NEW

NOVE PRODUKTY PRO OBRABENI

Vysoce vykonneé frézovani —
s puncem udrzitelnosti

VySSi vykon diky nové fréze S-Cut
CERATIZIT z 99 % recyklovaného materialu
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Skupina CERATIZIT se specializuje na
strojirenska feseni s vysokou technologickou
kvalitou pro vyrobu Feznych nastroji a
produktt z velmi tvrdych materialu.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP




Podstatné zvysSeni produktivity a citelné snizeni uhlikové
stopy pomoci novych vykonnych fréz

Zda se Vam nemozné, vyrobit a uvést na trh monolitni TK frézy, které jsou vyrobeny udrzitelnym zpisobem
a které jsou zaroven spolehlivé, univerzalni a vysoce vykonné? CERATIZIT nyni nabizi v podobé fréz
S-Cut UNI a S-Cut UNImax novou fadu nastroju, které diky optimalizované geometrii

i nejnovéjSim technologiim povlakovani a udrzitelné tvrdokovové sorté CT-GS20Y hravé splni veSkere
pozadavky.

A univerzalni — vhodna pro obrabéni Siroké palety materiall

A udrzitelna — z 99 % renovovaného tvrdokovového substratu s certifikovanou
uhlikovou stopou (PCF)

A vysoce vykonna — nova technologie povlakovani a optimalizovana geometrie pro maximalni
efektivitu nastroje se zvySenym vykonem

A efektivni — vhodna pro nejrliznéjSi obrabéci procesy

2\ — od strany 8
ﬂ Zde naleznete dal$i informace o produktu.



Udrzitelna tvrdokovova sorta z
99 % recyklovanych materialu

Nova optimalizovana sorta CT-GS20Y je tvrdokov s nejjemné&jSim zrnem obsahujici 10 % pojiva, u néhoz je
zrnitost prasku karbidu wolframu nastavena v rozmezi od 0,5 do 0,8 um. Tato sorta se pfednostné pouziva
pFi vyrobé tvrdokovovych vrtakl a fréz a predstavuje tak optimalni volbu pro riznorodé oblasti vyuZiti.

A co je specifickym znakem sorty CT-GS20Y? Pouzivame 99 % recyklovanych material( v podobé
renovovanych nastroju z tvrdokovu. Vyroba tohoto inovativniho materialu s sebou pfinasi podstatné nizsi
uhlikovou stopu nez tvrdokovy vyrabéné konvencénim zpisobem. Navic je tfeba podotknout,

Ze pfi vyrobé sorty CT-GS20Y svédomité dbame na efektivni vyuzivani energie, zdroji a optimalizujeme

logistické funkce a procesy.
upGRADE® .

CO,~footprint

Optimalizovany tvrdokov:
Prednosti / vyhody

40

A Snizeni viastni uhlikové stopy
A Vynikajici vykonnost produktu
A VySSi spolehlivost zajisténi dodavek I

ir | |
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PCF [kg CO Jkg carbide]

CT-GS20Y
upGRADE®

https://cts.ceratizit.com/cz/cs/gs20y

Uhlikova stopa vyrobku (PCF) jako index pro trvalou
udrzitelnost

Nasim cilem je zavést na trh spole¢ny standard pro vypocet a klasifikaci uhlikové stopy obrabécich
nastroju. Klasifikace uhlikové stopy vyrobku (PCF). Tak mizeme nasim zakaznikim nabidnout poZzadované
transparentni informace o uhlikové stopé.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF Classificagdo Klasifikace PCF: Prednosti / vyhody

em kg CO, e/kg produto

A VEétSi transparentnost s ohledem na uhlikovou stopu

: 2:5 A S klasifikaci viditelnou na prvni pohled
8 {55 I A Moznost dalSiho certifikatu PCF pro vypocCet
D 2535 R Vas$i vlastni uhlikové stopy

CE s

CEos

https://cts.ceratizit.com/cz/cs/pcf



Rozsahlé produktové portfolio pro riizné
aplikace v nejruznéjsich materialech

Z praktického hlediska, pro obrabéni Siroké skaly materialt, znamena neustalé pfizplisobovani se novym
vyzvam ve vyvoji a vyrobeé feznych nastroju. Optimalnim feSenim jsou univerzalné pouzitelné nastroje, které
si stejné poradi s oceli, korozivzdornymi materialy, litinou apod. Kromé& oCekavané efektivity pfi obrabéni

se stale vice do popredi dostava také aspekt udrzitelnosti. CERATIZIT ukazuje, jak se muze oboji sladit do
jednoho cile. Nové frézy S-Cut jsou vyrobeny z obzvlasté udrzitelného karbidu, ktery CERATIZIT nazyva
upGRADE a ktery se svou kvalitou rovna se standarnim karbidem. Za tim stoji dlouhodoby vyzkum

a vyvoj, mnoho prace a naro¢ny proces zpracovani.

Struény prehled viastnosti fréz S-Cut:

Variabilni stoupani Sroubovice pro dosazeni maximalné tichého chodu a optimalniho odvadéni tfisek
HB stopka pro optimalni pfenos sily (HA / HB stopka u frézy S-Cut UNImax)

> > > >

Specialni geometrie bfitd u frézy S-Cut UNImax

dimenzovana pro vysoce vykonné obrabéni

Zesilené jadro nastroje pro rovnomeérné rozlozeni pusobicich sil
Radialni podbrouseni pro maximalni stabilitu fezné hrany

Celni hladici fazetka pro optimalni kvalitu povrchu

Bfity s nestejnym délenim cilené potlacuji vibrace

> > > > >

Vylaserovany datamatrix kéd (DMC) pro monitorovani Zivotniho cyklu nastroje

https://cts.ceratizit.com/cz/cs/s-cut




Boc¢ni odjehlovani

Spiralové utapéni

Celni frézovani

Trochoidni frézovani

aim
=L 1} | Sikmé utapéni

Frézovani drazek do plna



Zkusebni protokol

Zivotnost p¥i frézovani drazek do plna
(150 mm = 1 plna drazka) 1.2379
60

50 (2 7,5 m)

Technické udaje

v, 120 m/min
f, 0,04 mm/zub
> a 15 mm
[} P
s a, 10 mm
©
kot Tvar frézy frézovani drazek do plna 1,5xD
0
ot Chlazeni vzduchem, zvnéjsku

. Srovnatelny referen¢ni nastroj 1

. Srovnatelny referen¢ni nastroj 2

. S-Cut UNI

Ve srovnani s ostatnimi univerzalnimi nastroji podavaji frézy S-Cut az o

30 % vyssi vykon.

Pfispiva k tomu i nové vyvinuty povlak, ktery vytvari dodate¢né vykonové rezervy a
prodluzuje Zivotnost.

Kompletni procesni retézec v kédu DMC
Informace, sledovani a vyhledavani nastrojut

VSechny nastroje této Fady jsou vybaveny kdédem ,Data Matrix Code (DMC)“ vypalenym laserem na stopce
nastroje. Tento kdd Ize pouZit k nacteni dat z ,digitalniho dvojCete”. DMC obsahuje veSkeré informace,

po naskenovani Ize nastroj spravné identifikovat a zobrazit jeho relevantni technické udaje.

Zakaznik tak mGze zjistit, zda je nastroj novy nebo repasovany a kolikrat byl u nas jiz na prebrouseni.

Pro snadné doobjednani tam samoziejmé nechybi odkaz na nas online e-shop.

ToolCycle

Vylaserovany datamatrix kéd (DMC)
obsahuje mnoho informaci o nastroji:




DMC koéd: Prednosti / vyhody

Jednoznaéna identifikace nastroje

Zpétné vysledovani zivotniho cyklu nastroje
Pfimy odkaz na produkt v online e-shopu
Zakladni informace jako jsou fezné parametry,
konstrukéni rozméry a doporuceni pro pouziti
Cykly ostreni

A Stav nastroje

>

>

Naskenujte QR kéd a jednoduse si
stahnéte a nainstalujte aplikaci:

Funkce CERAsmart ToolCycle je k dispozici v nasi aplikaci CERATIZIT.
Aplikaci CERATIZIT si Ize zdarma stahnout z Apple Storu nebo z Google Play Storu.

Skenovani
DMC kodu pomoci nasi Obrazovka zobrazujici

aplikace CERATIZIT
Cockpit

Serializované nastroje Nahled aplikace




WNT \ Performance

TK frézy
Vlysoce vykonné frézy

S-Cut - Stopkova fréza

Udrzitelna, vysoce vykonna fréza pro univerzaini obrabéni
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13 4,8 185 21 57 6 4
13 55 210 21 57 6 4
19 75 2710 27 63 8 4
22 9,5 320 32 72 10 4
26 15 380 38 83 12 4
36 155 440 44 92 16 4
38 195 540 54 104 20 4
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4018 12200
6507 16200
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WNT \ Performance

TK frézy
Vlysoce vykonné frézy

S-Cut - Stopkova fréza

Udrzitelna, vysoce vykonna fréza pro univerzaini obrabéni
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3 010 6 28 120 18 54 6 4 1252 03100
3 010 8 28 150 21 &7 6 4 1516 03200
4 013 8 38 135 18 54 6 4 1252 04100
4 013 11 38 165 21 57 6 4 1516 04200
5 018 9 48 155 18 54 6 4 1252 05100
5 018 13 48 185 21 57 6 4 1516 05200
5 018 22 48 245 27 63 6 4 1846 05300
6 020 10 55 180 18 54 6 4 1252 06100
6 020 13 55 210 21 57 6 4 1516 06200
6 020 13 55 420 44 80 6 4 2319 06400
6 020 22 55 270 27 63 6 4 1846 06300
8 020 12 75 220 22 58 8 4 1701 08100
8 020 19 75 210 27 63 8 4 2035 08200
8 020 21 75 620 64 100 8 4 2743 08400
8 020 28 75 360 44 80 8 4 2270 08300
10 030 14 95 260 26 66 10 4 2319 10100
0 030 22 95 320 32 T2 10 4 2886 10200
10 030 22 95 50 60 100 10 4 3407 10400
10 030 33 95 540 60 100 10 4 2932 10300
22 030 16 15 280 28 T3 12 4 3452 12100
2 030 26 15 380 38 83 12 4 4018 12200
22 030 26 M5 730 75 120 12 4 4246 12400
122 030 42 115 540 55 100 12 4 3788 12300
14 030 18 135 300 30 75 14 4 4408 14100
14 030 26 135 380 38 83 14 4 5187 14200
14 030 48 135 540 55 100 14 4 4246 14300
16 040 22 155 340 34 8 16 4 5525 16100
16 040 36 155 440 44 92 16 4 6507 16200
16 040 36 155 1000 102 150 16 4 7411 16400
16 040 53 155 840 102 150 16 4 6962 16300
20 050 26 195 420 42 92 20 4 8611 20100
20 050 38 195 540 54 104 20 4 10010 20200
20 050 38 195 1000 100 150 20 4 10 508 20400
20 050 68 195 840 100 150 20 4 10010 20300
P ° ° ° °
M ° ° ° °
K ° ° ° °
N o o o o
S o o o o
H

cuttingtools.ceratizit.com
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TK frézy
Vlysoce vykonné frézy

S-Cut — Stopkova fréza s rohovym radiusem

Udrzitelna, vysoce vykonna fréza pro univerzaini obrabéni

DC s
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RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,25 8 2,8 15,0 21 57 6
0,50 8 2,8 15,0 21 57 6
1,00 8 2,8 15,0 21 57 6
0,25 1" 3,8 16,5 21 57 6
0,50 1 3,8 16,5 21 57 6
1,00 11 3,8 16,5 21 57 6
0,50 13 4.8 18,5 21 57 6
1,00 13 4.8 18,5 21 57 6
1,50 13 4.8 18,5 21 57 6
0,50 13 55 21,0 21 57 6
0,80 13 55 21,0 21 57 6
1,00 13 55 21,0 21 57 6
1,50 13 55 21,0 21 57 6
2,00 13 55 21,0 21 57 6
0,50 19 75 27,0 27 63 8
0,80 19 75 27,0 27 63 8
1,00 19 75 27,0 27 63 8
1,50 19 75 27,0 27 63 8
2,00 19 75 27,0 27 63 8
0,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,00 22 9,5 32,0 32 72 10
1,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,60 22 9,5 32,0 32 72 10
2,00 22 9,5 32,0 32 72 10
0,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,60 26 11,5 38,0 38 83 12
2,00 26 11,5 38,0 38 83 12
3,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,50 36 15,5 44,0 44 92 16
1,60 36 15,5 44,0 44 92 16
2,00 36 15,5 44,0 44 92 16
2,50 36 15,5 440 44 92 16
3,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,00 38 19,5 54,0 54 104 20
1,50 38 19,5 54,0 54 104 20
2,00 38 19,5 54,0 54 104 20
2,50 38 19,5 54,0 54 104 20
3,00 38 19,5 54,0 54 104 20
4,00 38 19,5 54,0 54 104 20
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1516 06220
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2035 08208
2035 08210
2035 08215
2035 08220
2886 10205
2886 10210
2886 10215
2886 10216
2886 10220
4018 12205
4018 12210
4018 12215
4018 12216
4018 12220
4018 12230
6507 16210
6507 16215
6507 16216
6507 16220
6507 16225
6507 16230
10010 20210
10010 20215
10 010 20220
10010 20225
10010 20230
10010 20240
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WNT \ Performance . TKirezy
Vlysoce vykonné frézy

S-Cut - Stopkova fréza
Udrzitelna, vysoce vykonna fréza pro univerzaini obrabéni
A vhodné pro trochoidni frézovani

A slamacem tfisky
A feznd hloubka: 3 x DC

A =40° | NEW |
A e 2 | we w
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6 0,12 18 55 25 26 62 6 5 2249 06200
8 0,16 24 75 30 32 68 8 5 2977 08200
10 0,20 30 9,5 35 40 80 10 5 3788 10200
12 0,24 36 11,5 45 48 93 12 5 4985 12200
14 0,28 42 13,5 52 56 100 14 5 6628 14200
16 0,32 48 15,5 55 60 108 16 5 8526 16200
18 0,36 54 17,5 67 72 120 18 5 11455 18200
20 0,40 60 19,5 70 76 126 20 5 13431 20200
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WNT \ Performance

TK frézy
Vlysoce vykonné frézy

S-Cut - Stopkova fréza

Udrzitelna, vysoce vykonna fréza pro univerzaini obrabéni

A specialné dimenzovana pro vysokovykonné obrabéni

A A7 %
s <45 —|| HP
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mm mm mm mm mm mm mm mm
3 8 2,8 13 21 57 6 0,1
4 1 3,8 17 21 57 6 0,1
5 13 4.8 19 21 57 6 0,1
6 13 58 19 21 57 6 0,1
8 21 77 25 27 63 8 0,2
10 22 9,7 30 32 72 10 0,2
12 26 11,6 36 38 83 12 0,3
14 26 13,6 36 38 83 14 0,3
16 36 15,5 42 44 92 16 0,3
18 36 17,5 42 44 92 18 0,3
20 4 19,5 52 54 104 20 0,3
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TK frézy

Rezné parametry

Priklady materiall k tabulkam feznych parametru

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysocelegovana ocel
avysocelegovana
nastrojova ocel

Nerezavéjici ocel

Nerezavéjici ocel

Seda litina

Tvarna litina

Temperovana litina

Hlinik - tvarna slitina

Hlinik - slévarenska slitina

Méd a
slitiny médi
(bronz / mosaz)

Slitiny horciku

Zéaruvzdorné
slitiny

Slitiny titanu

Kalena ocel

Tvrzena litina

Kalena litina

Index

P11
P1.2
P1.3

Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nevytvrditelna

vytvrditelna

<12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata méd a elektrolyticka méd

hoi¢ik a slitiny hof¢iku

zaklad Fe

zaklad Ni nebo Co

Cisty titan

alfa + beta slitiny

beta slitiny

zihana
zihana
zuslechténa
zihana
zu8lechténa
zihana
zu$lechténa
zudlechténa
zuslechténa
Zzihana
zudlechténa
zuSlechténa
zihana
zuslechténa
zihana

zulechténa

vytvrzena

vytvrzena

zihana
vytvrzena
zihana
vytvrzend

lita

vytvrzena

kalena a popusténa
kalena a popusténa
kalena a popusténa
kalena a popusténa
lita

kalena a popusténa

Pevnost
N/mm?*/HB | HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? /300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300 HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm?/ 250 HB
440 N/mm? /130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340 N/mm? /100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm?/90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/ 90 HB
340 N/mm?/100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm? /280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC

400 HB

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézev

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

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

Cislo

materialu

11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
14034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

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

R56410

Nézev

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

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Rezné parametry

Orientacni fezné parametry — S-Cut UNI — Stopkove frézy

52515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...

@ DC (mm) =
3 4 & 6 8
j‘“ 2 Qe Qe de Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe de Qe Qe Qe Qe
© 3 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 06-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
é = ° xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  apma XDC v, (m/min)  @pmax X DC f, (mm)
P11 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.2 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.3 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.4 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.5 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.21 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.2 200 1,0 200 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.2.3 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.4 180 1,0 180 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.31 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.2 180 1,0 180 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.3 150 1,0 150 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.44 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
P.4.2 95 1,0 95 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.1.41 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.21 90 1,0 90 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.31 85 1,0 85 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
KA1 230 1,0 230 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.1.2 210 1,0 210 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.21 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.2.2 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.31 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.2 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
N.141
N.1.2
N.21 500 1,0 500 1,5 0,046 0,038 0,027 0,061 0,051 0,036 0,076 0,063 0,044 0,091 0,076 0,053 0,120 0,100 0,070
N.2.2 480 1,0 480 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.2.3 420 1,0 420 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.3.1 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.2 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.3 270 1,0 270 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.4.1
S141 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
$.1.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.24 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.3 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.341 80 1,0 80 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
S.3.2 50 1,0 50 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
] ,
@ Uhel utapéni pro Sikmé a spiralové utapéni:
@3= 2° @10= 5°
d4= 2° g12= 8°
@5= 25° J14= 8°
g6= 3° g16= 10°
g8= 4° @20= 15°
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WNT \ Performance

Rezné parametry

® 1.volba
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
O vhodna
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20

A A A ae ae ae e a ae ae a. a. 2 2 EN
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)

P14 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 01120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
P1.2 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098
P1.3 0109 0,091 0,064 0,132 0,110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,428 0,090 0,168 0,140 0,098
P1.4 0109 0,091 0064 0132 0,110 0,077 01144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
P15 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0144 0,20 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098
P24 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0,44 0,120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
P.2.2 0,095 0079 0,055 0,14 0,095 0,067 0,120 0,00 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084
P.2.3 0109 0,091 0064 0,132 0,110 0,077 0144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
P.2.4 0,095 0,079 0055 01114 0,095 0,067 0120 0,100 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084
P31 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
P.3.2 0109 0,091 0064 0132 0110 0,077 0144 0120 0,084 0154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
P.3.3 0,109 0,091 0064 0,132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098
P41 0062 0,052 0,036 0076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063
P.4.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063
M.11 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063
M.21 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063
M.34 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063

Index

O OO OO OO O O OO0 O O Min mnmazva

® ® 00600 000 00 00 0 000 0 0 0 0 0 @0 tulze
® 0@ 06 06 8§ 06 OOO OO O®©@ © 06 0 060 0 0 0 0 @0 @0 ® Tlak vzduch

K11 0148 0123 0,086 0180 0,150 0,105 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [}
K1.2 0148 0123 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0,70 0,119 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [}
K.24 0108 0090 0,063 0,132 0,110 0,077 0,56 0,30 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [}
K.2.2 0108 0,090 0063 0132 0110 0077 0156 01130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [}
K.31 0108 0,090 0,063 0132 0110 0,077 0156 0,30 0,091 01168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [}
K.3.2 01108 0,090 0,063 0132 0110 0,077 0156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ )
N4

N.1.2

N.214 0162 0135 0,095 0,186 0,55 0,109 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 0,240 0,200 0,140 ® [}

N.2.2 0156 0,130 0,091 0180 0150 0,05 0,210 0175 0123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 ® [}

N.2.3 0156 0,130 0,091 0180 0,150 0,105 0,210 0175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 [ ) [}

N.31 0144 0,120 0,084 0174 0145 0,102 0,204 0,470 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ® [}

N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0102 0,204 0170 0119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ® [}

N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0102 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ® [}

N.4.1

SA1 0,047 0,039 0027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 ®

S$.1.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 ®

S.21 0,047 0,039 0,027 0056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 ®

§.2.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0079 0,066 0,046 [ )

S$.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0071 0059 0,041 0,079 0,066 0,046 ®

S$.31 0,095 0,079 0,055 0,114 0095 0,067 0132 0110 0077 0137 0,114 0,080 0,144 0,120 0,084 ®

S$.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 ®

S.3.3

HAA

HA.2

HA.3

HA.4

H.241

H.3.1

0.141

0.1.2

0.21

0.2.2

0.31
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WNT \ Performance

Rezné parametry

Orientacni fezné parametry — S-Cut UNI — Stopkove frézy

52518 ...
el @ DC (mm) =
§ 3 4 5 6 8
g Qe Qe e Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe
R3] 0,1-0,2 0,3-04 06-10 0,1-0,2 0,3-0,4 06-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
é @ xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  a,ma X DC f, (mm)
PAA 210 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P1.2 200 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
PA.3 200 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P1.4 190 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
PA.5 190 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P.21 200 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P.2.2 190 1,5 0,022 0,018 0,013 0,031 0,026 0,018 0,042 0,035 0,025 0,053 0,044 0,031 0,072 0,060 0,042
P.2.3 180 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P.2.4 170 1,5 0,022 0,018 0,013 0,031 0,026 0,018 0,042 0,035 0,025 0,053 0,044 0,031 0,072 0,060 0,042
P.31 180 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P.3.2 170 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P.3.3 140 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
P.4.1 95 1,5 0,012 0,010 0,007 0,018 0,015 0,011 0,025 0,021 0,015 0,031 0,026 0,018 0,046 0,038 0,027
P.4.2 90 1,5 0,012 0,010 0,007 0,018 0,015 0,011 0,025 0,021 0,015 0,031 0,026 0,018 0,046 0,038 0,027
M.11 95 1,5 0,012 0,010 0,007 0,018 0,015 0,011 0,025 0,021 0,015 0,031 0,026 0,018 0,046 0,038 0,027
M.21 85 1,5 0,012 0,010 0,007 0,018 0,015 0,011 0,025 0,021 0,015 0,031 0,026 0,018 0,046 0,038 0,027
M.341 80 1,5 0,012 0,010 0,007 0,018 0,015 0,011 0,025 0,021 0,015 0,031 0,026 0,018 0,046 0,038 0,027
K11 220 1,5 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049 0,114 0,095 0,067
K.1.2 200 1,5 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049 0,114 0,095 0,067
K.21 210 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
K.2.2 190 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
K.31 200 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
K.3.2 180 1,5 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036 0,084 0,070 0,049
N.11
N.1.2
N.21 480 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 0,116 0,097 0,068
N.2.2 460 1,5 0,041 0,034 0,024 0,056 0,047 0,033 0,071 0,059 0,041 0,086 0,072 0,050 0,115 0,096 0,067
N.2.3 400 1,5 0,041 0,034 0,024 0,056 0,047 0,033 0,071 0,059 0,041 0,086 0,072 0,050 0,115 0,096 0,067
N.3.1 320 1,5 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049 0,114 0,095 0,067
N.3.2 320 1,5 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049 0,114 0,095 0,067
N.3.3 250 1,5 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049 0,114 0,095 0,067
N.4.1
SA1 25 1,5 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020
S.1.2 25 1,5 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020
S.21 25 1,5 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020
S.2.2 25 1,5 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0020 0,017 0012 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020
$.2.3 25 1,5 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0012 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020
S.31 75 1,5 0,023 0,019 0,013 0,032 0,027 0,019 0,043 0,036 0,025 0,054 0,045 0,032 0,073 0,061 0,043
S$.3.2 45 1,5 0,013 0,011 0,008 0,019 0,016 0,011 0,026 0,022 0,015 0,032 0,027 0,019 0,047 0,039 0,027
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
[} .
@ Uhel utapéni pro Sikmé a spiralové utapéni:
g3= 1° d10= 4°
d4= 1° g12= 6°
g5= 15° d14= 6°
g6= 2° g16= 8°
g8= 3° @20= 10°
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WNT \ Performance

. TK frézy
Rezné parametry

52518...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)
0,106 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077
0,506 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,013 0,011 0,008
0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063
0,106 0,088 0,062 0,120 0,700 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112
0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084

0,158 0,132 0,092 0174 0,145 0102 0,204 0,70 0,119
0,152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116
0,152 0,127 0,089 0,017 0,014 0,010 0,198 0,165 0,116
0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,92 0,160 0,112
0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112
0,140 01117 0,082 0162 0,135 0,095 0,192 0,60 0,112

0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,063 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,092 0,077 0,054 0110 0,092 0,064 0120 0,100 0,070
0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050
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0,1-0,2
xDC

0,444
0,144
0,444
0,144
0,144
0,144
0,120
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091
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a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

A
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

0,1-0,2
xDC

0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,132
0,156
0,132
0,156
0,156
0,156
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,228
0,228
0,180
0,180
0,180
0,180

0,228
0,222
0,222
0,216
0,216
0,216

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,142
0,103

20

a
0,3-0,4
xDC

0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,110
0,130
0,110
0,130
0,130
0,130
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,190
0,190
0,150
0,150
0,150
0,150

0,190
0,185
0,185
0,180
0,180
0,180

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,118
0,086

a
0,6-1,0
xDC

0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,077
0,091
0,077
0,091
0,091
0,091
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,133
0,133
0,105
0,105
0,105
0,105

0,133
0,130
0,130
0,126
0,126
0,126

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,083
0,060

@ 1. volba
O vhodna

® ®© 0000 000 06000000 0 0 0 0 0 0 0 nulze

® ® 00600 OOOC OOC @0 0 0 06 06 0 0 0 0 0 O Tk vzduch

O OO OO OO O O OO0 O O Min mnmazva
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WNT \ Performance

Rezné parametry

Orientacni fezné parametry — S-Cut UNI — Stopkove frézy

52519...
@ DC (mm) =
©
‘§ 3 4 5 6 8
g Qe Qe e Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe
£ 0,1-0,2 0,3-04 06-10 0,1-0,2 0,3-0,4 06-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
é o xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  a,ma X DC f, (mm)
PAA 150 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P1.2 130 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
PA.3 125 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P1.4 125 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
PA.5 120 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P.21 130 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P.2.2 125 1,0 0,014 0,012 0,008 0,022 0,018 0,013 0,031 0,026 0,018 0,042 0,035 0,025 0,053 0,044 0,031
P.2.3 115 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P.2.4 110 1,0 0,014 0,012 0,008 0,022 0,018 0,013 0,031 0,026 0,018 0,042 0,035 0,025 0,053 0,044 0,031
P.31 130 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P.3.2 80 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P.3.3 85 1,0 0,022 0,018 0,013 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
P.4.1 90 1,0 0,012 0,010 0,007 0,017 0,014 0,010 0,023 0,019 0,013 0,029 0,024 0,017 0,037 0,031 0,022
P.4.2 85 1,0 0,012 0,010 0,007 0,017 0,014 0,010 0,023 0,019 0,013 0,029 0,024 0,017 0,037 0,031 0,022
M.11 80 1,0 0,012 0,010 0,007 0,017 0,014 0,010 0,023 0,019 0,013 0,029 0,024 0,017 0,037 0,031 0,022
M.21 75 1,0 0,012 0,010 0,007 0,017 0,014 0,010 0,023 0,019 0,013 0,029 0,024 0,017 0,037 0,031 0,022
M.341 70 1,0 0,012 0,010 0,007 0,017 0,014 0,010 0,023 0,019 0,013 0,029 0,024 0,017 0,037 0,031 0,022
K11 140 1,0 0,032 0,027 0,019 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049
K.1.2 130 1,0 0,032 0,027 0,019 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049
K.21 140 1,0 0,025 0,021 0,015 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
K.2.2 130 1,0 0,025 0,021 0,015 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
K.31 135 1,0 0,025 0,021 0,015 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
K.3.2 125 1,0 0,025 0,021 0,015 0,030 0,025 0,018 0,040 0,033 0,023 0,052 0,043 0,030 0,061 0,051 0,036
N.11
N.1.2
N.21 350 1,0 0,035 0,029 0,020 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051
N.2.2 340 1,0 0,034 0,028 0,020 0,041 0,034 0,024 0,056 0,047 0,033 0,071 0,059 0,041 0,086 0,072 0,050
N.2.3 300 1,0 0,034 0,028 0,020 0,041 0,034 0,024 0,056 0,047 0,033 0,071 0,059 0,041 0,086 0,072 0,050
N.3.1 230 1,0 0,031 0,026 0,018 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049
N.3.2 240 1,0 0,031 0,026 0,018 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049
N.3.3 190 1,0 0,031 0,026 0,018 0,038 0,032 0,022 0,054 0,045 0,032 0,068 0,057 0,040 0,084 0,070 0,049
N.4.1
SA1 25 1,0 0,008 0,007 0,005 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015
S.1.2 25 1,0 0,008 0,007 0,005 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015
S.21 25 1,0 0,008 0,007 0,005 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015
S.2.2 25 1,0 0,008 0,007 0,005 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015
$.2.3 25 1,0 0,008 0,007 0,005 0,011 0,009 0,006 0,016 0,013 0,009 0,020 0,017 0,012 0,025 0,021 0,015
S.31 75 1,0 0,002 0,002 0,001 0,023 0,019 0013 0,032 0,027 0,019 0,043 0,036 0,025 0,054 0,045 0,032
S$.3.2 45 1,0 0,011 0,009 0,006 0,013 0,011 0,008 0,019 0,016 0,011 0,026 0,022 0,015 0,032 0,027 0,019
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
[} .
@ Uhel utapéni pro Sikmé a spiralové utapéni:
g3= 1° d10= 4°
d4= 1° g12= 6°
g5= 15° d14= 6°
g6= 2° g16= 8°
g8= 3° @20= 10°
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WNT \ Performance

. TK frézy
Rezné parametry

52519...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,114 0,095 0,067 0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098
0,114 0,095 0,067 0,144 0120 0,084 0,68 0,140 0,098
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,120 0,100 0,070

0,116 0,097 0,068 0158 0,132 0,092 0,174 0,145 0,102
0,115 0,096 0,067 0152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098
0,115 0,096 0,067 0152 0,127 0,089 0,017 0,014 0,010
0,114 0,095 0,067 0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095
0,114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095
0,114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095

0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,073 0,061 0,043 0,002 0,077 0,054 0110 0,092 0,064
0,047 0,039 0,027 0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042
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0,1-0,2
xDC

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,013
0,108
0,132
0,108
0,132
0,132
0,013
0,086
0,086
0,086
0,086
0,086
0,192
0,192
0,144
0,144
0,144
0,144

0,204
0,198
0,198
0,192
0,192
0,192

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,120
0,086

16

a
0,3-0,4
xDC

0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,011
0,090
0,110
0,090
0,110
0,110
0,011
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,160
0,160
0,120
0,120
0,120
0,120

0,170
0,165
0,165
0,160
0,160
0,160

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,100
0,072

A
0,6-1,0
xDC

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,008
0,063
0,077
0,063
0,077
0,077
0,008
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,112
0,112
0,084
0,084
0,084
0,084

0,119
0,116
0,116
0,112
0,112
0,112

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,070
0,050

0,1-0,2
xDC

0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,420
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,400
0,00
0,100
0,100
0,100
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

20

a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,083
0,083
0,083
0,083
0,083
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

a
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

@ 1. volba
O vhodna

® ®© 0000 000 06000000 0 0 0 0 0 0 0 nulze

® ® 00600 OOOC OOC @0 0 0 06 06 0 0 0 0 0 O Tk vzduch
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WNT \ Performance

Rezné parametry

Orientacni fezné parametry — S-Cut UNI — Stopkové frézy — Trochoidni obrabéni

dlouha
E
E g a a
§ E 5 0,05xDC 0,1
= > £ f, (mm)
P4 300 45° 0,11 0,09
P1.2 300 45° 0,09 0,07
PA.3 290 45° 0,09 0,07
P1.4 280 45° 0,09 0,07
PA1.5 250 45° 0,09 0,07
P.21 280 45° 113 0,90
P.2.2 270 45° 1,13 0,90
P.2.3 240 45° 0,09 0,07
P.2.4 210 45° 0,09 0,07
P.3.1 230 45° 0,09 0,07
P.3.2 210 40° 0,09 0,07
P.3.3 190 40° 0,09 0,07
P.4.1 180 40° 0,08 0,06
P.4.2 170 40° 0,08 0,06
M.11 160 40° 0,08 0,06
M.21 160 40° 0,08 0,06
M.341 150 40° 0,08 0,06
K11 300 50° 0,11 0,09
K.1.2 300 50° oM 0,09
K.21 300 50° 0,11 0,09
K.2.2 270 50° 0,09 0,07
K.3.1 260 50° 0,09 0,07
K.3.2 200 50° 0,09 0,07
N.11
N.1.2
N.21 420 55° 0,13 0,10
N.2.2 320 55° 0,13 0,10
N.2.3 250 55° 0,11 0,09
N.3.1 300 50° 0,10 0,08
N.3.2 190 50° 0,10 0,08
N.3.3 270 50° 0,09 0,07
N.4.1
SA1 90 35° 0,04 0,03
S.1.2 90 35° 0,04 0,03
S.241 70 35° 0,04 0,03
S.2.2 70 35° 0,04 0,03
S.2.3
S.31 135 35° 0,04 0,04
S.3.2 105 35° 0,05 0,04
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0141
01.2
0.21
0.2.2
0.31

6

a

xDC 0,15xDC

0,07
0,05
0,05
0,05
0,05
0,68
0,68
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,07
0,05
0,05
0,05

0,08
0,08
0,07
0,06
0,06
0,05

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

0,03
0,03

hm

0,028
0,022
0,022
0,022
0,022
0,285
0,285
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,028
0,028
0,028
0,022
0,022
0,022

0,032
0,032
0,028
0,025
0,025
0,022

0,009
0,009
0,009
0,009

0,011
0,013

Qe

Qe

a

0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC

0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,14
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11

0,14
0,14
0,13
0,11
0,11
0,10

0,05
0,05
0,05
0,05

0,08
0,08

f, (mm)
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,11
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
on
0,11
on
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,10
0,09
0,09
0,08

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

0,06
0,06

o)
@ Hloubka fezu odpovida délce bfitu

20

0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07

0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,06

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

0,05
0,05

52521...

@ DC (mm) =
10

Qe Qe

h, 0.05xDC 01xDC 015

f, (mm)
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,022 011 0,09
0,022 0M 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,15 0,12
0,035 0,15 0,12
0,032 014 0,1
0,028 0,13 0,10
0,028 0,13 0,10
0,025 0,11 0,09
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,019 0,09 0,07
0,019 0,09 0,07

a

0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,10
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08

0,09
0,09
0,08
0,08
0,08
0,07

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

0,05
0,05

xDC

hm

0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,041
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035

0,038
0,038
0,035
0,032
0,032
0,028

0,016
0,016
0,016
0,016

0,022
0,022

Qe
0,05xDC 0,1

0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,19
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16

0,18
0,18
0,16
0,15
0,15
0,14

0,08
0,08
0,08
0,08

0,11
0,11

12

ae Qe
xDC 0,15xDC N

f, (mm)
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 010 0,041
0,13 0,10 0,041
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,15 0,11 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,14 0,11 0,044
0,14 0,11 0,044
0,13 0,10 0,041
0,12 0,09 0,038
0,12 0,09 0,038
0M 0,08 0,035
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,06 0,019
0,09 0,07 0,028
0,09 0,07 0,028

cuttingtools.ceratizit.com
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Qe

0,21
0,19
0,19
0,19
0,19
0,21
0,21
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,21
0,21
0,21
0,19
0,19
0,19

0,20
0,20
0,19
0,18
0,18
0,16

0,10
0,10
0,10
0,10

0,13
0,13

cuttingtools.ceratizit.com

ae

0,05xDC 0,1xDC 0,15

f; (mm)

0,17
0,15
0,15
0,15
0,15
0,17
0,17
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,17
0,17
0,17
0,15
0,15
0,15

0,16
0,16
0,15
0,14
0,14
0,13

0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10

a

0,13
0,11
0,11
011
0,11
0,13
0,13
011
0,11
0,11
0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,13
0,13
0,13
0,11
0,11
0,11

0,12
0,12
0,11
011
0,11
0,10

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

0,08
0,08

xDC

hn

0,054
0,047
0,047
0,047
0,047
0,054
0,054
0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,054
0,054
0,054
0,047
0,047
0,047

0,051
0,051
0,047
0,044
0,044
0,041

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

0,032
0,032

ae

0,23
0,21
0,21
0,21
0,21
0,23
0,23
0,21
0,21
0,21
0,21
0,21
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,23
0,23
0,23
0,21
0,21
0,21

0,23
0,23
0,21
0,20
0,20
0,19

0,11
011
0,11
0,11

0,14
0,14

Qe

0,05xDC 01xDC 0,15

f; (mm)

0,18
0,17
0,17
0,17
0,17
0,18
0,18
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,18
0,18
0,18
0,17
0,17
0,17

0,18
0,18
0,17
0,16
0,16
0,15

0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11

a

0,14
0,13
0,13
0,13
0,13
0,14
0,14
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,14
0,14
0,14
0,13
0,13
0,13

0,14
0,14
0,13
0,12
0,12
0,11

0,07
0,07
0,07
0,07

0,08
0,08

xDC

52521 ...
@ DC (mm) =
a
i
0,057 0,24
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,057 0,24
0,057 0,24
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,054 0,21
0,038 0,16
0,038 0,16
0,038 0,16
0,038 0,16
0,038 0,16
0,057 0,24
0,057 0,24
0,057 0,24
0,054 0,23
0,054 0,23
0,054 0,23
0,057 0,25
0,057 0,25
0,054 0,24
0,051 0,23
0,051 0,23
0,047 0,21
0,028 013
0,028 0,13
0,028 0,13
0,028 0,13
0,035 0,15
0,035 0,15

Qe

0,05xDC 0,1xDC 0,15

f; (mm)

0,19
0,17
0,17
0,17
0,17
0,19
0,19
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,19
0,19
0,19
0,18
0,18
0,18

0,20
0,20
0,19
0,18
0,18
0,17

0,10
0,10
0,10
0,10

0,12
0,12

a

0,14
0,13
0,13
0,13
0,13
0,14
0,14
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14

0,15
0,15
0,14
0,14
0,14
0,13

0,08
0,08
0,08
0,08

0,09
0,09

xDC

hn

0,060
0,054
0,054
0,054
0,054
0,060
0,060
0,054
0,054
0,054
0,054
0,054
0,041
0,041
0,041
0,041
0,041
0,060
0,060
0,060
0,057
0,057
0,057

0,063
0,063
0,060
0,057
0,057
0,054

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

0,038
0,038

Qe

0,05xDC 0,4xDC 015

0,25
0,24
0,24
0,24
0,24
0,25
0,25
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,25
0,25
0,25
0,24
0,24
0,24

0,28
0,28
0,26
0,25
0,25
0,24

0,14
0,14
0,14
0,14

0,15
0,15

Qe

f; (mm)

0,20
0,19
0,19
0,19
0,19
0,20
0,20
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,20
0,20
0,20
0,19
0,19
0,19

0,22
0,22
0,21
0,20
0,20
0,19

0,11
0,11
0,11
0,11

0,12
0,12

a

0,15
0,14
0,14
0,14
0,14
0,15
0,15
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,11
0,11
011
0,11
0,11
0,15
0,15
0,15
0,14
0,14
0,14

0,17
0,17
0,16
0,15
0,15
0,14

0,08
0,08
0,08
0,08

0,09
0,09

xDC

hn

0,063
0,060
0,060
0,060
0,060
0,063
0,063
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,063
0,063
0,063
0,060
0,060
0,060

0,070
0,070
0,066
0,063
0,063
0,060

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

0,038
0,038

@ 1.volba
O vhodna

OO0 O0OO0OO0OO0C e@®ee® @@ OO OOOOOO OO O O Emuze

® © 06 0 0 0 0 0 ®© @8 @0 O Tlak vzduch

O O O O O O O O O O O O Min mn maziva

O O O O OO
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Orientacni fezné parametry — S-Cut UNImax — Stopkové frézy

52522 ...,52523 ...

@ DC (mm) =
3 4 5 6 8 10 12 14

= a a a a a a a a. a a. a a. a a. a a

_g 0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 0,3-04 06-1,0 03-04 0,6-10

° xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC  xDC

Ve (m/min) apmax. X DC f, (mm)

210 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
140 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
85 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
200 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
180 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
160 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
280 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090

(e} (e}
@ Bocni frézovani Ize provadét s a, < 0,3xDC pouze vyjimecné! @ Uhel pro $ikmé a spiralové utapéni = 3°

N
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@ 1.volba
52522..,,52523...
O vhodna
@ DC (mm) =
16 18 20 2
S ©
a a a a a a E S
03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-1,0 B c
xDC xDC xDC xDC xDC xDC 4 =
] =
f. (mm) = s
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 (¢} o
0121 0.087 0.29 0.092 0.137 0.098 (¢} O
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 O o
0121 0.087 029 0.092 0.137 0.098 o o
0121 0.087 0.29 0.092 0.37 0.098 (¢} o
0121 0.087 0.29 0.092 0.137 0.098 (¢} O
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 (¢} (¢}
0121 0.087 029 0.092 0.137 0.098 (¢} o
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 (¢} o
0121 0.087 0.29 0.092 0.137 0.098 (¢} O
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 (¢} o
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 (¢} o

0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0134 0.096 0.143 0102 0.51 0.108
0134 0.096 0.43 0.02 0.151 0.108
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 04129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098

® © 0 06006 000 000 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Cnulz

0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 ® o O
0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 [} o O
0134 0.096 0.143 0102 0.151 0.108 [} O e}
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