 32,52 08100 32,52 08100
8,20 10 103 61 48,70 40 32,52 08200 32,52 08200
8,30 10 103 61 4855 40 32,52 08300 32,52 08300
8,40 10 103 61 4840 40 32,52 08400 32,52 08400
8,50 10 103 61 4825 40 32,52 08500 32,52 08500
8,60 10 103 61 4810 40 32,52 08600 32,52 08600
8,70 10 103 61 4795 40 32,52 08700 32,52 08700
8,80 10 103 61 4780 40 32,52 08800 32,52 08800
8,90 10 103 61 4765 40 32,52 08900 32,52 08900
9,00 10 103 61 4750 40 32,52 09000 32,52 09000
9,10 10 103 61 4735 40 32,52 09100 32,52 09100
9,20 10 103 61 4720 40 32,52 09200 32,52 09200
9,30 10 103 61 47,05 40 32,52 09300 32,52 09300
9,40 10 103 61 46,90 40 32,52 09400 32,52 09400
9,50 10 103 61 46,75 40 32,52 09500 32,52 09500
9,60 10 103 61 46,60 40 32,52 09600 32,52 09600
9,70 10 103 61 4645 40 32,52 09700 32,52 09700
9,80 10 103 61 46,30 40 32,52 09800 32,52 09800
9,90 10 103 61 4615 40 32,52 09900 32,52 09900
10,00 10 103 61 46,00 40 32,52 10000 32,52 10000
10,10 12 118 71 5585 45 48,60 10100 48,60 10100
10,20 12 118 71 5570 45 48,60 10200 48,60 10200
10,30 12 118 71 5555 45 48,60 10300 48,60 10300
10,40 12 18 71 5540 45 48,60 10400 48,60 10400
10,50 12 118 71 5525 45 48,60 10500 48,60 10500
10,60 12 118 71 5510 45 48,60 10600 48,60 10600
10,70 12 118 71 5495 45 48,60 10700 48,60 10700
10,80 12 18 71 5480 45 48,60 10800 48,60 10800
10,90 12 118 71 5465 45 48,60 10900 48,60 10900
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Wiertta VHM
WNT \ Standard 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

| NEW | | NEW_|
< 5xD
NOF =2
gz TiAIN TiAIN
DCONMS
|
|
[ 9
|
|
gl
58 )
DC|
<X e
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM
11710... 11709..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
11,00 12 18 71 5450 45 48,60 11000 48,60 11000
11,10 12 118 71 5435 45 48,60 11100 48,60 11100
11,20 12 118 71 5420 45 48,60 11200 48,60 11200
11,30 12 118 71 5405 45 48,60 11300 48,60 11300
11,40 12 18 71 5390 45 48,60 11400 48,60 11400
11,50 12 118 71 5375 45 48,60 11500 48,60 11500
11,60 12 118 71 5360 45 48,60 11600 48,60 11600
11,70 12 18 71 5345 45 48,60 11700 48,60 11700
11,80 12 18 71 5330 45 48,60 11800 48,60 11800
11,90 12 118 71 5315 45 48,60 11900 48,60 11900
12,00 12 118 71 53,00 45 48,60 12000 48,60 12000
12,10 14 124 77 5885 45 63,78 12100 63,78 12100
12,20 14 124 77 58,70 45 63,78 12200 63,78 12200
12,50 14 124 77 5825 45 63,78 12500 63,78 12500
12,80 14 124 77 5780 45 63,78 12800 63,78 12800
13,00 14 124 77 5750 45 63,78 13000 63,78 13000
13,20 14 124 77 5720 45 63,78 13200 63,78 13200
13,50 14 124 77 56,75 45 63,78 13500 63,78 13500
13,80 14 124 77 56,30 45 63,78 13800 63,78 13800
14,00 14 124 77 56,00 45 63,78 14000 63,78 14000
14,20 16 133 83 61,70 48 82,97 14200 82,97 14200
14,40 16 133 83 61,40 48 82,97 14400 82,97 14400
14,50 16 133 83 6125 48 82,97 14500 82,97 14500
14,80 16 133 83 6080 48 82,97 14800 82,97 14800
15,00 16 133 83 6050 48 82,97 15000 82,97 15000
15,20 16 133 83 60,20 48 82,97 15200 82,97 15200
15,50 16 133 83 5975 48 82,97 15500 82,97 15500
15,80 16 133 83 5930 48 82,97 15800 82,97 15800
16,00 16 133 83 59,00 48 82,97 16000 82,97 16000
16,50 18 143 93 68,25 48 134,20 16500 134,20 16500
17,00 18 143 93 6750 48 134,20 17000 134,20 17000
17,50 18 143 93 66,75 48 134,20 17500 134,20 17500
18,00 18 143 93 66,00 48 134,20 18000 134,20 18000
18,50 20 153 101 7325 50 144,70 18500 144,70 18500
18,90 20 153 101 7265 50 144,70 18900 144,70 18900
19,00 20 153 101 72,50 50 144,70 19000 144,70 19000
19,50 20 153 101 71,75 50 144,70 19500 144,70 19500
20,00 20 153 101 71,00 50 144,70 20000 144,70 20000
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WNT \ Standard . Wierta VHM
5xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD f
g @ TIAIN TIAIN
NOF =2

DCONMS

y

LS
{

OAL

LU
LCF

DC

<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM

11702... 11703..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
1,00 4 55 8 650 28 37,22 01000
1,10 4 55 12 1035 28 37,22 01100
1,20 4 55 12 10,20 28 37,22 01200
1,30 4 55 12 10,05 28 37,22 01300
1,40 4 55 12 990 28 37,22 01400
1,50 4 55 12 975 28 37,22 01500
1,60 4 55 16 13,60 28 37,22 01600
1,70 4 55 16 1345 28 37,22 01700
1,80 4 55 16 13,30 28 37,22 01800
1,90 4 55 16 1315 28 37,22 01900
2,00 4 57 21 18,00 28 37,22 02000
2,10 4 57 21 1785 28 37,22 02100
2,20 4 57 21 1770 28 37,22 02200
2,30 4 57 21 1755 28 37,22 02300
2,40 4 57 21 1740 28 37,22 02400
2,50 4 57 21 1725 28 37,22 02500
2,60 4 57 21 1710 28 37,22 02600
2,70 4 57 21 16,95 28 37,22 02700
2,80 4 57 21 16,80 28 37,22 02800
2,90 4 57 21 1665 28 37,22 02900
3,00 6 66 28 2350 36 36,62 03000 36,62 03000
3,10 6 66 28 2335 36 36,62 03100 36,62 03100
3,20 6 66 28 2320 36 36,62 03200 36,62 03200
3,25 6 66 28 2313 36 36,62 03250 36,62 03250
3,30 6 66 28 23,05 36 36,62 03300 36,62 03300
3,40 6 66 28 2290 36 36,62 03400 36,62 03400
3,50 6 66 28 22,75 36 36,62 03500 36,62 03500
3,60 6 66 28 22,60 36 36,62 03600 36,62 03600
3,70 6 66 28 2245 36 36,62 03700 36,62 03700
3,80 6 74 36 30,30 36 36,62 03800 36,62 03800
3,85 6 74 36 30,23 36 36,62 03850 36,62 03850
3,90 6 74 36 3015 36 36,62 03900 36,62 03900
4,00 6 74 36 30,00 36 36,62 04000 36,62 04000
4,10 6 74 36 2985 36 36,62 04100 36,62 04100
4,20 6 74 36 29,70 36 36,62 04200 36,62 04200
4,30 6 74 36 2955 36 36,62 04300 36,62 04300
4,40 6 74 36 2940 36 36,62 04400 36,62 04400
4,50 6 74 36 2925 36 36,62 04500 36,62 04500
4,60 6 74 36 2910 36 36,62 04600 36,62 04600
4,65 6 74 36 29,03 36 36,62 04650 36,62 04650
4,70 6 74 36 2895 36 36,62 04700 36,62 04700
4,80 6 82 44 36,80 36 36,62 04800 36,62 04800
4,90 6 82 44 36,65 36 36,62 04900 36,62 04900
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WNT \ Standard . Wierta VHM
5xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD %
gg @ TiAIN TiAIN
NOF =2

DCONMS

_—

LS
{

OAL

LU
LCF

DC

<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM

11702... 11703..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
5,00 6 82 44 36,50 36 36,62 05000 36,62 05000
5,10 6 82 44 36,35 36 36,62 05100 36,62 05100
5,20 6 82 44 36,20 36 36,62 05200 36,62 05200
5,30 6 82 44 36,05 36 36,62 05300 36,62 05300
5,40 6 82 44 3590 36 36,62 05400 36,62 05400
5,50 6 82 44 3575 36 36,62 05500 36,62 05500
5,55 6 82 44 3568 36 36,62 05550 36,62 05550
5,60 6 82 44 3560 36 36,62 05600 36,62 05600
5,65 6 82 44 3553 36 36,62 05650 36,62 05650
5,70 6 82 44 3545 36 36,62 05700 36,62 05700
5,80 6 82 44 3530 36 36,62 05800 36,62 05800
5,90 6 82 44 3515 36 36,62 05900 36,62 05900
6,00 6 82 44 3500 36 36,62 06000 36,63 06000
6,10 8 91 53 4385 36 42,07 06100 42,07 06100
6,20 8 91 53 43,70 36 42,07 06200 42,07 06200
6,30 8 91 53 4355 36 42,07 06300 42,07 06300
6,40 8 91 53 4340 36 42,07 06400 42,07 06400
6,50 8 91 53 4325 36 42,07 06500 42,07 06500
6,60 8 91 53 4310 36 42,07 06600 42,07 06600
6,70 8 91 53 4295 36 42,07 06700 42,07 06700
6,80 8 91 53 42,80 36 42,07 06800 42,07 06800
6,90 8 91 53 4265 36 42,07 06900 42,07 06900
7,00 8 91 53 42,50 36 42,07 07000 42,07 07000
7,10 8 91 53 4235 36 42,07 07100 42,07 07100
7,20 8 91 53 4220 36 42,07 07200 42,07 07200
7,30 8 91 53 42,05 36 42,07 07300 42,07 07300
7,40 8 91 53 4190 36 42,07 07400 42,07 07400
7,50 8 91 53 #4175 36 42,07 07500 42,07 07500
7,55 8 91 53 4168 36 42,07 07550 42,07 07550
7,60 8 91 53 4160 36 42,07 07600 42,07 07600
7,65 8 91 53 4153 36 42,07 07650 42,07 07650
7,70 8 91 53 4145 36 42,07 07700 42,07 07700
7,80 8 91 53 4130 36 42,07 07800 42,07 07800
7,90 8 91 53 4115 36 42,07 07900 42,07 07900
8,00 8 91 53 41,00 36 42,07 08000 42,07 08000
8,10 10 103 61 4885 40 48,12 08100 48,12 08100
8,20 10 103 61 4870 40 48,12 08200 48,12 08200
8,30 10 103 61 4855 40 48,12 08300 48,12 08300
8,40 10 103 61 4840 40 48,12 08400 48,12 08400
8,50 10 103 61 4825 40 48,12 08500 48,12 08500
8,60 10 103 61 4810 40 48,12 08600 48,12 08600
8,70 10 103 61 4795 40 48,12 08700 48,12 08700
8,80 10 103 61 4780 40 48,12 08800 48,12 08800
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WNT \ Standard

5xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD */
Ez @ TiAIN TiAIN
NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

<): " L
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM
11702... 11703..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T

8,90 10 103 61 4765 40 48,12 08900 48,12 08900
9,00 10 103 61 4750 40 48,12 09000 48,12 09000
9,10 10 103 61 4735 40 48,12 09100 48,12 09100
9,20 10 103 61 4720 40 48,12 09200 48,12 09200
9,30 10 103 61 4705 40 48,12 09300 48,12 09300
9,40 10 103 61 4690 40 48,12 09400 48,12 09400
9,50 10 103 61 46,75 40 48,12 09500 48,12 09500
9,55 10 103 61 46,68 40 48,12 09550 48,12 09550
9,60 10 103 61 46,60 40 48,12 09600 48,12 09600
9,70 10 103 61 46,45 40 48,12 09700 48,12 09700
9,80 10 103 61 46,30 40 48,12 09800 48,12 09800
9,90 10 103 61 46,15 40 48,12 09900 48,12 09900
10,00 10 103 61 46,00 40 48,12 10000 48,12 10000
10,10 12 118 71 5585 45 71,57 10100 71,57 10100
10,20 12 118 71 5570 45 71,57 10200 71,57 10200
10,30 12 118 71 5555 45 71,57 10300 71,57 10300
10,40 12 118 71 5540 45 71,57 10400 71,57 10400
10,50 12 118 71 5525 45 71,57 10500 71,57 10500
10,60 12 118 71 5510 45 71,57 10600 71,57 10600
10,70 12 118 71 5495 45 71,57 10700 71,57 10700
10,80 12 118 71 5480 45 71,57 10800 71,57 10800
10,90 12 118 71 5465 45 71,57 10900 71,57 10900
11,00 12 118 71 5450 45 71,57 11000 71,57 11000
11,10 12 118 71 5435 45 71,57 11100 71,57 11100
11,20 12 118 71 5420 45 71,57 11200 71,57 11200
11,30 12 118 71 5405 45 71,57 11300 71,57 11300
11,40 12 118 71 5390 45 71,57 11400 71,57 11400
11,50 12 18 71 5375 45 71,57 11500 71,57 11500
11,60 12 118 71 5360 45 71,57 11600 71,57 11600
11,70 12 118 71 5345 45 71,57 11700 71,57 11700
11,80 12 118 71 5330 45 71,57 11800 71,57 11800
11,90 12 118 71 5315 45 71,57 11900 71,57 11900
12,00 12 118 71 53,00 45 71,57 12000 71,57 12000
12,10 14 124 77 5885 45 91,26 12100 91,26 12100
12,20 14 124 77 5870 45 91,26 12200 91,26 12200
12,40 14 124 77 5840 45 91,26 12400 91,26 12400
12,50 14 124 77 5825 45 91,26 12500 91,26 12500
12,60 14 124 77 5810 45 91,26 12600 91,26 12600
12,80 14 124 77 5780 45 91,26 12800 91,26 12800
13,00 14 124 77 5750 45 91,26 13000 91,26 13000
13,10 14 124 77 5735 45 91,26 13100 91,26 13100
13,20 14 124 77 5720 45 91,26 13200 91,26 13200
13,30 14 124 77 5705 45 91,26 13300 91,26 13300
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WNT \ Standard . Wierta VHM
5xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD f
gz @ TIAIN TIAIN
NOF =2

DCONMS

o

LS

OAL

LU
LCF

DC

<
w8 [0 ]3
<J140° <J140°
VHM VHM

11702... 11703..
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T1 T
13,50 14 124 77 56,75 45 91,26 13500 91,26 13500
13,80 14 124 77 56,30 45 91,26 13800 91,26 13800
14,00 14 124 77 56,00 45 91,26 14000 91,26 14000
14,20 16 133 83 61,70 48 117,10 14200 117,10 14200
14,30 16 133 83 6155 48 117,10 14300 117,10 14300
14,40 16 133 83 61,40 48 117,10 14400 117,10 14400
14,50 16 133 83 61,25 48 117,10 14500 117,10 14500
14,80 16 133 83 6080 48 117,10 14800 117,10 14800
15,00 16 133 83 6050 48 117,10 15000 117,10 15000
15,10 16 133 83 60,35 48 117,10 15100 117,10 15100
15,20 16 133 83 60,20 48 117,10 15200 117,10 15200
15,25 16 133 83 60,13 48 117,10 15250 117,10 15250
15,30 16 133 83 60,05 48 117,10 15300 117,10 15300
15,50 16 133 83 59,75 48 117,10 15500 117,10 15500
15,80 16 133 83 5930 48 117,10 15800 117,10 15800
16,00 16 133 83 59,00 48 117,10 16000 117,10 16000
16,20 18 143 93 68,70 48 181,10 16200 181,10 16200
16,30 18 143 93 68,55 48 181,10 16300 181,10 16300
16,50 18 143 93 68,25 48 181,10 16500 181,10 16500
16,80 18 143 93 67,80 48 181,10 16800 181,10 16800
17,00 18 143 93 6750 48 181,10 17000 181,10 17000
17,30 18 143 93 67,05 48 181,10 17300 181,10 17300
17,50 18 143 93 66,75 48 181,10 17500 181,10 17500
18,00 18 143 93 66,00 48 181,10 18000 181,10 18000
18,50 20 153 101 73225 50 196,90 18500 196,90 18500
18,90 20 153 101 72,65 50 196,90 18900 196,90 18900
19,00 20 153 101 72,50 50 196,90 19000 196,90 19000
19,20 20 153 101 7220 50 196,90 19200 196,90 19200
19,30 20 153 101 72,05 50 196,90 19300 196,90 19300
19,50 20 153 101 71,75 50 196,90 19500 196,90 19500
19,70 20 153 101 71,45 50 196,90 19700 196,90 19700
20,00 20 153 101 71,00 50 196,90 20000 196,90 20000
P ) )
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N o) o)
S
H

-y strona 27
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WNT \ Standard

8xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa

< 8xD

o

k2

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

DCw
mm

3,00
3,10

3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10

4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10

5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70

5,80
5,90
6,00
6,10

6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

6,80

O Tw=x=T

DCONMS 1
mm

[e-lic o lNeo e Mo Mo lec Mol e oriorierieriiorNerierNorierierleriorieriereorieor e o rlorier oo rier oo Mol o iop)

OAL

cuttingtools.ceratizit.com

LU
mm
29,50
29,35
29,20
29,05
28,90
28,75
28,60
28,45
37,30
37,15
37,00
36,85
36,70
36,55
36,40
36,25
36,10
35,95
49,80
49,65
49,50
49,35
49,20
49,05
48,90
48,75
48,60
48,45
48,30
48,15
48,00
66,85
66,70
66,55
66,40
66,25
66,10
65,95
65,80

Ciag dalszy na nastepnej stronie

TiAIN

a3

<] 135°
VHM

11704 ...

EUR

T

72,86 03000
72,86 03100
72,86 03200
72,86 03300
72,86 03400
72,86 03500
72,86 03600
72,86 03700
72,86 03800
72,86 03900
72,86 04000
72,86 04100
72,86 04200
72,86 04300
72,86 04400
72,86 04500
72,86 04600
72,86 04700
72,86 04800
72,86 04900
72,86 05000
72,86 05100
72,86 05200
72,86 05300
72,86 05400
72,86 05500
72,86 05600
72,86 05700
72,86 05800
72,86 05900
72,86 06000
89,82 06100
89,82 06200
89,82 06300
89,82 06400
89,82 06500
89,82 06600
89,82 06700
89,82 06800

— v, strona 28
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WNT \ Standard

8xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa

< 8xD

o

k2

NOF =2
DCONI\_/IE
f
|
| — —
/mlE
|
- L§
i —
:
D(\;y\
<
DC,; DCONMS s
mm mm
6,90 8
7,00 8
7,10 8
7,20 8
7,30 8
7,40 8
7,50 8
7,60 8
7,70 8
7,80 8
7,90 8
8,00 8
8,10 10
8,20 10
8,30 10
8,40 10
8,50 10
8,60 10
8,70 10
8,80 10
8,90 10
9,00 10
9,10 10
9,20 10
9,30 10
9,40 10
9,50 10
9,60 10
9,70 10
9,80 10
9,90 10
10,00 10
10,20 12
10,50 12
10,80 12
11,00 12
11,50 12
1,80 12
12,00 12
p
M
K
N
S
H
0
20

OAL
mm
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162

LCF

LU
mm
65,65
65,50
65,35
65,20
65,05
64,90
64,75
64,60
64,45
64,30
64,15
64,00
82,85
82,70
82,55
82,40
82,25
82,10
81,95
81,80
81,65
81,50
81,35
81,20
81,05
80,90
80,75
80,60
80,45
80,30
80,15
80,00
98,70
98,25
97,80
97,50
96,75
96,30
96,00

Ciag dalszy na nastepnej stronie

TiAIN

a3

<] 135°
VHM

11704 ...

EUR

T

89,82 06900
89,82 07000
89,82 07100
89,82 07200
89,82 07300
89,82 07400
89,82 07500
89,82 07600
89,82 07700
89,82 07800
89,82 07900
89,82 08000
110,70 08100
110,70 08200
110,70 08300
110,70 08400
110,70 08500
110,70 08600
110,70 08700
110,70 08800
110,70 08900
110,70 09000
110,70 09100
110,70 09200
110,70 09300
110,70 09400
110,70 09500
110,70 09600
110,70 09700
110,70 09800
110,70 09900
110,70 10000
147,00 10200
147,00 10500
147,00 10800
147,00 11000
147,00 11500
147,00 11800
147,00 12000

— v, strona 28
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WNT \ Standard _ Wierta VHM
8xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa

< 8xD f
gz @ TIAIN
NOF =2

DCONMS

- V4
s Y
w
29
DC
<

w8

<J135°

VHM
11704 ...
DC,; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR
mm mm mm mm mm mm T

12,20 14 178 131 112,70 45 220,40 12200
12,50 14 178 131 112,25 45 220,40 12500
13,00 14 178 131 11150 45 220,40 13000
13,50 14 178 131 110,75 45 220,40 13500
14,00 14 178 131 110,00 45 220,40 14000
14,50 16 203 152 130,25 48 288,00 14500
15,00 16 203 152 129,50 48 288,00 15000
15,50 16 203 152 128,75 48 288,00 15500
16,00 16 203 152 128,00 48 288,00 16000
16,50 18 222 171 146,25 48 373,10 16500
17,00 18 222 171 14550 48 373,10 17000
17,50 18 222 171 14475 48 373,10 17500
18,00 18 222 171 144,00 48 373,10 18000
18,50 20 243 190 162,25 50 415,40 18500
19,00 20 243 190 161,50 50 415,40 19000
19,50 20 243 190 160,75 50 415,40 19500
20,00 20 243 190 160,00 50 415,40 20000

°

°

°

T w=XxX= 710

— V, strona 28
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WNT \ Standard

12xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa

<12xD

o

k2

NOF =2
DCONMS

LS

OAL

DC; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80

O Tw=x=T

22

mm

[e-lic-JoclNeo e Moo lec Mo e oriorierieriorNerierNorierierleriorierNereorieor e o rlorier oo rier e o> Norier o lop)

OAL

LU
mm
49,50
49,35
49,20
49,05
48,90
48,75
48,60
48,45
58,30
58,15
58,00
57,85
57,70
57,55
57,40
57,25
57,10
56,95
70,80
70,65
70,50
70,35
70,20
70,05
69,90
69,75
69,60
69,45
69,30
69,15
69,00
98,85
98,70
98,55
98,40
98,25
98,10
97,95
97,80

Ciag dalszy na nastepnej stronie

TiAIN

a3

<] 135°
VHM

11705 ...

EUR

T

97,95 03000
97,95 03100
97,95 03200
97,95 03300
97,95 03400
97,95 03500
97,95 03600
97,95 03700
97,95 03800
97,95 03900
97,95 04000
97,95 04100
97,95 04200
97,95 04300
97,95 04400
97,95 04500
97,95 04600
97,95 04700
97,95 04800
97,95 04900
97,95 05000
97,95 05100
97,95 05200
97,95 05300
97,95 05400
97,95 05500
97,95 05600
97,95 05700
97,95 05800
97,95 05900
97,95 06000
108,70 06100
108,70 06200
108,70 06300
108,70 06400
108,70 06500
108,70 06600
108,70 06700
108,70 06800

— v, strona 29
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WNT \ Standard

12xD z chtodzeniem wewnetrznym

Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa

<12xD

o

k2

NOF =2
DCONMS

LS

OAL

DC; DCONMS s

mm

6,90

7,00

710

7,20

7,30

7,40

7,50

7,60

7,70

7,80

7,90

8,00

8,10

8,20

8,30

8,40

8,50

8,60

8,70

8,80

8,90

9,00

9,10

9,20

9,30

9,40

9,50

9,60

9,70

9,80

9,90
10,00
10,20
10,50
10,80
11,00
11,50
11,80
12,00

O Tw=x=T

mm

0O 0O OO 0O 0O 0 GO OO O CO 0O

OAL
mm
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
204
204
204
204
204
204
204

cuttingtools.ceratizit.com

LU
mm
97,65
97,50
97,35
97,20
97,05
96,90
96,75
96,60
96,45
96,30
96,15
96,00
107,85
107,70
107,55
107,40
107,25
107,10
106,95
106,80
106,65
106,50
106,35
106,20
106,05
105,90
105,75
105,60
105,45
105,30
105,15
105,00
140,70
140,25
139,80
139,50
138,75
138,30
138,00

Ciag dalszy na nastepnej stronie

TiAIN

a3

<] 135°
VHM

11705 ...

EUR

T

108,70 06900
108,70 07000
108,70 07100
108,70 07200
108,70 07300
108,70 07400
108,70 07500
108,70 07600
108,70 07700
108,70 07800
108,70 07900
108,70 08000
152,90 08100
152,90 08200
152,90 08300
152,90 08400
152,90 08500
152,90 08600
152,90 08700
152,90 08800
152,90 08900
152,90 09000
152,90 09100
152,90 09200
152,90 09300
152,90 09400
152,90 09500
152,90 09600
152,90 09700
152,90 09800
152,90 09900
152,90 10000
210,60 10200
210,60 10500
210,60 10800
210,60 11000
210,60 11500
210,60 11800
210,60 12000

— v, strona 29
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WNT \ Standard

Wiertta VHM
12xD z chtodzeniem wewngtrznym

Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa

<12xD

P

k2

DCONMS

NOF =2

LS

LU

OAL

LCF

DC

DC; DCONMS s

mm
12,50
12,70
12,80
13,00
13,50
13,80
14,00
14,50
14,80
15,00
15,50
15,80
16,00
16,50
17,00
17,50
18,00
18,50
19,00
19,50
20,00

T »w=XxX= T

mm

OAL

LU
mm
163,25
162,95
162,80
162,50
161,75
161,30
161,00
186,25
185,80
185,50
184,75
184,30
184,00
209,25
208,50
207,75
207,00
230,25
229,50
228,75
228,00

TiAIN

a3

<] 135°
VHM

11705 ...

EUR
T

271,30 12500
271,30 12700
271,30 12800
271,30 13000
271,30 13500
271,30 13800
271,30 14000
357,50 14500
357,50 14800
357,50 15000
357,50 15500
357,50 15800
357,50 16000
427,00 16500
427,00 17000
427,00 17500
427,00 18000
427,00 18500
427,00 19000
427,00 19500
427,00 20000

24
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Wiertta VHM
Parametry skrawania

WNT \ Standard

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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WNT \ Standard Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania - Typ UNI - 3xD i 5xD

Gtebokosc¢ wiercenia 3xD / 5xD
UNI
11706..,11707..,11709..,11710..

>O01mm >@1,25mm>@1,5mm >02mm >@25mm >03mm >@4mm >@5mm >06mm >O08mm >G10mm >Q12mm >0 14mm >G16mm >J 18 mm
Indek m/min <@1,25mm <@1,5mm <@2mm <@025mm <@3mm <O@4mm <@5mm <@6mm <@8mm <O10mm <@12mm <G14mm <O 16 mm <@ 18 mm < @20 mm
ndeks

bez chtodzenia f
wewngtrznego mm/obr.
P11 90 003 004 005 006 008 009 013 0,16 019 022 025 028 031 034 036 038
P.1.2 75 003 003 004 005 007 008 012 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P1.3 75 003 003 004 005 007 008 012 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P14 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.1.5 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P21 80 003 004 005 006 008 009 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
P.2.2 70 003 003 004 005 007 008 012 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P23 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P24 55 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.1 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.2 55 002 002 003 003 004 005 006 008 0,10 0,12 0,14 0,15 018 020 023 025
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 90 004 005 006 008 010 0,13 0,16 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.1.2 75 004 005 006 008 010 0,13 0,16 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.2.1 75 003 003 004 005 006 008 0,10 0,13 0,15 0,18 020 023 026 030 034 038
K22 70 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 02 030 034 038
K.3.1 75 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 02 030 034 038
K32 70 003 003 004 005 006 008 0,10 0,13 0,15 0,18 020 023 026 030 034 038
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.14
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Ve  <@1mm

0]
@) Parametry skrawania s w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilnos¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
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WNT \ Standard Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania - Typ UNI - 3xD i 5xD

Gtebokosc¢ wiercenia 3xD / 5xD
UNI
11700..,11701..,11702..,11703..

>O01mm >@1,25mm>@1,5mm >02mm >@25mm >03mm >@4mm >@5mm >06mm >O08mm >G10mm >Q12mm >0 14mm >G16mm >J 18 mm
m/min <@1,25mm <@1,5mm <@2mm <@025mm <@3mm <O@4mm <@5mm <@6mm <@8mm <O10mm <@12mm <G14mm <O 16 mm <@ 18 mm < @20 mm
Indeks

zchlodzeniem f
wewnetrznym mm/obr.
P11 115 003 004 005 006 008 009 013 0,16 019 022 025 028 031 034 036 038
P1.2 95 003 003 004 005 007 008 012 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P1.3 95 003 003 004 005 007 008 012 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P14 85 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.1.5 85 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P21 95 003 004 005 006 008 009 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
P.2.2 85 003 003 004 005 007 008 012 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P23 85 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P24 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.1 85 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.2 70 002 002 003 003 004 005 006 008 0,10 0,12 0,14 0,15 018 020 023 025
P33 40 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.4.1 50 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.4.2 30 002 002 003 003 004 005 006 008 0,10 0,12 0,14 0,15 018 020 023 025
M.1.1 35 002 002 003 003 004 005 006 008 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
M.2.1 35 002 002 003 003 004 005 006 008 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
M.3.1 35 002 002 003 003 004 005 006 008 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
K.1.1 115 004 005 006 008 0710 0,13 0,16 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.1.2 95 004 005 006 008 010 0,13 0,16 018 022 026 029 033 037 040 043 046
K.2.1 95 003 003 004 005 006 008 0,10 0,13 0,15 0,18 020 023 026 030 034 038
K22 90 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 02 030 034 038
K.3.1 95 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 02 030 034 038
K.3.2 90 003 003 004 005 006 008 010 0,13 0,15 0,18 020 023 026 030 034 038
N11 200 003 003 004 005 007 008 0,12 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
N12 200 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
N21 160 0,03 003 004 005 006 008 010 011 0,13 0,15 0,18 020 023 026 029 033
N22 160 003 003 004 005 006 008 010 0,1 0,13 0,15 0,18 020 023 026 029 033
N23 140 002 002 003 003 004 005 006 008 0,10 0,12 0,14 0,15 018 020 023 025
N31 120 002 002 003 003 004 005 007 008 010 011 012 013 014 015 016 018
N32 120 002 002 003 003 004 005 007 008 010 0OM 012 013 014 015 016 018
N33 100 002 002 003 003 004 005 007 008 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,16 0,18
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Ve  <@1mm

0]
@) Parametry skrawania s w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilnos¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkdw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszyc!
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WNT \ Standard Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania - Typ UNI - 8xD

Gtebokoscé wiercenia 8xD
UNI
11704 ...

A >@3mm >@4mm >@5mm >@6mm >PF8mm >G10mm >G12mm >F14mm >G16mm >G 18 mm
. <@4mm <@5mm <@6mm <@8mm <@10mm <@12mm <G 14mm <@16mm <@ 18 mm <@ 20 mm
Indeks M/min

zchlodzeniem f
wewnetrznym m m/ obr.
P11 100 013 0,16 019 022 025 028 031 034 036 038
P.1.2 80 0,12 0,15 018 0,21 024 027 030 032 035 037
P1.3 80 0,12 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P1.4 75 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P1.5 75 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P.2.1 80 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
P.2.2 75 0,12 0,15 018 0,21 024 027 030 032 035 037
P23 75 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P24 60 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.1 75 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.2 60 006 008 010 0,12 0,14 0,15 018 020 023 025
P33 35 006 008 010 012 014 0,15 018 020 023 025
P.4.1 40 006 008 010 012 014 0,15 018 020 023 025
P42 25 006 008 010 012 014 0,15 018 020 023 025
M1 30 006 008 010 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
M.2.1 30 006 008 010 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
M.3.1 30 006 008 010 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
Ki1 100 016 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.1.2 80 0,16 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.2.1 80 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
K22 75 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
K.3.1 80 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
K32 75 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
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.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

0]
@) Parametry skrawania s w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilnos¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
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WNT \ Standard Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania - Typ UNI - 12xD

Gtebokos¢ wiercenia 12xD
UNI
11705...

A >@3mm >@4mm >@5mm >@6mm >PF8mm >G10mm >G12mm >F14mm >G16mm >G 18 mm
. <@4mm <@5mm <@6mm <@8mm <@10mm <@12mm <G 14mm <@16mm <@ 18 mm <@ 20 mm
Indeks M/min

zchlodzeniem f
wewnetrznym m m/ obr.
P1.1 90 0,13 0,16 019 022 025 028 031 034 036 038
P.1.2 75 0,12 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P1.3 75 0,12 0,15 0,18 0,21 024 027 030 032 035 037
P1.4 70 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P1.5 70 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P21 80 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
P.2.2 70 0,12 0,15 018 0,21 024 027 030 032 035 037
P23 70 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P24 55 0,06 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.1 70 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.2 55 006 008 010 0,12 0,14 0,15 018 020 023 025
P33 35 006 008 010 012 014 0,15 018 020 023 025
P.4.1 40 006 008 010 012 014 0,15 018 020 023 025
P42 25 006 008 010 012 014 0,15 018 020 023 025
M1 30 006 008 010 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
M.2.1 30 006 008 010 0,12 0,14 0,15 0,18 020 023 025
M.3.1 30 006 008 010 012 0,14 0,15 0,18 020 023 025
K11 90 0,16 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.1.2 75 0,16 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.2.1 75 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
K22 70 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
K.3.1 75 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
K32 70 0,10 0,13 0,15 018 020 023 026 030 034 038
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.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
AR
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

0]
@) Parametry skrawania s w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilnos¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
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WNT \ Standard

Frezy VHM

Zeby do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy

_35°
)\5_380
V= 9°

ZEFP

/B

N

HPC

L
L
7]

DCy, APMX DN
mm mm mm

3 5
3 8 2,8
3 8 2,8
4 8
4 1 3,8
4 1 3,8
5 9
5 13 4.8
5 13 4.8
6 10
6 13 58
6 13 58
8 12
8 19 7.7
8 17 77
10 14
10 22 9,7
10 21 97
12 16
12 26 116
12 25 116
16 22
16 32 155
16 33 155
20 26
20 38 195
20 42 195

T »w=XxX=Z 710

LH
mm

15
15

16
20

19
25

19
30

25
40

30
50

36
60

42
80

52
100

DCONMS

LPR

' OAL

OAL DCONMS; ZEFP

mm

mm

[e-Nc-No Ne>Nerl e el e e NerlorierNepier)

B I i e e i i e e i i i i i e e  a i

| NEW | | NEW |
Ti1000 Ti1000
[N
=DIN 6527 ~DIN 6527
w0 3 (O 8
54 070... 54070...

EUR EUR
V3 V3
15,24 03100

15,24 03200
15,24 04100

15,24 04200
15,24 05100

15,24 05200
15,24 06100

17,81 06200
21,44 08100

23,01 08200
27,84 10100

30,31 10200
40,04 12100

48,10 12200
70,13 16100

74,07 16200

104,20 20100

OCcCeeo

112,20 20200

OO0 e e 0

Ti1000

i
0
l

~DIN 6527
we (O 3

54070 ...

EUR
V3

21,54 03400

21,54 04400

24,20 05400

27,05 06400

34,33 08400

47,80 10400

58,92 12400

111,20 16400

152,50 20400

[ ]
O
[ ]

— v,/f, strona 40-43
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WNT \ Standard

Frezy VHM

Zeby do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy

_35°
)\5_380
V= 9°

ZEFP

2 | wec

N

L
L
7]

DCy, APMX DN
mm mm mm

3 5
3 8 2,8
3 8 2,8
4 8
4 1 3,8
4 1 3,8
5 9
5 13 4.8
5 13 4.8
6 10
6 13 58
6 13 58
8 12
8 19 7.7
8 17 77
10 14
10 22 9,7
10 21 97
12 16
12 26 116
12 25 116
16 22
16 32 155
16 33 155
20 26
20 38 195
20 42 195

T »w=XxX=Z 710

LH
mm

15
15

16
20

19
25

19
30

25
40

30
50

36
60

42
80

52
100

DCONMS

LPR

LPR  OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm
14 50
21 57
22 69
18 54
21 57
26 69
18 54
21 57
34 69
18 54
21 57
34 69
22 58
27 63
44 79
26 66
32 72
54 93
28 73
38 83
64 108
34 82
44 92
84 132
42 92
54 104

104 154

mm

[e-Nc-No Mool el e NerlorierNepler)

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
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3

A bArPADDPPERRDDEEREDDEERERDDERDDEREDDEERDDSEDS

104,20 20100

OCcCeeo

| NEW | | NEW |
Ti1000 Ti1000
[N
=DIN 6527 ~DIN 6527
w0 3 (O 8
54071.. 54071..

EUR EUR
V3 %]
15,24 03100

15,24 03200
15,24 04100

15,24 04200
15,24 05100

15,24 05200
15,24 06100

17,90 06200
21,54 08100

23,12 08200
27,94 10100

30,31 10200
40,14 12100

48,20 12200
70,24 16100

74,36 16200

112,20 20200

OO0 e e 0

Ti1000

i
0
l

~DIN 6527
we (O 3

54 071 ...

EUR
V3

21,54 03400

21,54 04400

24,20 05400

27,05 06400

34,33 08400

47,80 10400

58,92 12400

111,20 16400

152,50 20400

[ ]
O
[ ]

— v,/f, strona 40-43
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WNT \ Standard

Frezy VHM

Zeby do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy z promieniem naroza

=

&
L
7]

Dc h10

oooommmmmmmmommmmmmmmmmmmmmmhhhhhhhwwwwwwwg

Tw=x=Z 70O

RE  APMX
mm mm
0,1 8
0,3 8
0,5 8
1,0 8
0,5 8
0,3 8
1,0 8
0,1 1
0,3 1
0,5 1
1,0 1
0,5 1
0,3 11
1,0 1
0,5 13
0,1 13
0,3 13
1,0 13
0,5 13
0,3 13
1,0 13
0,3 13
0,1 13
05 13
1,0 13
15 13
2,0 13
1,0 13
0,3 13
05 13
15 13
2,0 13
0,1 21
0,3 21
0,5 21
1,0 21
15 21
2,0 21
1,0 17
0,3 17

mm
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
3,8
3,8
3,8
3,8
3,8
3,8
38
4,8
48
4,8
4,8
4,8
4,8
4,8
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
77
7
77
7
77
7
77
144

_350 %
)\_ o
s 38 —|| HPC
V= 9 ||z b
DCONMS

LPR

OAL DCONMS ., ZEFP
mm mm

D

©
[c-lio o e Ro o o Me Mo lerNorierNer e oo e Norier e lo oo e lorier oo oo oo rier Neplor Nl el or ol ep]
AR pArPArDPPEAPEREEEREEERARRPERRREREAEEEERDDERDREEDRDDERDDESEDRDEEREDES

Ti1000

it
/i

i

o

IN 6527
(o

54 072...

EUR
V3
19,97 03201
19,97 03203
19,97 03205
19,97 03210

x
@

19,97 04201
19,97 04203
19,97 04205
19,97 04210

19,97 05205
19,97 05201
19,97 05203
19,97 05210

22,04 06203
22,04 06201
22,04 06205
22,04 06210
22,04 06215
22,04 06220

28,93 08201
28,93 08203
28,93 08205
28,93 08210
28,93 08215
28,93 08220

OO0 e e o

Ti1000

O0000 o
[ cm——
I

~DIN 6527
we (O 3

54072 ...

EUR
V3

26,27 03405
26,27 03403
26,27 03410

26,27 04405
26,27 04403
26,27 04410

28,93 05405
28,93 05403
28,93 05410

32,56 06410
32,56 06403
32,56 06405
32,56 06415
32,56 06420

43,47 08410
43,47 08403

[ J
(e]
[ ]

w
N

Ciag dalszy na nastepnej stronie

— v,/f, strona 40-43
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WNT \ Standard Zeby do obrdbki wykariczajacej

Frez trzpieniowy z promieniem naroza

= m N EEN
B3’ ~ =

ZEFP Ti1000 Ti1000

IVZF ﬂ DCONMS
L =
v

DN i~
| /
. ‘
5 é E (
o
<
T
DC ‘\RE
=DIN 6527 ~DIN 6527
(O[3 (O3
54072... 54072..
DC., RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V3 V3
8 0,5 17 77 40 44 79 8 4 43,47 08405
8 1,5 17 7.7 40 44 79 8 4 43,47 08415
8 2,0 17 77 40 44 79 8 4 43,47 08420
10 1,0 22 9,7 30 32 72 10 4 36,49 10210
10 0,1 22 9,7 30 32 72 10 4 36,49 10201
10 0,3 22 9,7 30 32 72 10 4 36,49 10203
10 0,5 22 9,7 30 32 72 10 4 36,49 10205
10 I'5 22 97 30 32 72 10 4 36,49 10215
10 2,0 22 9,7 30 32 72 10 4 36,49 10220
10 1,0 21 9,7 50 54 93 10 4 58,03 10410
10 0,3 21 9,7 50 54 93 10 4 58,03 10403
10 0,5 21 9,7 50 54 93 10 4 58,03 10405
10 1,5 21 9,7 50 54 93 10 4 58,03 10415
10 2,0 21 9,7 50 54 93 10 4 58,03 10420
12 0,5 26 11,6 36 38 83 12 4 56,46 12205
12 01 26 11,6 36 38 83 12 4 56,46 12201
12 0,3 26 11,6 36 38 83 12 4 56,46 12203
12 1,0 26 11,6 36 38 83 12 4 56,46 12210
12 1,5 26 11,6 36 38 83 12 4 56,46 12215
12 2,0 26 11,6 36 38 83 12 4 56,46 12220
12 3,0 26 11,6 36 38 83 12 4 56,46 12230
12 1,5 25 11,6 60 64 108 12 4 84,89 12415
12 0,3 25 11,6 60 64 108 12 4 84,89 12403
12 0,5 25 11,6 60 64 108 12 4 84,89 12405
12 1,0 25 11,6 60 64 108 12 4 84,89 12410
12 2,0 25 11,6 60 64 108 12 4 84,89 12420
12 3,0 25 11,6 60 64 108 12 4 84,89 12430
16 0,3 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16203
16 01 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16201
16 0,5 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16205
16 1,0 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16210
16 1,5 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16215
16 2,0 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16220
16 3,0 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16230
16 40 36 15,5 42 44 92 16 4 85,29 16240
16 1,5 33 15,5 80 84 132 16 4 131,90 16415
16 0,3 33 15,5 80 84 132 16 4 131,90 16403
16 0,5 33 15,5 80 84 132 16 4 131,90 16405
16 1,0 33 15,5 80 84 132 16 4 131,90 16410
16 2,0 33 15,5 80 84 132 16 4 131,90 16420
P ) )
M ) o)
K ) )
N o
S o
H
0

— v,/f, strona 40-43
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Frezy VHM
WNT \ standard Zeby do obrobki wykanczajacej

Frez trzpieniowy z promieniem naroza
)35 KN
B2 =

ZEFP Ti1000 Ti1000

% ﬂ DCONMS ;
:
a [

=
s

LPR

it
/i

=
s
ESSSI

i
iihl T
l

Ii"
i

~DIN 6527 ~DIN 6527
we (O ]38 we (O3

54072.. 54072..

DC., RE APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V3 V3
16 3,0 33 155 80 84 132 16 4 131,90 16430
16 40 33 155 80 84 132 16 4 131,90 16440
20 01 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20201
20 0,3 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20203
20 0,5 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20205
20 1,0 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20210
20 1,5 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20215
20 2,0 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20220
20 3,0 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20230
20 4,0 4 195 52 54 104 20 4 123,90 20240
20 4,0 42 195 100 104 154 20 4 193,80 20440
20 0,3 42 195 100 104 154 20 4 193,80 20403
20 0,5 42 195 100 104 154 20 4 193,80 20405
20 1,0 42 195 100 104 154 20 4 193,80 20410
20 1,5 42 195 100 104 154 20 4 193,80 20415
20 2,0 42 195 100 104 154 20 4 193,80 20420
20 3,0 42 195 100 104 154 20 4 193,80 20430
P ® )
M ) )
K ° )
N o)
S o
H

— v,/f, strona 40-43
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WNT \ Standard Frezy VHiM
Frezy wysokowydajne
Frez do obrobki wykanczajacej
n 2 e || g IEE KN EE E
V13 Ti1000 Ti1000 Ti1000 Ti1000

¢

DC., APMX DN
mm mm mm
6 13 5,6
6 15 56
8 19 7,6
8 20 7,6
10 22 9,6
10 25 9,6
12 26 15
12 30 15
16 32 150
16 40 150
20 38 190
20 50 19,0
P
M
K
N
S
H

DCONMS

LPR

' OAL

LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm
21 57 6
44 80 6
27 63 8
64 100 8
32 72 10

60 100 10
38 83 12
75 120 12
44 92 16
102 150 16
54 104 20
100 150 20

(o2l N> erier lerlererier Nerlorier]

lll"
i
i

~DIN 6527
T8

54 076 ...
EUR

V3

22,26 06200
28,76 08200
37,89 10200
60,12 12200
92,59 16200

140,20 20200

Oo0o0Cee

s 00

lll"
i
ol

Eil!!
711
"

~DIN 6527
ISNA

54 075 ...
EUR
V3
22,26 06200

==
@™

28,76 08200
37,89 10200
60,12 12200
92,59 16200

140,20 20200

OO0OOCee

~DIN 6527
w13

54 076 ...

EUR
V3

33,81 06400
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WNT \ Standard

Frezy VHM
Zeby do obrdbki zgrubnej

Frez do obrdbki zgrubnej

A 7z profilem radetkowanym okragtym

£l
=
i
i

DC; APMX DN
mm mm mm

4 1 3,8
5 13 48
6 13 58
8 21 .7
10 22 97
12 26 116
16 36 155
20 4 19,5

P

M

K

N

S

H

_350 %
A =990
< 38 —|| HPC )
¥;=10 ZEFP -
DCONMS

LPR

OAL DCONMS; CHW

mm

mm

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

ZEFP

AEAEBRADERADDDS

Ti1000

I
%ig!l
f

~DIN 6527
we (O3

54 077 ...

EUR

V3

21,80 00400
21,80 00500
26,12 00600
32,64 00800
41,59 01000
67,47 01200
101,60 01600
150,60 02000

OO0 ee
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WNT \ Standard

Frezy VHM

Frezy kuliste z zebami do obrobki wykariczajacej

Frez z czotem kulistym

A Kontur promienia; £ 0,01 mm

\=30°
n e %K Hee | @
ZEFP
% DCONMS
o
:

DC., APMX DN LH LPR  OAL DCONMS ¢
mm mm mm mm mm mm mm
3 5 29 9 14 50 6
4 8 3,9 12 18 54 6
5 9 49 15 18 54 6
6 10 59 17 18 54 6
8 12 78 20 22 58 8
10 14 9,8 26 26 66 10
12 16 11,8 28 28 73 12
16 22 15,7 32 34 82 16
20 26 19,7 40 42 92 20

P

M

K

N

S

H

ZEFP

NN NDNDDNDN

Ti1000

nooag
i

~DIN 6527
we (O3

54073 ...

EUR

V3

18,39 03115
18,39 04120
18,39 05125
19,18 06130
25,19 08140
31,48 10150
45,94 12160
75,05 16180
107,20 20110

O e eoO
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WNT \ Standard

Frezy VHM

Frezy kuliste z zebami do obrobki wykariczajacej

Frez z czotem kulistym

A Kontur promienia; £ 0,01 mm

_35°
" b I
V=7 ZEFP N

HPC | (L)

DC., APMX DN LH LPR
mm mm mm mm mm

3 8 21
3 8 2,9 15 21
4 1 21
4 1 39 16 21
5 13 21
5 13 49 19 21
6 13 21
6 13 59 19 21
8 19 36
8 19 78 25 27
10 22 32
10 22 97 30 32
12 26 38
12 26 117 36 38
16 32 44
16 32 155 42 44
20 38 54

20 38 195 52 54

T »w=XxX= 710

% DCONMS

LPR

OAL DCONMS 45

mm mm
57 6
57 6
57 6
57 6
57 6
57 6
57 6
57 6
72 8
72 8
72 10
72 10
83 12
83 12
92 16
92 16
104 20
104 20

&

ZEFP

B R i T G U R e i i

Ti1000

Ti1000

Iji[miul
i

~DIN 6527 ~DIN 6527
w(O T8 w3
54074.. 54074..
EUR EUR
V3 V3
18,39 03115
18,39 03215
18,39 04120
18,39 04220
18,39 05125
18,39 05225
19,18 06130
21,54 06430
25,19 08140
26,65 08440
31,48 10150
33,74 10450
45,94 12160
53,32 12460
75,05 16180
78,79 16480

107,20 20110

cCeeo

114,10 20410

[ ]
[ ]
(e]
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Frezy VHM
Parametry skrawania

WNT \ Standard

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy trzpieniowe

54070.../54071.../54072....

@DC=3mm @DC=4mm @DC=5mm @ DC=6mm @ DC=8mm

ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

v f f f f f
5 Ay XDC : : : : :
m/mln mm mm mm mm mm

Typ krotki / dtugi

Indeks

P11 210 10 0028 0022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P1.2 200 10 0028 0,022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P1.3 200 10 0028 0,022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P1.4 190 10 0028 0022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P1.5 190 10 0028 0022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P21 200 10 0028 0,022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P.2.2 190 10 0022 0,018 0,011 0,030 0,024 0,015 0,038 0,030 0,019 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031
P.2.3 180 10 0,028 0022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P.2.4 170 10 0022 0,018 0,011 0030 0,024 0,015 0,038 0,030 0,019 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031
P.3.1 180 10 0028 0022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040

P.3.2 170 10 0,028 0,022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P.3.3 140 10 0,028 0022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
P.4.1 100 10 0017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0025 0,016 0,038 0,030 0,019 0,052 0,042 0,026
P.4.2 80 10 0017 0014 0,009 0,024 0,019 0012 0,031 0025 0,016 0,038 0,030 0,019 0,052 0,042 0,026
M.1.1 100 10 0,017 0,014 0,009 0024 0,019 0012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019 0,052 0,042 0,026
Mm.2.1 100 10 0,017 0,014 0,009 0024 0019 0012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019 0,052 0,042 0,026

M.3.1 100 10 0,017 0014 0,009 0024 0,019 0012 0,031 0025 0,016 0,038 0,030 0,019 0,052 0,042 0,026
K11 200 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 0,094 0,075 0,047
K.1.2 180 10 0,037 0,030 0019 0,048 0,038 0024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,094 0,075 0,047
K.2.1 190 10 0028 0022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
K.2.2 170 10 0028 0022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
K.3.1 180 10 0028 0022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
K.3.2 160 10 0028 0022 0014 0,038 0,030 0019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 350 10 0037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,094 0,075 0,047
N.3.2 350 10 0037 0030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,094 0,075 0,047
N.3.3 280 10 0,037 0,030 0019 0,048 0,038 0024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,094 0,075 0,047
N.4.1

S.1.1 30 10 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.1.2 30 10 0015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.21 30 10 0015 0,012 0,008 0020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.2.2 30 10 0015 0,012 0,008 0,020 0,016 0010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.2.3 30 10 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.341 90 10 0028 0022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
S.3.2 50 10 0,017 0,014 0,009 0024 0,019 0012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019 0,052 0,042 0,026
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

@)
@ Kat zejscia dla frezowania helikoidalnego i rampingu = 3°
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

54070.../54071.../54 072...

[ ] o

@DC =10 mm @DC=12mm @DC=16 mm @ DC =20 mm \ -
1.Wybdr  odpowiedni
ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0 01-02 03-04 06-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
f f f f

Indeks z z 2 z
mm mm mm mm

Sprezone
powietrze

P11 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0150 07120 0,075 0,170 0,136 0,085
P12 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
P13 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
P14 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,20 0,075 0,170 0,136 0,085
P15 0,00 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 01150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
P21 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
P22 0,078 0,062 0,039 0,094 0075 0047 0118 0,094 0059 0,34 0,107 0,067
P23 0,100 0,080 0,050 0,20 0,096 0,060 0,50 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
P2.4 0,078 0062 0,039 0,094 0,075 0,047 0118 0,094 0,059 0134 0,107 0,067
P31 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
P3.2 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
P3.3 0100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,70 0,136 0,085
P41 0,066 0,053 0,033 0,080 0,064 0,040 0,101 0,081 0,051 0,115 0,092 0,058
P4.2 0,066 0053 0,033 0080 0,064 0040 0,101 0,081 0,051 0115 0,092 0,058
M.11 0066 0,053 0,033 0,080 0,064 0040 0,101 0,081 0,051 07115 0,092 0,058
M.21 0,066 0,053 0,033 0,080 0,064 0040 0101 0,081 0,051 0115 0,092 0,058
M3.1 0,066 0,053 0,033 0,080 0,064 0,040 0101 0,081 0,051 0115 0,092 0,058
K11 0116 0,093 0,058 0,140 0,112 0,070 0,173 0,138 0,087 0,196 0,157 0,098
K12 0116 0,093 0,058 0,140 0,112 0,070 0173 0,138 0,087 0196 0,157 0,098
K.21 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
K.22 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,70 0,136 0,085
K.3.1 0,00 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0150 07120 0,075 0170 0,136 0,085
K.3.2 0,100 0,080 0,050 0,120 0,096 0,060 0,150 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
N.11

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 0116 0,093 0058 0,140 0112 0,070 0,173 0,138 0,087 0,196 0,157 0,098
N.3.2 0116 0,093 0,058 0140 0112 0070 0173 0,138 0,087 0,196 0,157 0,098
N.3.3 0116 0,093 0,058 0140 0,112 0,070 0173 0,138 0,087 0,196 0,157 0,098
N.4.1

S.1.1 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,075 0,060 0,038 0,084 0,067 0,042
§.1.2 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,075 0,060 0,038 0,084 0,067 0,042
S.21 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,075 0,060 0,038 0,084 0,067 0,042
S.2.2 (0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,075 0,060 0,038 0,084 0,067 0,042
S.23 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,075 0,060 0,038 0,084 0,067 0,042
$.31 0,00 0,080 0,050 0,20 0,096 0,060 0,50 0,120 0,075 0,170 0,136 0,085
§.3.2 0,066 0,053 0,033 0,080 0,064 0,040 0,101 0,081 0,051 0115 0,092 0,058
S.3.3

HAA

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

O OO O O0OO0OO0OO0OO0OO0oOOoO OO
O OO OO OO OO O O O MM

® © 0 0 06 0 00 00 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O fnuspa
O O O O O O
O 0O O O O O
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy trzpieniowe

54070.../54071.../54072....

@DC=3mm @DC=4mm @DC=5mm @ DC=6mm @ DC=8mm

ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

v f f f f f
5 Ay XDC : : : : :
m/mln mm mm mm mm mm

Typ ekstra dtugi

Indeks

P11 120 08 0027 0,022 0014 0034 0027 0,017 0,041 0033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031
P1.2 110 08 0022 0,018 0011 0,028 0,022 0,014 0034 0027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.3 110 08 0022 0,018 0011 0,028 0,022 0,014 0034 0027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.4 110 08 0022 0,018 0011 0,028 0,022 0,014 0034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.5 110 08 0022 0,018 0011 0,028 0,022 0,014 0034 0027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.1 110 08 0022 0,018 0011 0,028 0,022 0,014 0,034 0027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.2 110 08 0022 0,018 0011 0,028 0,022 0,014 0034 0027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P2.3 110 08 0022 0,018 0011 0028 0,022 0,014 0034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027

P.2.4 95 08 0022 0018 0011 0,028 0,022 0,014 0,034 0027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.3.1 95 08 0022 0,018 0011 0,028 0,022 0,014 0034 0027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.3.2 95 08 0022 0018 0011 0,028 0022 0014 0,034 0027 0017 0,041 0,033 0021 0,054 0,043 0,027
P.3.3

P41 70 08 0022 0,018 0011 0028 0,022 0,014 0034 0027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.4.2 60 08 0022 0,018 0011 0028 0,022 0,014 0034 0027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
M.1.1 70 08 0022 0018 0,011 0028 0,022 0,014 0034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
Mm.2.1 70 08 0022 0018 0,011 0028 0,022 0,014 0034 0027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
M.3.1 70 08 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0,034 0,027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
K11 130 08 0044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
K.1.2 120 08 0044 0035 0,022 0056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050

K.2.1 130 08 0035 0028 0018 0,042 0,034 0,021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
K.2.2 120 08 0035 0028 0018 0,042 0,034 0,021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
K.3.1 130 08 0044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
K.3.2 130 08 0044 0035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
N.11
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11
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

@)
Q@) Kat zejscia dla frezowania helikoidalnego i rampingu = 3°
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

54070.../54071.../54 072...

[ ] o

@DC =10 mm @DC=12mm @DC=16 mm @ DC =20 mm \ -
1.Wybdr  odpowiedni
ae ae a(e ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0 01-02 03-04 06-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
f f f f

Indeks z z 2 z
mm mm mm mm

Sprezone
powietrze

P11 0,075 0,060 0,038 0,089 0071 0,045 0,110 0,088 0,055 0,123 0,098 0,062
P12 0,066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0,111 0,089 0,056
P13 0,066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0111 0,089 0,056
P14 0,066 0053 0,033 0079 0063 0,040 0,099 0,079 0,050 0,111 0,089 0,056
P15 0,066 0,053 0,033 0079 0,063 0,040 0,099 0079 0,050 0111 0,089 0,056
P21 0,066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0,111 0,089 0,056
P2.2 0,066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0111 0,089 0,056
P23 0,066 0,053 0,033 0079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0111 0,089 0,056
P24 0,066 0053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0111 0,089 0,056
P31 0,066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0,111 0,089 0,056
P3.2 0,066 0,053 0,033 0079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0111 0,089 0,056
P.3.3
P41 0,066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0,11 0,089 0,056
P4.2 0,066 0053 0,033 0,079 0063 0,040 0,099 0,079 0,050 0111 0,089 0,056
M11 0066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0050 0111 0,089 0,056
M.21 0,066 0,053 0,033 0079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0,111 0,089 0,056
M.3.1 0,066 0,053 0,033 0,079 0,063 0,040 0,099 0,079 0,050 0,111 0,089 0,056
Ki1 0122 0,098 0,061 0144 0115 0,072 0177 0,142 0,089 0,200 0,160 0,100
K12 0122 0,098 0,061 0144 0115 0072 0177 0142 0,089 0,200 0,160 0,100
K.21 0,086 0069 0043 0,102 0,082 0,051 0124 0,099 0,062 0,139 0,111 0,070
K.22 0,086 0,069 0,043 0102 0,082 0,051 0124 0,099 0062 0139 0,111 0,070
K31 0122 0,098 0,061 0144 0115 0072 0177 0142 0,089 0,200 0,160 0,100
K.3.2 0122 0,098 0061 0144 07115 0,072 0177 0,142 0,089 0,200 0,160 0,100
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
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.341
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

® © 06 06 0 0 0 0 0 0 O [nusia
O O OO OO0OOO0OOoOOoOOo
O O OO OO OO O O O MMS
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartoSci parametrow skrawania - Frezy do obrobki zgrubnej

54 077 ...
@DC=4mm @DC=5mm @DC =6 mm @ DC=8mm @DC=10 mm
Typ d'UQI ae ae ae a(e ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-0,2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0 01-02 03-04 06-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
Indeks Ve g xDC f, f, f, i f,
m/mln mm mm mm mm mm
P1.1 185 1,0 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052
P.1.2 175 1,0 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052
P1.3 175 1,0 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052

P1.4 170 10 0,043 0035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052
P1.5 170 10 0,043 0035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052

P21 175 10 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052
P.2.2 170 10 0034 0027 0017 0044 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0072 0,058 0,036 0,090 0,072 0,045
P.2.3 160 10 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0042 0,104 0,084 0,052

P.2.4 150 10 0034 0027 0,017 0044 0035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,072 0,058 0,036 0,090 0,072 0,045
P.3. 160 10 0,043 0035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052

P.3.2 150 10 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0042 0,104 0,084 0,052
P.3.3 130 10 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0042 0,104 0,084 0,052
P.4.1 90 10 0022 0,017 0011 0028 0022 0,014 0,034 0027 0,017 0,047 0,037 0,023 0,059 0,048 0,030
P.4.2 70 10 0022 0017 0011 0028 0,022 0,014 0,034 0027 0017 0,047 0,037 0,023 0,059 0,048 0,030
M.1.1 90 10 0022 0,017 0011 0028 0022 0014 0034 0,027 0017 0047 0,037 0023 0,059 0,048 0,030
Mm.2.1 90 10 0022 0,017 0011 0,028 0022 0014 0034 0,027 0017 0047 0,037 0023 0,059 0,048 0,030
M.3.1 90 10 0022 0017 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0,047 0,037 0,023 0,059 0,048 0,030
K11 175 10 0056 0,045 0,028 0,070 0,056 0,035 0,085 0,068 0,042 0,113 0,091 0,057 07144 0,115 0,072
K.1.2 160 10 0,056 0,045 0,028 0,070 0,056 0,035 0,085 0,068 0,042 0113 0,091 0057 0144 0,115 0,072
K.2.1 170 10 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052

K.2.2 155 10 0,043 0035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052
K.3.1 160 10 0,043 0035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052
K.3.2 145 10 0,043 0,035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,063 0,050 0,032 0,085 0,068 0,042 0,104 0,084 0,052
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 280 10 0056 0045 0,028 0,070 0,056 0,035 0,085 0,068 0,042 0,113 0,091 0,057 07144 0,115 0,072
N.3.2 280 10 0056 0,045 0,028 0,070 0,056 0,035 0,085 0,068 0,042 0,113 0,091 0,057 07144 0,115 0,072
N.3.3 225 10 0,056 0,045 0,028 0,070 0,056 0,035 0,085 0,068 0,042 0,113 0,091 0,057 07144 0,115 0,072
N.4.1

S.1.1 25 10 0,018 0,014 0,009 0,023 0,018 0,011 0,027 0,022 0014 0,036 0,029 0,018 0,045 0,036 0,023
S.1.2 25 10 0018 0,014 0,009 0023 0,018 0011 0,027 0022 0014 0036 0029 0018 0,045 0,036 0,023
S.2.1 25 10 0018 0,014 0,009 0023 0,018 0,011 0,027 0,022 0014 0,036 0,029 0,018 0,045 0,036 0,023
S.2.2 25 10 0018 0,014 0,009 0023 0,018 0,011 0,027 0,022 0014 0,036 0,029 0,018 0,045 0,036 0,023
S.2.3 25 10 0018 0,014 0,009 0,023 0,018 0,011 0,027 0,022 0,014 0,036 0,029 0,018 0,045 0,036 0,023
S.341 70 10 0034 0027 0,017 0044 0035 0,022 0,054 0,043 0,027 0,072 0,058 0,036 0,090 0,072 0,045
S.3.2 40 10 0022 0,017 0011 0028 0,022 0014 0034 0,027 0017 0047 0,037 0,023 0,059 0,048 0,030
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

@)
@ Kat zejscia dla frezowania helikoidalnego i rampingu = 3°
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

54077 ...

[ ] o

@DC=12mm @DC =16 mm @ DC =20 mm ) -
1.Wybdr  odpowiedni
ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
f f f

Indeks z z 2
mm mm mm

Sprezone
powietrze

P11 0126 0101 0,063 0,156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
P12 07126 0,101 0,063 0156 0,125 0,078 0,176 0,141 0,088
P13 0126 0101 0,063 0156 0,125 0,078 0,176 0,141 0,088
P14 0126 0,101 0063 0156 0,125 0,078 0176 0,141 0,088
P15 0126 0101 0063 0156 07125 0,078 0,176 0,141 0,088
P21 07126 07101 0,063 07156 07125 0,078 0,176 0,141 0,088
P22 0,108 0,086 0,054 0135 0,108 0,068 0153 0,122 0,077
P23 0126 0101 0,063 0,156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
P2.4 (108 0,086 0,054 0135 0,108 0,068 0,153 0,122 0,077
P31 07126 07101 0,063 0156 0,125 0,078 0,176 0,141 0,088
P3.2 0126 0,101 0063 0156 0,125 0,078 0,176 0,141 0,088
P33 0126 0101 0,063 0156 0,25 0,078 0,176 0,141 0,088
P41 0,072 0058 0,036 0,091 0,073 0,045 0,104 0,083 0,052
P4.2 0072 0058 0,036 0091 0,073 0,045 0,104 0,083 0,052
M11 0072 0,058 0,036 0,091 0073 0,045 0,104 0,083 0,052
M.21 0,072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 0104 0,083 0,052
M3.1 0072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 0,104 0,083 0,052
K11 0173 0,138 0,086 0216 0,173 0,108 0,247 0,197 0123
Ki1.2 0173 0138 0086 0216 0173 0,108 0,247 0,197 0,123
K.21 0126 0,01 0,063 0156 0125 0078 0176 0,141 0,088
K22 07126 0101 0,063 0156 0125 0,078 0,176 0,141 0,088
K31 0126 0101 0,063 0156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
K3.2 07126 0,101 0,063 0156 0,125 0,078 0,176 0,141 0,088
N.11

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 0173 0138 0,086 0216 0173 0,108 0,247 07197 0,123
N.3.2 0173 0,138 0,086 0,216 0173 0,108 0,247 0197 0,123
N.3.3 0173 0,138 0,086 0216 0173 0,108 0,247 0,197 0,123
N.4.1

S.1.1 0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
S.1.2 0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
S.21 0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
S.2.2 (0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0076 0,060 0,038
$.2.3 0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
$.31 0,108 0,086 0,054 0135 0,08 0,068 0153 0122 0,077
§.3.2 0072 0,058 0,036 0,091 0073 0,045 0,104 0,083 0,052
S.3.3

HAA

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

O OO O O0OO0OO0OO0OO0OOoOOoOOo
O OO OO OO0 O OO0 O O MM
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy kuliste

54073 ...

@DC=3mm @DC=4mm @DC=5mm @ DC=6mm @DC=8mm

Tl a, a, a, 2, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
001-002 003-0,04 005 001-002 003-004 0,05 001-002 003-004 005 001-002 003-004 005 001-002 003-004 0,05
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

v f f f f f
5 yna XDC : : : : :
m/mln mm mm mm mm mm

Indeks

P11 180 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0054 0043 0,027
P1.2 160 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0,054 0,043 0,027
P1.3 160 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0,054 0,043 0,027
P1.4 150 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0054 0,043 0,027
P1.5 150 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0054 0,043 0,027
P21 170 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0,054 0,043 0,027
P.2.2 140 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0,054 0,043 0,027
P.2.3 140 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0,033 0021 0,054 0043 0,027
P.2.4 130 008 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0054 0,043 0,027
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 100 008 0015 0012 0,008 0020 0,016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
P.4.2 40 008 0015 0012 0,008 0020 0,016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
M.1.1 50 008 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0,040 0032 0,020
Mm.2.1 50 008 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0,040 0032 0,020
M.3.1 50 008 0015 0012 0,008 0020 0,016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
K11 120 008 0044 0035 0022 0056 0045 0028 0066 0053 0033 0,078 0062 0,039 07100 0,080 0,050
K.1.2 80 008 0044 0035 0022 0056 0045 0028 0066 0053 0033 0,078 0,062 0,039 07100 0,080 0,050
K.2.1 120 008 0035 0028 0018 0042 0034 0021 0050 0040 0,025 0,058 0046 0,029 0072 0,058 0,036
K.2.2 200 008 0035 0028 0018 0042 0034 0021 0050 0040 0,025 0058 0046 0,029 0072 0,058 0,036
K.3.1 120 008 0044 0035 0022 0056 0045 0028 0066 0053 0033 0,078 0062 0,039 07100 0,080 0,050
K.3.2 100 008 0044 0035 0022 0056 0045 0028 0066 0053 0033 0,078 0,062 0,039 07100 0,080 0,050
N.11
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 200 008 0032 0026 0016 0043 0034 0,022 0054 0043 0,027 0066 0053 0,033 0088 0070 0,044
N.3.2 200 008 0032 0026 0016 0043 0034 0022 0054 0043 0,027 0066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.3.3 140 008 0032 0026 0016 0043 0034 0022 0054 0043 0,027 0066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.4.1
S.1.1 30 008 0015 0012 0,008 0020 0,016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
S.1.2 30 008 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0,040 0,032 0,020
S.21 30 008 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0,040 0,032 0,020
S.2.2 30 008 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0,030 0024 0015 0,040 0,032 0,020
S.2.3 30 008 0015 0012 0,008 0020 0,016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
S.3.1 50 008 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0,040 0,032 0,020
S.3.2 20 008 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0,030 0024 0015 0,040 0,032 0,020
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

N
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

54073 ...

[ ] o

@DC=10 mm @DC=12mm @DC =16 mm @DC =20 mm ) -
1.Wybdr  odpowiedni

a, a, a a,

ae ae ae ae ae e ae ae ae
0,01-0,02 003-004 005 001-002 003-004 0,05 001-002 003-004 005 001-002 003-004 0,05
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
f f f f

Indeks 2 2 z z
mm mm mm mm

Sprezone
powietrze

P11 0066 0,053 0033 0079 0063 0040 0099 0079 0050 0111 0,089 0,056
P12 0,066 0053 0,033 0079 0063 0040 0099 0079 0,050 07111 0,089 0,056
P13 0066 0,053 0033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0089 0,056
P14 0066 0053 0033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0,089 0,056
P15 0066 0053 0,033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0,089 0,056
P21 0,066 0053 0033 0079 0063 0040 0099 0079 0050 07111 0,089 0,056
P22 0066 0,053 0,033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 07111 0,089 0,056
P23 0066 0053 0033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0,089 0,056
P24 0066 0053 0033 0079 0,063 0040 0099 0079 0050 07111 0,089 0,056
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 0,050 0040 0,025 0060 0048 0,030 0075 0060 0,038 0084 0067 0,042
P42 0050 0,040 0025 0060 0,048 0030 0075 0,060 0038 0084 0,067 0042
M11 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0075 0060 0038 0084 0,067 0,042
M.21 0050 0040 0025 0060 0048 0,030 0075 0,060 0,038 0,084 0067 0,042
M3.1 0050 0,040 0025 0060 0048 0,030 0075 0060 0,038 0084 0,067 0042
K11 0122 0098 0061 0144 0115 0072 0177 07142 0089 0200 07160 0,100
K12 0122 0,098 0061 0144 0115 0072 0177 0142 0089 0200 07160 0,100
K.21 0086 0069 0,043 0102 0082 0051 0124 0099 0062 0139 07111 0,070
K22 0086 0,069 0043 0102 0082 0051 07124 0099 0062 0139 0,111 0,070
K31 0122 0,098 0061 0144 0115 0072 0177 07142 0,089 0,200 0,60 0,100
K3.2 0122 0098 0061 0144 0115 0072 0177 07142 0,089 0200 0,160 0,100
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 0110 0088 0,055 0132 0106 0066 0166 0133 0083 0188 0,150 0,094
N3.2 0110 0088 0055 0132 07106 0066 07166 07133 0,083 0,188 0,150 0,094
N33 0110 0,088 0055 0,132 07106 0066 07166 07133 0,083 0,188 0,150 0,094
N.4.1
S.11 0050 0,040 0025 0060 0,048 0,030 0075 0,060 0038 0084 0,067 0042
Ss.1.2 0050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0075 0060 0038 0084 0,067 0,042
S.21 0050 0,040 0,025 0060 0048 0030 0075 0060 0038 0,084 0067 0042
S§.22 0050 0040 0025 0060 0048 0,030 0,075 0,060 0,038 0,084 0067 0042
S.23 0050 0,040 0025 0060 0048 0,030 0075 0060 0038 0084 0,067 0042
s$.3.1 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0075 0060 0038 0084 0,067 0,042
S§.3.2 0050 0040 0025 0060 0048 0030 0075 0,060 0,038 0,084 0,067 0,042
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy kuliste

54 074...

@DC=3mm @DC=4mm @DC=5mm @ DC=6mm @DC=8mm

Typ krétkl / d'UQI ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
0,01-0,02 003-004 005 001-002 003-004 0,05 001-002 003-004 005 001-002 003-004 005 001-002 003-004 0,05
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

v f f f f f
5 yna XDC : : : : :
m/mln mm mm mm mm mm

Indeks

P11 130 008D 0027 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0,048 0038 0024 0062 0,050 0,031
P1.2 110 008xd 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0054 0043 0,027
P1.3 110 0,08xD 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0,054 0,043 0,027
P1.4 95 008xb 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0054 0,043 0,027
P1.5 95 008D 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0,017 0041 0033 0021 0054 0,043 0,027
P21 110 008xb 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0,017 0041 0033 0021 0054 0043 0,027
P.2.2 85 0,08xD 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0041 0033 0021 0,054 0,043 0,027
P.2.3 85 008xb 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0,017 0041 0033 0021 0054 0,043 0,027
P.2.4 65 008D 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0,017 0041 0033 0021 0054 0,043 0,027
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 60 008D 0,015 0,012 0008 0020 0016 0,010 0025 0020 0,013 0,030 0024 0,015 0040 0,032 0,020
P.4.2 50 008 0015 0,012 0008 0020 0016 0,010 0025 0020 0,013 0,030 0024 0,015 0040 0,032 0,020
M.1.1 50 008 0015 0012 0,008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0040 0032 0,020
Mm.2.1 60 0,08 0015 0012 0,008 0020 0016 0010 0025 0020 0013 0030 0024 0015 0040 0032 0,020
M.3.1 60 0,08xdD 0,015 0012 0,008 0020 0016 0010 0025 0,020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
K11 155 0,08xb 0,044 0,035 0,022 005 0045 0028 0066 0053 0033 0078 0062 0039 07100 0,080 0,050
K.1.2 145 0,08xD 0,044 0,035 0022 005 0045 0028 0066 0053 0033 0078 0062 0039 0,100 0,080 0,050
K.2.1 155 0,08xD 0,035 0,028 0,018 0042 0,034 0021 0050 0,040 0025 0058 0046 0,029 0072 0,058 0,036
K.2.2 145 0,08xD 0,035 0,028 0,018 0042 0,034 0021 0050 0,040 0025 0058 0046 0029 0072 0,058 0,036
K.3.1 155 0,08xb 0,044 0,035 0022 005 0045 0,028 0066 0,053 0033 0078 0062 0039 0,100 0,080 0,050
K.3.2 145 0,08xD 0,044 0,035 0022 005 0045 0028 0066 0,053 0033 0078 0062 0039 07100 0,080 0,050
N.11
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 240 0,08xD 0,032 0026 0016 0043 0034 0022 0054 0,043 0027 0066 0,053 0033 0088 0,070 0,044
N.3.2 240 0,08xb 0,032 0026 0016 0043 0034 0022 0054 0043 0027 0066 0053 0033 0088 0,070 0,044
N.3.3 170 0,08xb 0,032 0026 0016 0043 0034 0022 0054 0043 0027 0066 0053 0033 0088 0,070 0,044
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

N
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

54074 ...

[ ] o

@DC=10 mm @DC=12mm @DC =16 mm @DC =20 mm ) -
1.Wybdr  odpowiedni

a, a, a a,

ae ae ae ae ae e ae ae ae
0,01-0,02 003-004 005 001-002 003-004 0,05 001-002 003-004 005 001-002 003-004 0,05
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
f f f f

Indeks 2 2 z z
mm mm mm mm

Sprezone
powietrze

P11 0075 0060 0038 0,089 0071 0045 0110 0088 0055 0,123 0,098 0,062
P12 0,066 0053 0,033 0079 0063 0040 0099 0079 0,050 07111 0,089 0,056
P13 0066 0,053 0033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0089 0,056
P14 0066 0053 0033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0,089 0,056
P15 0066 0053 0,033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0,089 0,056
P21 0,066 0053 0033 0079 0063 0040 0099 0079 0050 07111 0,089 0,056
P22 0066 0,053 0,033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 07111 0,089 0,056
P23 0066 0053 0033 0079 0063 0040 0,099 0079 0050 0111 0,089 0,056
P24 0066 0053 0033 0079 0,063 0040 0099 0079 0050 07111 0,089 0,056
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 0,050 0040 0,025 0060 0048 0,030 0075 0060 0,038 0084 0067 0,042
P42 0050 0,040 0025 0060 0,048 0030 0075 0,060 0038 0084 0,067 0042
M11 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0075 0060 0038 0084 0,067 0,042
M.21 0050 0040 0025 0060 0048 0,030 0075 0,060 0,038 0,084 0067 0,042
M3.1 0050 0,040 0025 0060 0048 0,030 0075 0060 0,038 0084 0,067 0042
K11 0122 0098 0061 07144 0115 0072 0177 0142 0,089 0,200 0,160 0,100
K12 0122 0,098 0061 0144 0115 0072 0177 0142 0089 0200 07160 0,100
K.21 0086 0069 0,043 0102 0082 0051 0124 0099 0062 0139 07111 0,070
K22 0086 0,069 0043 0102 0082 0051 07124 0099 0062 0139 0,111 0,070
K31 0122 0,098 0061 0144 0115 0072 0177 07142 0,089 0,200 0,60 0,100
K3.2 0122 0098 0061 0144 0115 0072 0177 07142 0,089 0200 0,160 0,100
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 0110 0088 0,055 0132 0106 0066 0166 0133 0083 07188 0,150 0094 e
N3.2 0110 0088 0055 0132 07106 0066 07166 0133 0,083 0,188 0,150 0,094 e
N33 0110 0,088 0055 0,132 07106 0066 07166 07133 0,083 0,188 0,150 0,094
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.341
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawajace - frezy wykariczajace

54 075 .../ 54 076 ...

@DC= @DC= oDC= @DC= @DC= @DC= [ ] 1. Wybor

% = 6,0 mm 8,0 mm 10,0 mm 12,0 mm 16,0 mm 20,0 mm le) odpowiedni

g 2 S3 a, a, a, a, a, a,

= E T 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05

= = = o xDC xDC xDC xDC xDC xDC - %E
L I T S A S
P11 210 145 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
P12 200 140 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
P13 200 140 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
P14 185 130 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
P15 185 130 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o (e}
P21 200 140 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
P22 185 130 2,0 0,021 0,028 0,035 0,042 0,053 0,060 ° o o
P23 175 125 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 o o o
P24 170 115 2,0 0,021 0,028 0,035 0,042 0,053 0,060 ° o o
P31 180 125 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o (e}
P32 170 115 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
P3.3 140 95 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
P.4.1 95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 °
P42 80 60 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 °
M.1.1 95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 °
M.2.1 95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 °
M.3.1 95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 °
K11 200 140 2,0 0,032 0,042 0,052 0,063 0,078 0,088 [ o o
K12 175 125 2,0 0,032 0,042 0,052 0,063 0,078 0,088 ) o o
K21 185 130 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
K22 170 115 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
K31 175 125 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o o
K3.2 160 110 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° o [}
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3

N.3.1 345 240 2,0 0032 0042 0052 0063 0078 0,088
N.3.2 345 240 2,0 0032 0042 0052 0063 0078 0,088
N33 280 196 2,0 0032 0042 0052 0063 0078 0,088
N.4.1

o 0 o
O O O
O O O

S.1.1 85 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 °
S12 35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 °
S.21 35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 °
S.22 35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 °
S.23 35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 °
§31 160 110 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 °
§32 100 70 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 °
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
Q@) Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 1°
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AN\ CERATIZIT

CERATIZIT

WNT Profesjonalna druzyna kolarska CERATIZIT-WNT Pro Cycling Team

PRO CYCLING Zaden inny sport nie odzwierciedla korporacyjnych wartosci CERATIZIT lepiej
niz kolarstwo. Jednoczesnie jest to bezposrednio zwigzane z produktami,
ktdére opracowujemy, produkujemy i sprzedajemy na co dzien, wysokiej jakosci
narzedziami precyzyjnymi dla przemystu obrébki skrawaniem.

www.ceratizit-wnt-pro-cycling.com

———.

WYSOKA JAKOSC WYKONANIA DOKEADNIE TAKA
JAK NASZYCH NARZEDZI SKRAWAJACYCH

CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsigbiorstw, specjalizujgcych
sie w narzedziach do obrébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.

TEAM CUTTING TOOLS i
Tooling the Future

L\\\ gTEGI;OKI?I'NSIBVZ IT E KOMET m KLenK www.ceratizit.com



POLACZENI | KOMPETENTNI
W OBROBCE SKRAWANIEM

AN

SPECJALISTA W ZAKRESIE NARZEDZI
NA PLYTKI WYMIENNE DO TOCZENIA,
FREZOWANIA | PRZECINANIA

Produkty marki CERATIZIT to narzedzia na ptytki wymienne, charakteryzujace sie wysoka jakoscig wynikajaca z
wieloletniego doswiadczenia.

& KOMET

ZNAK JAKOSCI DLA WYDAJNEGO WIERCENIA

Wysoko-precyzyjne wiercenie, rozwiercanie, pogtebianie i wytaczanie: wydajne rozwigzania narzedziowe do
obrébki otwordéw jak réwniez narzedzia mechatroniczne oznaczone nazwg KOMET.

EKSPERT W DZIEDZINIE NARZEDZI
OBROTOWYCH, OPRAWEK NARZEDZIOWYCH
| NARZEDZI MOCUJACYCH

WNT to réznorodno$¢ produktu: narzedzia obracane z petnego weglika i stali szybkotnacej, oprawki
narzedziowe oraz wydajne narzedzia do mocowania detalu to znaki rozpoznawcze tej marki.

NARZEDZIA DO OBROBKI SKRAWANIEM DLA
PRZEMYSLU LOTNICZEGO | KOSMICZNEGO

KLENK — narzedzia petnoweglikowe do wiercenia opracowane specjalnie dla przemystu lotniczego i
kosmicznego. Wysoce wyspecjalizowane produkty przeznaczone do obrébki materiatéw konstrukc;ji lekkich.

CERATIZIT Polska Sp. z o0.0.

ul. Jozefa Marcika 2 \ 30-443 Krakéw

Tel.: +48 12 2528570
info.polska@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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Dicerapzn (®) pouetne dowimow

GROUP ClimatePartner.com/16441-2105-1001




