Nové produkty pro specialisty na triskové obrabéni

D= Cirkularni zavrtna zavitova fréza - Typ H
() p =%

A Specidlni nastroj pro frézovani zavit( v kalenych a obtizné obrobitelnych materidlech
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Vysvétleni symbolil

Provedeni

H: Dira neni nutna

Stfedové vnitfni chlazeni

Bocni vnitfni chlazeni

Privddéni chladiciho média dle volby pfes
nakruzek nebo stredem

LAERY

VHM | Tvrdokov (slinuty karbid)

Stopka

DIN 6535

HAC DB
HB(OD

DIN 1835
ACD
B(@D

Hlavni pouziti

= Vedlejsi pouziti
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WNT \ Performance

Kvalitni prémiové nastroje pro maximalni vykon.

Kvalitni prémiové ndstroje z produktové fady WNT Performance

se koncipovaly pro specidlni pfipady pouziti a vyznacujf se zvlast
vysokym vykonem. Pokud v rdmci viastni vyroby kladete vysoké
naroky na procesni vykon a chcete dosahnout optimainich vysledk,
pak Vam doporucujeme prémioveé ndstroje z této produktoveé fady.

WNT \ Standard

Kvalitni ndstroje pro standardni pouziti.

Kvalitni ndstroje z produktové fady WNT Standard jsou velmi
kvalitni, vykonné a spolehlivé a tési se velké diivéfe nasich
zakaznikd plsobicich po celém svété. Nastroje z této produktove
fady jsou u celé fady standardnich aplikaci prvni volbou a
garantuji Vam optimalni pracovni vysledky.

Zavit / Vrcholovy uhel
M Vysvétlivky k typlim zdvitd naleznete na
— strana 74.
60°
Vrcholovy Uhel 60°

Pouziti

O

Zépichy pro pojistné krouzky

Frézovani drazek s plnym radiusem

Frézovani drazek

Déleni

DIN 471/472
]
Srazeni hrany a odjehleni

’ Frézovani ozubeni

IR/IL

L

IR = vnitfni pravy, IL = vnitfni levy

ER = vngjsi pravy, EL = vnéjsilevy

§+§ IR/IL + ER/EL

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Cirkulérnl’frézovéniafrézovénvl' zavitl
Prehled

Prehled cirkularnich a zavitovych fréz

Modularni nastroje na cirkularni frézovani s TK vyménitelnymi destickami

4 R0zné TK desticky, v zavislosti na aplikaci

4 Rlzné drZaky, v zavislosti na vyloZeni

4 Stejna zavitova desticka pro riznd stoupani a priméry

A Maximalni flexibilita a stabilita

a Vedle cirkuldrniho frézovani zavitd Ize realizovat i dal$f operace s vyuzitim cirkuldrniho a linedrniho frézovani

! ' ¢ 1.volbapromalé série a velké zavity

Zavitové frézy s TK vymenitelnymi destiCkami

4 Vyména desticky v zavislosti na typu zavitu
4 Stejna zavitova desticka pro rlizné primery

TK zavitove frézy

a Kratké obrabéci Casy, idealni pro sériovou vyrobu
4 Jeden nastroj pro jeden typ zavitu
4 Jedna zavitova fréza pro rGizné priiméry s identickym stoupanim

MicroMill SGF UNI

cuttingtools.ceratizit.com 0713



WNT

Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Toolfinder
Toolfinder
S
S
s
£
i)
=
=
=)
o
g A vysoky pfenos sil pfes polygon
S& Polygon it Q A 3bfité a 6 brité desticky 96
r; £ A stabilni TK a ocelové drzdky
s B
23 A zémkové riizicové ozubent
I % Mini — A kompatibilni s b&Znymi konkuren&nimi systémy 96
o = Mill A 3Drité a 6 brité desticky ’
£.5 A stabilni TK a ocelové drzaky
B E
E = System . A osvédceny nastroj na cirkuldrni frézovani 79
s ” e e “is dacti ,
= 300 A 3 brité desticky
=
A vicezubé zavitové frézy
= A desticky Ize pouzivat oboustranné
MWN L) A vyhradné pro frézovani zévitdl Sl
A drZak pro kdnicky zavit
€
% A vicezubé vrtaci zavitové frézy
3 GzD — m A na frézovani zavitd v piném materidlu 14,0
.'g A otvor pro zavit a zavit pomoci jednoho nastroje
>
s
S A vicezubé zavitove frézy
§ GZG - a A vyhradné pro frézovani zavitl 18
=
w
§ A jednozubé zévitové frézy
= ~ e A desticky se 2, popt. 4 brity
% EAV | Qi L2 A vyhradné pro frézovani zavitd L
Z(,\%‘ A dr7ak desticek s valcovou stopkou DIN 1835
A jednozubé zévitové frézy
ﬁ e A desticky se 2, popf. 4 brity
EWM Sip A vyhradné pro frézovani zavitli “sil
A monolitni drzak desti¢ek se strmym kuzelem DIN 69871
M“;I?ﬁo I A TK cirkularni frézy na nejmensi priimery 1,25
N A cirkuldrni vrtaci zavitové frézy
UNI H A otvor pro zavit, zahloubenf a zavit pomoci jednoho nastroje 45
A a7do 3xD v kiehkych nebo houzevnatych materidlech
A cirkuldrni vrtaci zavitové frézy
g H Eg A otvor pro zavit, zahloubeni a zavit pomocf jednoho néstroje 2,3
y;‘; A specialné pro kalené materialy, do 2xD
3
g A jednozubé zavitove frézy
= HR .ﬁ A vyhradné pro frézovani zavitd 4,0
A pouze do 3xD v materidlech do 63 HRC
SFSE ._ A TK stopkove zgwtoye frézy se zah!uppvam ffaz_etkou 24
A pouze jeden ndstroj pro zahlubovani'i pro zavit
N A .
SGF -m TK stopkove zdvitové frézy bez zahlubovaci fazetky 315
A vyhradné pro frézovani zavitu
0714 cuttingtools.ceratizit.com



Cirkularni frézovani a frézovani zavita

WNT Toolfinder
Z&vit / vrcholovy dhel Pouziti
60° 55° 55° 60° 60° 80° \XGOX/ 30° ® a g ﬁ
J—G\— DIN 471/472
M G BSW UN UNC Pg NPT Tr
MF BSF UNF s
[mn}
11+12 13 13 15 14 6+7 8+9 10 10 16+17 18+19
22+23
27+28 28 20+21 23 25 29+30
24
34 35 35 31+32 33 33 36 7
37 38 38 39 39 40+41
42 42 43
44 45 46 45 47
48 48 48 49
50 50 50 51
53 52 52
54
55 55
56
57+59  57+59 58+60 58+60
61+63
64 64+65
0715

62+63
66

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

Systém polygon
Frezovaci desticky na drazky pro pojistne krouzky bez srazeni hrany
Polygon @ Ti500
DIN 471/472
TK
W2
INSL |CW 45| PDPT | RETR | GAN NOF Artikl ¢.
Velikost| s, 5 Sy 50 880 ...
mm | mm | mm | mm | mm ° mm Ké
090 | 96 | 098 | 1,20 | 03 6 0,80 3 898 292
1,10 | 11,7 1,18 | 1,00 0,3 6 1,00 3 855 294
1,30 | 11,7 | 1,38 | 1,00 | 0,3 6 1,20 3 855 296
160 | 11,7 | 1,68 | 1,00 | 0,3 6 1,50 3 855 298
1,10 | 16,0 | 1,18 | 0,90 | 0,3 6 1,00 6 1190 301
1,30 | 16,0 | 1,38 | 1,10 0,3 6 1,20 6 1198 302
160 | 16,0 | 1,68 | 1,25 0,3 6 1,50 6 1198 304
1,85 | 16,0 | 1,93 | 1,25 0,3 6 1,75 6 1198 306
1,10 | 177 | 118 | 0,90 | 0,3 6 1,00 6 1210 308
1,30 | 17,7 | 1,38 | 1,10 0,3 6 1,20 6 1210 309
160 | 177 | 168 | 1,25 | 0,3 6 1,50 6 1210 310
185 | 17,7 | 1,93 | 1,25 0,3 6 1,75 6 1210 311
1,10 | 20,0 | 1,18 | 0,90 | 0,3 6 1,00 6 1245 313
1,30 | 20,0 | 1,38 | 1,10 | 03 6 1,20 6 1245 314
160 | 200 | 1,68 | 1,25 0,3 6 1,50 6 1245 315
1,85 | 200 | 193 | 1,25 | 0,3 6 1,75 6 1245 316
160 | 21,7 | 1,68 | 1,25 0,3 6 1,50 6 1259 318
185 | 21,7 | 193 | 1,25 | 0,3 6 1,75 6 1259 319
215 | 21,7 | 2,23 | 1,75 0,3 6 2,00 6 1259 320
265 | 21,7 | 273 | 1,75 0,3 6 2,50 6 1259 321
1,30 | 26,0 | 1,38 | 1,10 0,3 6 1,20 6 1305 322
160 | 260 | 1,68 | 1,25 | 03 6 1,50 6 1305 324
1,85 | 260 | 193 | 1,25 | 0,3 6 1,75 6 1305 326
215 | 26,0 | 2,23 | 1,75 0,3 6 2,00 6 1305 328
265 | 260 | 273 | 1,75 | 0,3 6 2,20 6 1305 330
315 | 26,0 | 3,23 | 220 | 03 6 3,00 6 1305 332
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

— v,/f, strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

0716 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

Systém polygon
Frézovaci desticky na drazky pro pojistné krouzky se srazenim hrany
A soboustrannym srazenim hrany 0,1x45°
Polygon Ti500
DIN 471/472
b
£
_Y
TK
W2
INSL |CW 403| PDPT |CHWTL NOF Artikl €.
Velikost| s, 13 S 50 879 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké
110 | 160 | 1,18 | 0,50 | 0,10 | 1,00 6 1274 292
1,30 | 16,0 | 1,38 | 0,85 | 0,15 | 1,20 6 1314 302
1,60 | 16,0 | 1,68 | 1,00 | 0,15 | 1,50 6 1314 304
1,85 | 16,0 | 1,93 | 1,25 | 0,20 | 1,75 6 1314 306
110 | 20,0 | 1,18 | 0,50 | 0,10 | 1,00 6 1363 307
1,30 | 20,0 | 1,38 | 0,85 | 0,15 | 1,20 6 1363 308
1,60 | 20,0 | 1,68 | 1,00 | 0,15 | 1,50 6 1363 309
1,60 | 21,7 | 168 | 1,00 | 0,15 | 1,50 6 1363 312
1,85 | 200 | 193 | 1,25 | 0,20 | 1,75 6 1363 310
185 | 21,7 | 193 | 125 | 0,20 | 1,75 6 1363 314
215 | 21,7 | 2,23 | 1,50 | 0,20 | 2,00 6 1363 316
265 | 21,7 | 273 | 1,75 | 0,20 | 2,50 6 1363 318
1,30 | 26,0 | 1,38 | 0,85 | 0,15 | 1,20 6 1418 322
1,60 | 26,0 | 1,68 | 1,00 | 0,15 | 1,50 6 1418 324
1,85 | 26,0 | 193 | 1,25 | 0,20 | 1,75 6 1418 326
2,15 | 26,0 | 2,23 | 1,50 | 0,20 | 2,00 6 1418 328
2,65 | 260 | 273 | 1,75 | 0,20 | 2,50 6 1418 330
315 | 26,0 | 323 | 1,75 | 0,20 | 3,00 6 1418 332
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

— v,/f, strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 0717



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém polygon

Frézovaci desticky bez profilu

A soboustrannym srazenim hrany 0,1x45°

A velikost 7: pocCinaje Sifkou zapichu 5,0 mm s brouSenymi lamaci tfisky

A velikost 10: po¢inaje Sitkou zapichu 6,5 mm s brouSenymi lamadi tfisky

Polygon a Ti500

g
w, B
TK
W2
CW..002| INSL | PDPT | GAN | NOF Artikl €.

Velikost 50 875 ...
mm mm mm ° Ké
15 1,7 | 2,25 6 3 898 302
2,0 11,7 | 2,25 6 3 898 304
2,5 1,7 | 2,25 6 3 918 306
3,0 1,7 | 2,25 6 3 918 308
35 16,0 | 3,50 0 3 1002 310
35 16,0 | 3,50 8 3 1002 312
35 16,0 | 3,50 12 3 1002 314
50 16,0 | 3,50 0 3 1132 316
50 16,0 | 3,50 8 3 1132 318
50 16,0 | 3,50 12 3 1132 320
40 250 | 5,70 0 3 1040 330
4,0 250 | 570 8 3 1040 332
40 250 | 570 12 3 1040 334
50 250 | 570 8 3 1213 337
6,5 25,0 | 570 0 3 1271 340
6,5 250 | 5,70 8 3 1271 342
6,5 250 | 570 12 3 1271 344
8,0 250 | 5,70 0 3 1409 350
8,0 250 | 5,70 8 3 1409 352
8,0 250 | 5,70 12 3 1409 354

Ocel )

Nerezova ocel )

Litina )

NeZelezné kovy °

Zéruvzdornd slitina °

Kalend ocel )

— v,/f, strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo S posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

0718 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém polygon
Frézovaci desticky bez profilu
A soboustrannym srazenim hrany 0,1x45°
Polygon a % Ti500
V7
|
0
CW a
> o
TK
W2
CW.,o02| INSL | PDPT | GAN | NOF Artikl ¢.
Velikost 50 876 ...
mm mm mm ° Ké
1,5 17,7 4,0 6 6 1091 307
2,0 17,7 4,0 6 6 1097 308
2,5 177 | 40 6 6 1106 309
3,0 16,0 | 35 6 6 1253 302
4,0 16,0 | 35 6 6 1325 304
5,0 16,0 | 3,5 6 6 1366 306
1,5 21,7 | 50 6 6 1259 314
2,0 21,7 | 50 6 6 1268 315
2,5 21,7 5,0 6 6 1268 316
3,0 21,7 | 50 6 6 1276 317
3,0 200 | 4.2 6 6 1276 311
40 200 | 42 6 6 1314 312
5,0 200 | 42 6 6 1389 313
1,5 27,7 6,8 6 6 1551 330
2,0 277 | 68 6 6 1574 332
2,5 277 | 68 6 6 1574 334
3,0 260 | 6,2 6 6 1325 322
3,0 277 | 6.8 6 6 1597 336
4,0 26,0 | 6,2 6 6 1401 324
5,0 260 | 6,2 6 6 1406 326
6,5 260 | 6,2 6 6 1441 328
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

- v,/f,strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo S posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém polygon

Frézovaci desticky na frézovani radiusu

CRE —,
Polygon a Ti500

TK
W2
CRE | INSL | PDPT | NOF Artikl ¢.
Velikost 50 886 ...
mm mm mm Ké
1,100 | 96 | 1,20 3 941 702
0,788 | 11,7 | 2,25 8 941 704
1100 | 11,7 | 2,25 3 941 708
1,190 | 11,7 | 2,25 & 941 706
0,788 | 17,7 | 4,20 6 1189 712
1,100 | 17,7 | 4,20 6 1189 714
0,785 | 21,7 | 5,00 6 1433 720
1,000 | 21,7 | 5,00 6 1433 722
1,200 | 21,7 | 5,00 6 1433 724
1,400 | 21,7 | 5,00 6 1433 726
1,500 | 21,7 | 5,00 6 1433 728
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

- v,/f,strana 70

Frézovaci destiCky na srazeni hran a odjehlovani

90
Polygon Ti500

-
-
2
= PDPT
TK
W2
PDPT | INSL | NOF Artikl ¢.
Velikost 50884 ...
mm mm Ké
1,2 9,6 3 855 292
15 11,7 3 855 294
1,9 16,0 6 1294 302
1,3 17,7 6 1296 304
19 | 20,0 6 1340 312
16 | 217 6 1305 314
21 26,0 6 1418 322
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

- v,/f,strana 70
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém polygon

Z4vitofezné desticky - Castecny profil

A sdrzédkem 50805010/ 50 805 011 je mozné maximalni stoupani 3 mm!

Polygon §+§ Ti500
60°

A +-+

TK
W2
TP INSL | CF NOF Artikl ¢.
Velikost 50 882 ...
mm mm mm Ké
1-3 11,7 | 0,10 3 1239 292
1-3 17,7 | 0,10 6 1389 306
1-4 16,0 | 0,10 6 1401 302
25-4 | 16,0 | 0,25 6 1389 304
1-2 21,7 | 0,10 6 1412 314
1-3 20,0 | 0,10 6 1412 312
2-4 21,7 | 0,15 6 1412 316
1-3 26,0 | 0,10 6 1504 322
25-5 | 26,0 | 0,25 6 1493 324
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

— v,/f, strana 70

70 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo S posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém polygon
Zavitorezné desticky - Plny profil
IR/IL
Polygon | [ Ti500
60°
M
TK
W2
TP INSL | PDPT | NOF Artikl ¢.
Velikost 50 881 ...
mm mm mm Ké
1 96 |0572| 3 1510 292
1,5 96 |0875| 3 1510 293
2 10,5 | 1,157 | 3 1510 296
1,5 16,0 | 0,875 | 6 1730 302
2 16,0 | 1,157 | 6 1730 304
2,5 16,0 | 1,430 | 6 1730 306
3 16,0 | 1,702 | 6 1730 310
M20x2,5 16,0 | 1,430 | 6 1857 308 "
1,5 200 | 0875 | 6 1773 312
2 20,0 | 1157 | 6 1773 314
M24x3 | 20,0 | 1,702 | 6 1773 316 Y
1,5 26,0 | 0875 | 6 1842 322
2 26,0 | 1,157 | 6 1842 324
3 26,0 | 1,702 | 6 1842 330
35 26,0 | 1,982 | 6 1842 332
4 26,0 | 2,263 | 6 1842 334
45 26,0 | 2553 | 6 1842 336
5 26,0 | 2836 | 6 1825 337
M30x3,5( 24,0 | 1,982 | 6 1825 3311
M36x4 | 26,0 | 2,263 | 6 1825 335 "
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

1) s korekci profilu

— v,/f, strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo S posuvem v 0se nastroje V.

Detaily viz — strana 72+73.

07112
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém polygon
Zavitorezné desticky - Plny profil
A 50883322 prozavit>1"
Polygon §+§ Ti500
55°
G BSW || BSF z ':PDPT
TK
W2
TPI TP INSL | PDPT | NOF Artikl ¢.
Velikost 50 883 ...
1/" mm | mm | mm Ké
19 1,337 | 96 |0871 3 1510 292
14 | 1,814 | 17,7 | 1177 6 1686 308
14 | 1,814 | 16,0 | 1,177 6 1721 304
11 12309 | 16,0 | 1,494 6 1730 302
10 | 2,540 | 16,0 | 1,646 6 1721 306
14 1,814 | 20,0 | 1177 6 1773 316
11 12309 | 20,0 | 1,494 6 1773 314
1 2,309 | 26,0 | 1,494 6 1842 322
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel C

— v,/f, strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.

Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém polygon
Zavitorezné desticky - Plny profil
A DIN 103
IR/IL
Polygon § Ti500
30°
7
Tr 2 é i‘f
| PDPT
TK
W2
TP | INSL | PDPT | NOF Artikl ¢.
Velikost Zévit 50872 ...
mm mm mm Ké
2 1,7 | 1,25 3 Tr 16x2 - Tr 20x2 1649 292
3 11,0 | 1,75 & Tr 18x3 - Tr 20x3 1649 294
4 120 | 2,25 3 Tr 20x4 1649 296 "
3 14,0 | 1,75 3 Tr 24x3 - Tr 32x3 2249 302 2
5 15,3 | 2,75 3 Tr 28x5 - Tr 36x5 2249 306 ¥
5 15,3 | 2,75 3 Tr 26x5 2249 304 ¥
6 16,2 | 3,50 & Tr 34x6 - Tr 42x6 2249 310 2
6 16,2 | 3,50 3 Tr 30x6 - Tr 32x6 2249 308 2
5 250 | 2,75 3 Tr 44x5 - Tr 48x5 2848 322 4
7 22,0 | 3,75 3 Tr 38X7 - Tr 42x7 2848 324 9
7 220 | 3,75 3 Tr 44x7 2848 326
8 250 | 4,50 3 Tr 46x8 - Tr 48x8 3299 328 4
8 250 | 4,50 3 Tr50x8 - Tr 52x8 3299 330 9
9 25,0 | 5,00 3 Tr 55%9 - Tr 60x9 3299 332 4
10 | 250 | 550 3 | Tr65x10-Tr80x10 3299 334 4
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina °
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

1) s korekci profilu

2) nevhodné pro drzéky 50 805011 a 50805010

3) nevhodné pro drzdky 50 805011 a50 805 010/ s korekei profilu

4) nevhodné pro drzéky 50 805 026, 50 805 025 a 50 805 024

— v,/f, strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

Systém polygon
Zavitorezné desticky - Plny profil
A sdrzédkem 50805010/ 50 805 011 je mozné maximalni stoupani 3 mm!
IR/IL
Polygon | =5 Ti500
60°
%)
UNC Zl \/" | POPT
TK
W2
TPl | INSL | PDPT | NOF Artikl €.
Velikost 50 886 ...
1/" mm | mm Ké
120 | 96 | 1228 3 1510 202
1,0 | 105 [ 1355 | 3 1510 204
100 | 11,7 | 1,485 | 3 1510 206
90 | 16,0 | 1,577 | 6 1721 212
80 | 18,0 | 1,809 | 6 1773 222
70 | 20,0 | 2,043 | 6 1773 224
6,0 | 240 | 2454 | 6 1825 232
50 | 26,0 | 2979 | 6 1825 234
45 | 260 |3289| 6 1825 236
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina o
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel C

— v,/f, strana 70

Zavitorezné desticky - Plny profil

A sdrzékem 50 805010/ 50 805 011 je mozné maximalni stoupani 3 mm!

IR/IL
Polygon | [E5 Ti500

60°

AAS ) 7
UNF gl \/ ‘:PDPT

TK
W2
INSL | PDPT | NOF Artikl ¢.
Velikost|  Zavit 50 886 ...
mm mm Ké
1/2-20 | 96 |0733 | 3 1510 302
9/16-18 | 105 | 0,827 | 3 1510 304
3/4-16 | 11,7 | 0945 | 3 1510 306
7/8-14 | 177 | 1071 | 6 1686 Rl
1-12 | 20,0 | 1,228 | 6 1686 322
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina L]
Kalend ocel )

— v,/f, strana 70
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém polygon
Fréza na ozubeni, DIN 5480
A 7, =pocet zub( hiidele
Pol i
olygon ow Ti500

INSL

TK
W2
cw INSL | PDPT | NOF Artikl ¢.
Velikost| Hfidel | Modul | Z 50874 ...
mm mm mm Ké
Wil | 0,80 | 12 3 |1585| 0,80 6 2296 011
W14 | 0,80 | 16 3 | 16,00 | 0,80 6 2296 014
W16 | 0,80 | 18 3 |16,00 | 0,80 6 2296 016
W20 | 080 | 24 3 | 16,00 | 0,80 6 2296 020
w24 | 1,25 18 4 16,00 | 1,25 6 2475 024
w25 | 200 | 11 7 16,00 | 2,00 3 2832 025
W30 | 1,25 | 22 4 16,00 | 1,25 6 2475 031
W30 | 1,25 | 20 5 16,00 | 1,25 6 2475 030
W35 | 200 | 16 5 16,00 | 2,00 6 2547 035
W42 | 1,25 | 32 4 16,00 | 1,25 6 2475 042
W50 | 2,00 | 24 5 116,00 | 2,00 6 2547 050
Fréza na ozubeni, DIN 5481
A 7, =pocet zubl hiidele
Polygon Ti500
TK
W2
cw INSL | CRE | PDPT | NOF Artikl €.
Velikost| Hfidel | Z,, 50874 ...
mm mm mm mm Ké
26x30‘ 35 ‘ 3 ‘ 26 ‘ 03 ‘1,638‘ 6 2296 126
40x44| 38 3 26 04 1940, 6 2296 140
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

— v,/f, strana 70

0 Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

07|16

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém polygon

Fréza na ozubeni, DIN 5482

A 7, =pocet zub( hiidele

Polygon Ti500

Yy
[PDPT

TK
W2
CW | INSL | PDPT | NOF Artikl ¢.
Velikost| Hfidel | Modul | Z 50874 ...
mm mm mm Ké
15x12| 1,60 8 3,0 16 1,50 6 2547 215
17x14| 1,60 9 5,0 16 1,50 6 2296 217
20x17| 1,60 12 50 16 1,50 6 2296 220
25x22| 1,60 14 5,0 16 1,65 6 2547 225
35x31| 1,75 18 6,5 26 | 2,00 6 2651 235
55x50| 2,00 | 26 6,5 26 2,75 6 2651 255
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel o

— v,/f, strana 70

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém polygon

Cirkularni polygonni stopkova fréza

A pro maximalni hloubku obrobeni, uvazujte s Sitkou VBD (CW)

A velikost 6 = pro INSL 9,6; 10,5; 11,7; 12
A velikost 7 =pro INSL 16; 17,7
A velikost 9 =pro INSL 18; 20; 21,7
A velikost 10 = pro INSL 24; 25; 26; 27,7
>
Polygon " 5 . OAL . _
é LH
U)' Sl | y MIN
= ] — | m‘ 5 %
x
3 2
[e]
o
a
a8 (O T3
TK TK
W1 W1
LH CDX | DCONMS s | OAL |BDRED| DMIN Artikl ¢. Artikl ¢.
Velikost Utahovaci moment 50 805 ... 50 805 ...
mm mm mm mm mm mm Nm Ké Ké
20,00 | 2,25 12 675 | 7,0 12 1,0 3665 050 "
20,00 | 2,25 12 675 | 70 12 1,0 5777 051
20,00 | 2,25 12 675 | 70 12 1,0 5777 052
30,00 | 2,25 12 800 | 70 12 1,0 6052 053
30,00 | 2,25 12 80,0 | 7,0 12 1,0 6052 054
40,00 | 2,25 12 1000 | 7,0 12 1,0 6553 055
40,00 | 2,25 12 1000 | 7,0 12 1,0 6553 056
20,90 | 4,00 12 674 | 9,0 18 11 3665 002 Y
21,00 | 4,00 12 674 | 9,0 18 11 5777 004
21,00 | 4,00 12 674 | 9,0 18 11 5777 005
36,00 | 4,00 12 824 | 9,0 18 11 5916 008
36,00 | 4,00 12 82,4 | 9,0 18 11 6136 085
4,00 12 1225 | 12,0 18 111 7218 010
4,00 12 82,4 | 12,0 18 11 5664 011
29,75 | 5,00 16 80,0 | 11,5 22 38 3665 070 "
30,00 | 5,00 16 80,0 | 11,5 22 3,8 6773 0M
30,00 | 5,00 16 80,0 | 11,5 22 3,8 6773 072
50,00 | 5,00 16 100,0 | 11,5 22 38 6998 073
50,00 | 5,00 16 100,0 | 11,5 22 3,8 6998 074
20,50 | 5,70 16 1050 | 15,5 28 55 6830 025
20,50 | 6,80 16 149,7 | 15,5 28 55 9746 024
20,50 | 6,80 20 1754 | 155 28 55 11300 026
30,40 | 6,80 16 796 | 13,6 28 55 3804 012 0
30,50 | 6,80 16 796 | 13,6 28 55 6773 015
30,50 | 6,80 16 796 | 13,6 28 55 6773 014
4550 | 6,80 16 946 | 13,6 28 55 6998 021
45,50 | 6,80 16 946 | 13,6 28 55 6998 020
60,50 | 6,80 16 1096 | 13,6 28 55 7415 022
60,50 | 6,80 16 109,6 | 13,6 28 55 7415 023
1) provedeniz oceli
Y7 2A
R =,
Kli¢ D Upinaci §roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl ¢.
80950 ... 70960 ...
Velikost Ké Ké
6 T08-IP 267 125 M2,5x7 164 246
7 T08-IP 267 125 M3x13 164 231
9 T15-1P 312 128 M4x13 164 236
10 T20-IP 329 129 M5x13,5 164 243
07118 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Systém polygon
Cirkularni polygonni sroubovaci fréza
A velikost 7 = pro INSL 16; 17,7
A velikost 10 = pro INSL 25; 26
A provedenizoceli
>
Polygon "
LPR
",
[
<7>" a 5
2l a, | |
i m‘ A, m,
1 LH g &
a =z %
(@] 8 =
a
WA
CDX LH |DCONMS | LPR | THSZMS | TQX | BDRED Artikl ¢.
Velikost l, |Utahovaci moment 50799...
mm mm mm mm Nm mm | mm Nm Ké
7 35 | 16,0 8,5 26,0 M8 25 90 | 55 11 5222 002
10 57 | 255 12,5 38,5 M12 60 13,6 | 50 55 5222 012
Y7 2A
— b -
Kli¢ D Upinaci $roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl ¢.
80950 ... 70960 ...
Velikost Ké Ké
7 267 125 M3x13 164 231
10 329 129 M5x13,5 164 243
70 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
07119
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém MiniMill
MiniMill - Frézovaci desticka na drazky pro pojistne krouzky
.. >
'\I\’Illli?ll o0 @ CWX500
mm ||owsiure
QLB
Viun RAL cw REL J, NOF
— kﬁ"—? w1 ‘5{7\::
RAR t DMIN_~..
PDPT
W2
DMIN CW 02| PDPT | W1 RAR | REL NOF Artikl ¢.
Velikost So s s 53 006 ...
mm mm mm mm mm ° mm mm Ké
10 0,70 | 0,74 1,5 3,50 1 0,60 3 875 070
10 0,80 | 0,84 1,5 | 3,50 1 0,70 3 875 080
10 0,90 | 0,94 1,5 3,50 1 0,80 3 875 090
10 1,10 | 1,21 1,5 3,50 3 1,00 3 782 110
10 1,30 | 1,41 1,5 3,50 3 0,10 | 1,20 3 782 130
10 1,60 | 1,71 1,5 3,50 3 0,10 | 1,50 3 782 160
12 1,10 | 1,21 2,5 3,50 3 1,00 3 782 112
12 1,30 | 1,41 2,5 3,50 3 0,10 | 1,20 3 782 132
12 1,60 | 1,71 2,5 3,50 3 0,10 | 1,50 3 782 162
18 0,70 | 0,74 1,5 5,75 1 0,60 3 892 270
18 0,80 | 0,84 1,7 H¥5) 1 0,70 3 892 280
18 0,90 | 0,94 1,9 5,75 1 0,80 3 892 290
18 1,10 | 1,21 315 Y5 3 1,00 3 837 310
18 1,30 | 1,41 3,5 5,75 3 0,10 | 1,20 3 837 330
18 1,60 | 1,71 3,5 5,75 3 0,10 | 1,50 3 837 360
22 0,70 | 0,74 1,5 5,70 1 0,60 3 947 470
22 0,80 | 0,84 17 5,70 1 0,70 3 930 480
22 0,90 | 0,94 1,9 5,70 1 0,80 3 849 490
22 1,00 | 1,04 2,1 5,70 1 0,90 3 898 500
22 1,10 | 1,21 2,5 5,70 1 1,00 3 898 510
22 1,30 | 1,41 45 5,70 3 0,10 | 1,20 3 855 530
22 1,60 | 1,71 45 5,70 3 0,10 | 1,50 3 855 560
22 1,85 | 1,96 45 5,70 3 0,15 | 1,75 3 855 585
22 215 | 2,26 45 5,70 3 0,15 | 2,00 3 855 615
22 265 | 2,76 45 5,70 3 0,15 | 2,50 3 855 665
22 315 | 3,26 45 5,70 3 0,20 | 3,00 3 855 415
22 415 | 4,26 45 5,70 3 0,20 | 4,00 3 855 515
22 515 | 5,26 45 5,70 3 0,20 | 5,00 3 855 605
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zaruvzdornd slitina o
Kalend ocel o

— v, /f, strana 71

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci destiCka na drazky pro pojistné krouzky se srazenim hrany

.. >
I\I(Inli?ll o @ CWX500
mm ||owsiure
OLH,
REL
—_— PDX rT( Wi T:: 3
poPT | |, ' DMIN .
T,
W2
DMIN CW 02 PDPT | W1 PDX REL NOF Artikl €.
Velikost SoH1s T S 53 006 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké
22 1,10 1,21 0,50 | 0,49 | 585 | 5,07 1,00 3 930 805
22 1,30 1,41 0,70 | 0,67 | 585 | 517 1,20 3 930 807
22 1,30 1,41 085 | 0,83 | 585 | 517 1,20 3 930 808
22 1,60 1,71 085 | 0,83 | 585 | 5,07 1,50 3 930 809
22 1,60 1,71 1,00 | 097 | 585 | 5,07 1,50 3 930 810
22 1,85 1,96 1,25 | 1,23 | 585 | 519 | 0,15 | 1,75 3 930 812
22 2,15 2,26 150 | 1,47 | 585 | 534 | 0,15 | 2,00 3 930 815
22 2,65 2,76 1,75 | 1,72 | 585 | 509 | 0,15 | 2,50 3 930 817
22 2,65 2,76 1,50 | 1,47 | 585 | 509 | 015 | 2,50 3 930 816
22 3,15 3,26 1,75 | 1,72 | 585 | 534 | 0,20 | 3,00 3 930 818
22 415 4,26 250 | 2,47 | 585 | 534 | 0,20 | 4,00 3 930 825
22 415 4,26 2,00 | 1,97 | 585 | 534 | 0,20 | 4,00 3 930 820
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina o
Kalend ocel o

— v,/f, strana 71

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém MiniMill
MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek
Mini || 2
Mill Gin |}1° CWX500
REL
3° CW
30 NOF
A S S
TY‘T i1 Wi R
f mTAZj )
— i PDPT ,| |, DMIN_».
W2
DMIN | CW g0, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl €.
Velikost 53007 ...
mm mm mm mm mm Ké
10 1,0 15 | 3,50 3 875 010
10 1,5 15 | 350 | 0,2 3 782 015
10 2,0 15 | 350 | 0,2 3 782 020
10 25 1,5 | 350 | 0,2 3 782 025
12 1,5 20 | 350 | 0,2 6 1354 114
12 1,5 25 | 350 | 0,2 3 782 115
12 2,0 20 | 350 | 0,2 6 1354 119
12 2,0 25 | 350 | 0,2 3 782 120
12 2,5 25 | 350 | 02 3 782 125
14 1,0 25 | 450 3 892 210
14 1,5 25 | 450 | 0,2 3 820 215
14 2,0 25 | 450 | 0,2 3 820 220
14 2,5 25 | 450 | 0,2 3 820 225
16 1,5 35 | 450 | 0,2 3 820 315
16 2,0 35 | 450 | 0,2 3 820 320
16 2,5 35 | 450 | 0,2 3 820 325
18 1,5 35 5,75 0,1 6 1533 414
18 1,5 35 | 575 | 0,2 3 837 415
18 2,0 35 | 575 | 0,2 6 1533 419
18 2,0 35 | 575 | 0,2 3 837 420
18 2,5 35 | 575 | 0,2 6 1533 424
18 2,5 35 | 575 | 0,2 3 837 425
18 3,0 35 | 575 | 0,2 6 1533 429
18 3,0 35 | 575 | 0,2 3 837 430
18 4,0 35 | 575 | 0,2 3 837 440
22 1,0 45 | 6,20 | 01 6 1502 810
22 1,5 45 | 6,20 | 01 6 1473 815
22 1,5 45 | 570 | 0,2 3 875 515
22 2,0 45 | 570 | 0,2 3 875 520
22 2,0 45 16,20 | 0,2 6 1473 820
22 2,5 45 5,70 0,2 3 875 525
22 2,5 45 16,20 | 0,2 6 1473 825
22 3,0 45 | 570 | 0,2 3 875 530
22 3,0 45 16,20 | 0,2 6 1473 830
22 35 45 | 570 | 0,2 3 875 535
22 4,0 45 | 570 | 0,2 3 875 540
22 4,0 45 | 6,20 | 0,2 6 1473 840
25 2,0 50 | 650 | 0,2 3 1002 620
25 2,5 50 | 650 | 0,2 3 1002 625
25 3,0 50 | 650 | 0,2 3 1002 630
25 35 50 | 650 | 0,2 3 1002 635
25 4,0 50 | 650 | 0,2 3 1002 640
28 1,0 65 | 625 | 01 6 1669 610
28 1,5 65 | 625 | 01 6 1646 615
28 1,5 6,5 | 650 | 0,2 3 1002 715
28 2,0 65 | 625 | 0,2 6 1666 721
28 2,0 65 | 650 | 0,2 3 1002 720
28 2,5 65 | 625 | 0,2 6 1684 726
28 2,5 6,5 | 650 | 0,2 3 1002 725
28 3,0 6,5 | 650 | 0,2 3 1002 730
28 3,0 65 | 625 | 0,2 6 1701 731
28 35 6,5 | 650 | 0,2 3 1002 735
28 40 65 | 625 | 0,2 6 1738 M
28 4,0 6,5 | 650 | 0,2 3 1002 740
28 5,0 6,5 | 650 | 0,2 3 1002 750
28 6,0 6,5 | 650 | 0,2 3 1022 760
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdorna slitina o
Kalend ocel 9

— v, /f, strana 71

70 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje v,
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek (specialni geometrie na hlinik)

. >
nlcllirl‘ll Qm%Z a CWX500
REL
3 oW / NOF =
i £ & 34 Ags T‘—_"_{ A ,-‘
T’\”‘T Y Wi ZOT ==
t =S ) ,
—>¢ PDPT DMIN _» <
W2
DMIN | CW g0, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl €.
Velikost 53 007 ...
mm mm mm mm mm Ké
32 2,0 8,5 6,5 0,2 3 1118 920
28 32 25 8,5 6,5 0,2 3 1118 925
32 3,0 8,5 6,5 0,2 3 1118 930
Ocel
Nerezova ocel
Litina
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel

— v,/f, strana 71

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek s pinym radiusem

.. >
Mini =
; Q 22 g CWX500
Mill || <5
REL
? 30 Vi NOF ;
i TR
I \
adl PDPT | |, DMIN ».
W2
DMIN | CW.g03 | PDPT | W1 | REL | NOF Artikl €.
Velikost 53008 ...
mm mm mm mm | mm Ké
10 12 2,2 25 | 350 | 11 3 1002 011
14 16 2,2 35 | 460 | 11 3 1019 111
18 18 2,2 35 | 575 | 11 3 1040 211
22 1,0 45 | 575 | 05 3 1040 305
22 1,6 45 | 575 | 0,8 3 1057 308
22 2,0 45 | 575 | 1,0 3 1040 310
22 2,4 45 | 575 | 1,2 3 1077 312
22 22 2,8 45 | 575 | 14 3 1040 314
22 3,0 45 | 575 | 15 3 1040 315
22 4,0 45 | 575 | 2,0 3 1040 320
22 44 45 | 575 | 2,2 3 1071 322
22 50 45 | 575 | 25 3 1112 325
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina o
Kalend ocel o

— vV, /f,strana 71

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

Systém MiniMill
MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek, stridave ozubeni
Mini || .2 a
. CWX500
mill || 2,22
REL
3° CW | INSL
==y 3f . i‘ v
17 Wi
| PDPT
W2
DMIN | INSL |CW.qq, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl ¢.
Velikost 53015...
mm mm mm mm mm mm Ké

12 1,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 1349 114
12 1,7 2,0 2,0 35 0,2 6 1349 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 1366 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 1366 319
16 15,7 2,5 2,5 45 0,2 6 1366 324
18 17,7 2,0 40 5,8 0,2 6 1525 419
18 17,7 2,5 4,0 58 0,2 6 1525 424
18 17,7 3,0 4,0 58 0,2 6 1525 429
20 19,7 2,0 5,0 58 0,2 6 1525 469
20 19,7 2,5 5,0 58 0,2 6 1525 474
20 19,7 3,0 5,0 58 0,2 6 1525 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 1473 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 1473 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 1473 830
22 21,7 4,0 45 6,2 0,2 6 1473 840
37 36,7 1,5 12,0 6,2 0,1 6 2004 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 6 2033 870
25 24,8 2,5 5,0 6,4 0,2 6 1718 626
25 24,8 3,0 5,0 6,4 0,2 6 1738 631
25 24,8 4.0 5,0 6,4 0,2 6 1773 641
25 24,8 5,0 5,0 6,4 0,2 6 1831 651
25 24,8 6,0 5,0 6,4 0,2 6 1943 661
28 27,7 2,5 6,5 6,2 0,2 6 1675 726
28 277 3,0 6,5 6,2 0,2 6 1692 731
28 27,7 4,0 6,5 6,2 0,2 6 1730 741
28 27,7 5,0 6,5 6,2 0,2 6 1753 751
28 277 6,0 6,5 6,2 0,2 6 1753 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 6 1840 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 6 1857 775
35 34,7 3,0 100 | 6,2 0,2 6 1874 780
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina o
Kalend ocel o

- v,/f, strana 71

0 Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek a srazeni hran

Mini || 2
: 210 CWX500
Mill || %im

NOF
L
DMIN_».
W2
DMIN | CF .03 | PDPT | W1 KCH | PDX | NOF Artikl €.

Velikost 53009...

mm mm mm mm ° mm Ké

10 0,2 | 0,35 | 3,60 15 1,80 6 1363 015

10 02 | 045 | 3,60 20 1,80 6 1363 020

10 0,2 | 0,70 | 3,60 30 1,80 6 1363 030

10 0,2 | 1,20 | 3,60 45 1,80 6 1363 045

12 1,2 | 0,80 | 3,50 45 1,20 3 673 035

16 14 | 1,20 | 4,50 45 1,60 3 690 145

18 25 | 1,40 | 585 45 1,70 3 704 258

18 02 | 220 | 575 45 3,00 6 1510 259

22 20 | 1,70 | 585 45 2,00 3 745 358

22 0,2 | 250 | 6,40 45 3,90 6 1478 463

22 3,0 | 3,00 | 940 45 3,25 8 782 394 M

28 0,2 | 1,90 | 6,05 45 3,75 6 1643 560
Ocel )
Nerezové ocel O
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina o
Kalend ocel o
1) pouZzijte upinaci roub 73 082 006 — v,/f, strana 71

70 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na konture v, nebo s pasuvem v 0Se Nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07125



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

Systém MiniMill
MiniMill - Frézovaci desticka na deleni materialu
A PDPT =12,0 mm pouze ve spojeni s drzakem 53 003 624
A gnizte posuv 0 50 %!
Mini || 2 _ ||
; g 31 CWX500
Mill || S || [ ]
REL
3° CW
3° | 1
S wi
t A Az s
PDPT —»
W2
DMIN | CW g0, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl ¢.
Velikost 53013...
mm mm mm mm mm Ké
37 0,5 12 5,6 6 2394 705 1
37 0,6 12 57 6 2385 706 "
37 0,8 12 6,0 6 2353 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 2287 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 1949 715
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina o
1) Fezse Celné neprovadiaz do stfedu — v,/f, strana 71
MiniMill - Sada na deleni materialu
A velikost 22
Mini
Mill
W1
Artikl €.
Nastroj Oznaceni Artikl €. 0 ?]:\[I]?ru Ks 5?«? 14..
TK nliz Frézovaci desticky na déleni materialu 53013715 37 2
Drzaky Stopkova fréza, kratka 53003 624 1
Sroub M5 x 12 73082005 1 5526 Sl
Upinaci kli¢ T20 1

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo S posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

07126 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém MiniMill
MiniMill - Frézovaci desticka pro frézovani vnitrniho zavitu - Castecny profil
Mini >
Mill || M12 g
60°
NOF
L
DMIN_»-
W2
TP DMIN | CF | PDPT| W1 | PDX | NOF Artikl &.
Velikost|  Zavit,, 53 010...
mm mm mm mm mm mm Ké

M12 1,0-1,75 | 98 | 013 | 1,08 | 320 | 24 6 1528 017
M14 1,0-175 | 11,7 | 013 | 1,08 | 360 | 28 3 1040 010
M14 1,0-20 | 101 | 013 | 1,25 | 320 | 2,2 6 1528 021
M14 1,0-20 | 11,7 | 013 | 1,25 | 360 | 28 3 1040 020
M16 15-275 | 11,0 | 019 | 1,67 | 3,20 | 2,0 6 1528 027
M16 15-275 | 11,7 | 019 | 167 | 360 | 24 3 1040 015
M16 20-30 | 11,1 | 025 | 1,78 | 320 | 1,9 6 1528 029
M16 20-30 | 117 | 025 | 178 | 360 | 2,2 3 1040 030
M18 1,0-1,75 | 157 | 012 | 1,08 | 460 | 38 3 1057 210
M18 1,0-20 | 157 | 012 | 1,25 | 460 | 35 3 1057 220
M20 15-275 | 157 | 018 | 167 | 460 | 35 3 1057 215
M22 25-30 | 157 | 031 | 1,78 | 460 | 34 3 1057 230
M22 1,0-175 | 177 | 012 | 1,03 | 585 | 50 3 1129 410
M22 1,0-20 | 177 | 012 | 1,19 | 585 | 47 3 1057 412
M22 1,0-20 | 177 | 012 | 1,19 | 585 | 50 6 1782 416
M22 15-275 | 177 | 019 | 162 | 585 | 46 3 1057 415
M24 20-30 | 177 | 025 | 1,73 | 585 | 44 3 1057 425
M24 20-35 | 177 | 025 | 206 | 585 | 4,2 3 1057 455
M24 20-35 | 177 | 025 | 2,06 | 585 | 43 6 1819 434
M24 20-375 | 177 | 025 | 2,22 | 585 | 42 3 1057 420
M24 25-50 | 177 | 031 | 298 | 585 | 38 3 1057 430
M24 30-55 | 177 | 038 | 3,25 | 585 | 42 3 1057 435
M27 1,0-20 | 21,7 | 012 | 1,19 | 585 | 46 3 1094 610
M27 1,0-20 | 21,7 | 012 | 1,19 | 6,20 | 50 6 1747 710
M27 15-275 | 21,7 | 018 | 162 | 585 | 45 3 1094 615
M27 2,0-375 | 217 | 0,25 | 2,22 | 585 | 4,2 3 1094 620
M27 25-45 | 217 | 025 | 2,70 | 585 | 37 3 1129 655
M27 20-45 | 217 | 025 | 2,70 | 6,05 | 42 6 1779 755
M30 25-50 | 217 | 031 | 298 | 585 | 38 3 1094 630
M30 35-60 | 217 | 044 | 352 | 585 | 34 3 1129 640
M30 3,5-6,5 21,7 | 044 | 3,84 | 585 | 3.2 3 1129 645
M33 1,0-20 | 277 | 012 | 1,20 | 6,60 | 45 3 1279 820
M33 15-25 | 277 | 018 | 149 | 660 | 43 3 1279 825
M33 15-25 | 277 | 019 | 160 | 610 | 50 6 1914 826
M36 25-50 | 277 | 038 | 293 | 610 | 23 6 1914 850
M36 25-5,0 277 | 0,37 | 293 | 6,60 | 4,0 3 1279 840
M39 40-60 | 277 | 062 | 3,37 | 660 | 3,6 3 1279 860
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina o

— v,/f, strana 71

o Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07)27



WNT \ Performance

Systém MiniMill
MiniMill - Frézovaci desticka pro frézovani vnitrniho zavitu - Piny profil
Mini >
Mill || M22 CWX500
60°
M NOF
S\K - /
"9
DMIN_».
W2
TP DMIN CF PDPT | W1 PDX NOF Artikl ¢.
Velikost|  Z&vity 53011 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
M22 1,50 17,7 0,18 | 0,81 5,85 48 3 1094 415
M22 1,75 177 | 0,20 | 0,95 | 5,85 47 3 1167 417
18 M22 200 | 177 | 0,25 | 1,08 | 585 4.6 3 1167 420
M24 250 | 177 | 0,31 | 1,35 | 5,85 44 3 1167 425
M27 300 | 177 | 037 | 1,62 | 585 43 3 1167 430
M27 350 | 177 | 043 | 1,89 | 585 4.0 &) 1167 435
M24 1,50 | 21,7 | 0,19 | 0,81 5,85 4,8 3 1149 615
M24 1,50 | 21,7 | 0,19 | 0,81 6,20 53 6 1744 715
M27 1,75 | 21,7 | 0,22 | 0,95 | 6,20 5,2 6 1834 717
M27 1,75 | 21,7 | 0,22 | 095 | 5,85 47 3 1149 617
M27 200 | 21,7 | 0,25 | 1,08 | 585 4,6 3 1201 620
22 M27 200 | 21,7 | 0,25 | 1,08 | 6,20 5,0 6 1834 720
M30 300 | 21,7 | 037 | 1,62 | 585 43 & 1201 630
M30 3,00 | 21,7 | 0,37 | 1,62 | 6,20 48 6 1868 730
M30 350 | 21,7 | 043 | 1,89 | 585 4,0 &) 1291 635
M33 400 | 21,7 | 050 | 216 | 5,85 3,9 3 1291 640
M33 4,00 | 21,7 | 0,50 | 2,16 | 6,20 44 6 1967 740
M33 450 | 21,7 | 056 | 2,43 | 5,85 3,7 3 1291 645
Ocel )
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina o

- v,/f,strana 71

MiniMill - Frézovaci destiCka pro frézovani vnitfniho zavitu - Piny profil

Mini || =G
55°
G
NN R
|
— H\ £ ‘
W2
TP | DMIN | TPI W1 PDX | PDPT | CRE | RETL | RETR | NOF Artikl ¢.
Velikost|  Zavity, 53012...
mm mm 1/" mm mm mm mm mm mm Ké
G 3/8" 1,34 | 117 19 360 | 25 | 0,860 | 0,18 | 0,18 | 0,18 3 1288 113
10 G1/2" 1,81 | 117 14 | 360 | 23 1,160 | 0,24 | 0,24 | 0,24 3 1288 118
G1" 2,31 | 117 11 360 | 20 | 1,480 | 0,31 | 0,31 | 0,31 3 1288 123
- 1,34 | 17,7 19 585 | 49 | 0856 | 0,18 | 0,18 | 0,18 3 1112 219
18 G 3/4" 1,81 | 177 14 | 585 | 46 1160 | 0,24 | 0,24 | 0,24 3 1112 214
G1" 2,31 | 177 11 585 | 44 | 1,480 | 0,31 | 0,31 | 0,31 3 1112 211
G1" 2,31 | 217 11 585 | 40 | 1,480 | 0,31 | 0,31 | 0,31 3 1328 311
22 - 317 | 217 8 585 | 35 | 2,030 | 043 | 0,43 | 0,43 3 1438 308
BSW11/2" | 423 | 21,7 6 585 | 31 2,710 | 0,58 | 0,58 | 0,58 3 1438 306
Ocel °
Nerezové ocel O
Litina °
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina o

07128

— v,/f, strana 71
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WNT \ Performance

Systém MiniMill
MiniMill - Cirkularni stopkova fréza, extra kratka
A provedeni z oceli
Mini ?/
Mill n
OAL RE%)
) LH ] %
« Q
Cw, 8
= t
—— v
[a]
w
o
a
o
A8
Ocel
WA
DCONMS ¢ | BDRED | OAL | LH DMIN cw CDX Artikl ¢.
Velikost Utahovaci moment 53004 ...
mm mm mm | mm mm mm mm Nm Ké
10 10 6,0 60 | 152 | 9,7/11,7 |<3,35/1,4/25 2,0 2748 015
14 10 8,0 60 | 17,7 |13,7/15,7|<4,35/25/3,5 35 2748 217
13 8,0 70 | 257 |13,7/15,7|<4,35/25/3,5 35 2832 225
18 10 9,0 60 | 17,0 17,7 <56 | 35 45 2748 417
13 9,0 70 | 25,0 17,7 <56 | 35 45 2832 425
22 10 11,3 60 | 10,7 21,7 |=915| 45 70 2832 610
13 11,3 70 | 257 21,7 | =915 4 70 2940 625
28 13 140 | 70 | 10,7 27,7 6,5 70 2832 810
20 14,0 | 100 | 357 27,7 < 6,5 70 2940 835
MiniMill - Cirkularni stopkova fréza, kratka
A provedenizoceli
Mini || 2
Mill i OAL J o
>
LH g
CwW,| e
U t
A4 - v
[a]
w
o
[a]
[as]
A 3 s[O3
Ocel Ocel
W1 WA
DCONMS ¢ | BDRED | OAL | LH DMIN Ccw CDX Artikl €. Artikl €.
Velikost Utahovaci moment 53002 ... 53003 ...
mm mm mm | mm mm mm mm Nm Ké Ké
10 16 6 80 | 12,0 |9,7/11,7/<335/14/25 2,0 3186 012 3186 012
14 16 8 80 | 16,0 |13,7/15,7/<4,35/2,5/3,5 35 3186 216 3186 216
18 16 9 80 | 18,0 17,7 <56 | 35 45 3105 418 3105 418
22 16 12 80 | 24,0 217 <915, 45 70 3134 624 3134 624
28 20 14 100 | 357 27,7 <10 6,5 70 2940 835
70 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
cuttingtools.ceratizit.com 07129



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém MiniMill

MiniMill - Cirkularni stopkova fréza, s tlumenim vibraci

Mini || 2
Mill n oL

9]
) LH ] %
« e}
Ccw, 8
~ A
— 7 !
a
w
o
[a)
o
w0 ] HA 3
TK TK
W1 W1
DCONMS ;| BDRED | OAL | LH DMIN cw CDX Artikl ¢. Artikl ¢.
Velikost Utahovaci moment 53001 ... 53000 ...
mm mm mm | mm mm mm mm Nm Ké Ké
12 6,0 80 21 1 97/117 [<335[1,4/25 2,0 4108 021 4108 021
12 6,0 90 30 | 97/11,7 |<335|1,4/25 2,0 4415 030 4415 030
12 6,0 100 | 42 | 97/11,7 |<335|1,4/25 2,0 5025 042 5025 042
12 73 90 30 | 9,7/11,7 |<3,35(09/1,85 2,0 4637 130 4637 130
16 73 100 | 25 |9,7/11,7 |<3,35|0,9/1,85 2,0 6830 025 6830 025
12 8,0 95 29 |13,7/15,7|<4,35|25/35 35 4108 229 4108 229
12 8,0 110 | 42 |13,7/15,7|<4,35|25/3,5 B85 4441 242 4441 242
12 8,0 120 | 56 |13,7/15,7|<4,35|25/3,5 35 5025 256 5025 256
12 9,5 110 | 42 |(13,7/15,7(<4,35|1,65/2,7 B35 5025 342 5025 342
16 9,5 110 | 33 |[13,7/15,7(<4,35|1,65/27 35 6249 233 6249 233
12 9,0 100 | 32 17,7 <5,6 35 45 5109 432 5109 432
12 9,0 100 | 45 17,7 <5,6 BI5 45 5719 445 5719 445
12 9,0 120 | 64 17,7 <5,6 35 45 6773 464 6773 464
16 9,0 93 25 17,7 <5,6 35 45 5719 425 5719 425
16 9,0 100 | 32 17,7 <5,6 35 45 6023 532 6023 532
16 9,0 110 | 45 17,7 <5,6 35 45 7082 545 7082 545
16 9,0 130 | 64 17,7 <5,6 35 45 8135 564 8135 564
16 13,0 110 | 64 17,7 <5,6 1,5 45 6249 465 6249 465
16 13,0 130 | 66 17,7 <5,6 1,5 45 7912 466 7912 466
12 100 | 42 21,7 <9,15 45 70 4499 642 4499 642
12 130 | 60 21,7 <915 45 7,0 5332 660 5332 660
16 11,5 90 30 21,7 <915 45 70 5719 630 5719 630
16 12,0 100 | 42 21,7 <915 45 70 5942 742 5942 742
16 12,0 130 | 60 21,7 <915 45 70 7108 760 7108 760
16 12,0 160 | 85 21,7 <915 45 70 8051 685 8051 685
20 16,0 110 | 45 21,7 <915 25 7,0 8662 645 8662 645
20 16,0 130 | 65 21,7 <9,15 25 7,0 8719 665 8719 665
16 14,3 100 | 42 |277/248| <10 | 6,5/5 70 6304 842 6304 842
16 14,3 130 | 60 (277/248| <10 | 6,5/5 70 7496 860 7496 860
16 14,3 160 | 85 |(27,7/248| <10 | 6,5/5 70 8746 885 8746 885
20 13,5 104 | 35 (27,7/248| <10 | 6,5/5 70 7802 835 7802 835
20 14,3 160 | 85 |27,7/248| <10 | 6,5/5 70 9966 985 9966 985
Y7 Y5 Y5
Klic D Upinacf $roub Upinaci $roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl €. Artikl ¢.
80950 ... 73082 ... 73082 ...
Velikost Ké Ké Ké
10 T08 204 110 M2,6 83 002
14 T10 239 112 M3,5 83 003
18 T15 243 113 M4 83 004
22 T20 261 114 M5 178 006 M5 83 005
28 T20 261 114 M5 83 005

70 Upinaci Sroub 73 082 006 pouze pro desticku 53 009 394.

07130 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

Systém 300
Frézovaci desticky na drazky pro pojistné krouzky bez srazeni hrany
System @ )
300 . Ti500
DIN 471/472 @J:t
| S, |
ER :
4.
TK
W2
INSL | W1 | CW 493 | PDPT | RETR Artikl ¢.
Velikost| s, 5 s 50 853 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké
0,90 79 2,34 | 098 | 0,70 0,3 0,80 1040 300
090 | 10,6 | 2,34 | 098 | 0,70 0,3 0,80 858 302
1,10 | 10,6 | 2,34 1,18 0,90 0,3 1,00 858 304
1,30 | 106 | 2,34 | 1,38 1,10 0,3 1,20 858 306
160 | 106 | 2,34 | 168 | 1,25 | 0,3 | 1,50 858 308
1,85 | 106 | 2,34 | 1,93 1,25 0,3 1,75 858 310
090 | 175 | 3550 | 098 | 0,70 | 0,3 | 0,80 774 312
1,10 | 175 | 3,50 1,18 0,90 0,3 1,00 774 314
1,30 | 175 | 3,50 | 1,38 1,10 0,3 1,20 774 316
160 | 175 | 350 | 168 | 1,25 | 0,3 | 1,50 774 318
1,85 | 175 | 3,50 | 1,93 1,25 0,3 1,75 774 320
215 | 175 | 350 | 2,23 1,75 0,3 2,00 774 322
265 | 175 | 350 | 273 | 1,75 | 0,3 | 2,50 774 324
315 | 175 | 350 | 3,23 | 220 | 0,3 3,00 774 326
090 | 23,0 | 400 | 098 | 0,70 | 0,3 | 0,80 774 328
1,10 | 23,0 | 4,00 1,18 0,90 0,3 1,00 774 330
1,30 | 23,0 | 4,00 | 1,38 1,10 0,3 1,20 774 332
160 | 230 | 400 | 168 | 1,25 | 0,3 | 1,50 774 334
1,85 | 230 | 400 | 1,93 1,25 0,3 1,75 774 336
215 | 23,0 | 400 | 2,23 1,75 0,3 2,00 774 338
2,65 | 230 | 400 | 273 | 1,75 | 0,3 | 2,50 774 340
315 | 230 | 400 | 3,23 | 220 | 0,3 3,00 774 342
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel o

— v,/f, strana 70

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07]31



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém 300

Frézovaci desticky na drazky pro pojistné krouzky se srazenim hrany

System @ ) Ti500
300 DIN 471/472 cw i :
O
i | s,
I 1
2.

CHWTL

TK
W2
INSL | W1 |CW g3 CHWTL Artikl €.
Velikost| s, 5 T s 50 852 ...
mm | mm | mm | mm | mm mm mm Ké
110 | 106 | 2,34 | 118 | 0,50 | 0,10 | 1,00 907 302
110 | 175 | 3,50 | 1,18 | 0,50 | 0,10 | 1,00 823 312
1,30 | 175 | 3,50 | 1,38 | 0,85 | 015 | 1,20 823 314
160 | 175 | 3,50 | 1,68 | 1,00 | 015 | 1,50 823 316
1,85 | 175 | 3,50 | 193 | 1,25 | 0,20 | 175 823 317
215 | 175 | 3,50 | 2,23 | 1,50 | 0,20 | 2,00 823 318
265 | 175 | 350 | 273 | 1,50 | 0,20 | 2,50 823 319
110 | 23,0 | 400 | 1,18 | 0,50 | 0,10 | 1,00 823 320
1,30 | 230 | 400 | 1,38 | 0,70 | 015 | 1,20 823 321
1,30 | 23,0 | 400 | 1,38 | 0,85 | 015 | 1,20 823 322
160 | 230 | 400 | 168 | 1,00 | 015 | 150 823 324
160 | 230 | 400 | 1,68 | 0,85 | 015 | 1,50 823 323
1,85 | 230 | 400 | 193 | 1,25 | 0,20 | 175 823 325
215 | 23,0 | 400 | 223 | 1,50 | 0,20 | 2,00 823 326
2,65 | 23,0 | 400 | 273 | 1,75 | 0,20 | 2,50 823 328
265 | 230 | 400 | 2,73 | 1,50 | 0,20 | 2,50 823 327
315 | 230 | 400 | 332 | 1,75 | 0,20 | 3,00 823 329
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel o)

— v,/f, strana 70

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

07132 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Systém 300
Frézovaci desticky bez profilu, brousene
System
);00 a ew Ti500
_II
%]
| ]
W1
TK
W2
CW o0 | INSL | WA Artikl é.
Velikost 50851 ...
mm mm mm Ké
04 2,00 79 | 2,34 1040 302
03 2,34 | 106 | 2,34 858 304
3,00 | 10,6 | 3,00 907 306
3,50 17,5 | 3,50 774 312
02 500 | 175 | 500 907 314
6,00 | 175 | 6,00 1002 316
o1 400 | 23,0 | 4,00 953 322 1
6,50 23,0 | 6,50 953 324 1
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel 9

1) scirkuldrni stopkovou frézou 50 800 090 PDPT = 3,0 mm

Frézovaci desticky na sraZeni hran a odjehlovani

System 90°
300 <

— v,/f, strana 70

Ti500

TK
W2
PDPT | INSL | W1 Artikl ¢.
Velikost 50 857 ...
mm mm mm Ké
03 150 | 106 | 3,0 858 304
02 2,50 | 175 5,0 858 314
01 325 | 230 | 65 858 322 1
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel o

1) scirkularni stopkovou frézou 50 800 090 PDPT = 3,0 mm

— v,/f, strana 70

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoc¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Viy.
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Systém 300

Z4vitofezné desticky - Castecny profil

S‘gs(;gm %J'? Ti500
A A

60°

TK
W2
TP | INSL | WA Artikl €.
Velikost 50 855 ...
mm mm mm Ké
1-35| 175 | 35 953 314
1-40| 230 | 4,0 953 324
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel o

— v,/f, strana 70

Zavitorezné desticky - Piny profil

System o
y300 — . Ti500
60° —
£l 2
[a]
- o
M MF ]
Wi,
TK
W2
TP | INSL | W1 | PDPT Artikl ¢.
Velikost 50 859 ...
mm mm mm mm Ké
1,0 | 106 | 2,34 | 0,578 1181 304
15 | 106 | 2,34 | 0,864 1181 308
2,0 106 | 2,34 | 1,159 1181 310
1,0 175 | 3,50 | 0,578 1181 311
1,5 175 | 3,50 | 0,864 1181 312
20 | 175 | 3,50 | 1,159 1181 314
2,5 16,0 | 3,50 | 1,444 1271 317 "
25 | 175 | 3,50 | 1,444 1181 316
30 | 175 | 3,50 | 1,728 1455 318
1,0 | 23,0 | 4,00 | 0,578 1225 320
15 | 23,0 | 4,00 | 0,864 1225 322
2,0 | 23,0 | 4,00 | 1,159 1225 324
25 | 23,0 | 4,00 | 1,444 1225 326
30 | 23,0 | 4,00 | 1,728 1225 328
35 | 230 | 4,00 | 2,023 1225 330
40 | 23,0 | 4,00 | 2,308 1225 332
45 | 230 | 6,50 | 2,602 1409 334
50 | 23,0 | 6,50 | 2,887 1409 336
6,0 | 230 | 6,50 | 3,467 1409 338 2
Ocel °
Nerezové ocel L
Litina )
Nezelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina L]
Kalend ocel o
1)  M20x2,5 s korekci profilu — v,/f, strana 70

2) scirkuldrni stopkovou frézou 50 800 090 PDPT = 3,0 mm

07134 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita

Systém 300
Zavitorezné desticky - Plny profil
System o
%00 %J'? S Ti500
* N
[a]
- o
G BSW || BSF |
W1
TK
W2
TP TPI INSL | w1 PDPT Artikl €.
Velikost 50 858 ...
mm 1/" mm | mm | mm Ké
1,814 14 17,5 35 | 1,162 1181 314
2309 | 11 175 | 35 | 1,494 1181 312
2309 | 11 23,0 40 | 1,494 1225 322
Ocel )
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel o

— v,/f, strana 70

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Systém 300

Cirkularni stopkova fréza

A velikost se vztahuje na frézovaci desticky

System >
300 Cx

g
OAL z
3
LH
a, [ " =
2 TS
=] 4
o
x
[a]
o
he[(O 3
W1
INSL | CDX LH |DCONMS,s| OAL | BDRED | DMIN Artikl €.
Velikost Utahovaci moment 50800 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm Ké
04 79 0,35 | 17,2 10 57,20 71 8 09 3333 015
03 106 | 1,60 | 17,2 10 57,20 74 1 0,9 3333 020 "
106 | 1,60 | 34,2 10 74,20 74 1 0,9 4831 025 2
02 175 | 2,60 | 28,7 12 74,05 12,0 20 3,8 3527 030
175 | 2,60 | 63,7 12 108,70 12,0 20 3,8 7635 045 2
23,0 | 345 | 385 16 87,00 16,1 25 55 3665 050
01 23,0 | 3,45 | 675 16 116,00| 16,1 25 55 3859 070
23,0 | 3,00 | 885 16 137,000 17,0 25 55 8442 090 ?
1) bez vnitfniho pfivddéni chladiciho média
2) provedeniztvrdokovu
Y7 2A
= -
Klic D Upinaci §roub
Nahradni dily Artikl ¢. Artikl ¢.
80950 ... 70960 ...
pro artikl €. Ké Ké
50800 050 T20-IP 329 129 Mb5x15 164 234
50800070 T20-1P 329 129 Mb5x15 164 234
50800090 T20-IP 329 129 M5x15 164 234
50800030 T15-1P 312 128 M4x12,3 164 233
50800 045 T15-1P 312 128 M4x12,3 164 233
50800020 T06-IP 272 123 M2x9 109 232
50800025 T06-IP 272 123 M2x9 109 232
50800015 T06-1P 272 123 M2x9 109 232

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

07136 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavit(

A moznost oboustranného pouZiti - vnitfni/vnéjsi (INSL 10,4)

IR/IL IR/IL ER/EL ER/EL
B B = =
60°

\_XX_/ TiAIN TiAIN

M MF
W
TK TK TK TK
W2 W2 W2 W2
INSL TP Artikl . Artikl ¢. Artikl €. Artikl €.
50890... 50890... 50891 ... 50891 ...
mm mm Ké Ké Ké Ké
0,50 1585 100
0,75 1585 101
1,00 1271 102 1539 302
1,25 1271 103
1,50 1271 104 1539 304
0,50 1097 120
0,75 1383 121
1,00 1097 122 1337 322
1,25 1097 123
1,50 1097 124 1314 324
0,50 1617 140
0,75 1288 141
1,00 1288 142 1660 342 1288 142 1571 342
1,25 1288 143 1288 143
1,50 1283 144 1571 344 1288 144 1571 344
1,75 1288 145 1288 145
2,00 1288 146 1571 346 1288 146 1571 346
1,00 2466 162 2869 362 2466 162 2869 362
1,25 2466 163 2466 163
1,50 2466 164 2869 364 2466 164 2869 364
1,75 2466 165
2,00 2466 166 2869 366 2466 166 2869 366
2,50 2466 167 2466 167
3,00 2466 168 2869 368 2466 168 2869 368
3,50 2466 169 2466 169
4,00 2466 170 2466 170
Ocel ) ° ) °
Nerezova ocel ° )
Litina ) ® ) )
NezZelezné kovy ° ) ) )
Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel

— v,/f, strana 69

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0Se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07137



WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavit(

A moznost oboustranného pouZiti - vnitfni/vnéjsi (INSL 10,4)

MWN §+§ TIAIN
G €
. INSL .
TK TK
W2 W2
INSL TPI TP Artikl ¢. Artikl ¢.
50 895 ... 50 895 ...
mm 1/" mm Ké Ké
19 1,337 1271 100 1539 300
14 1,814 1288 142 1539 342
1" 2,309 1288 144 1539 344
1 2,309 2466 166 3524 366
Ocel ) °
Nerezové ocel ®
Litina ) )
° °

Nezelezné kovy
Zéruvzdorna slitina
Kalend ocel

Desticky na frézovani zavit(

A moznost oboustranného pouZiti - vnitfni/vnéjsi (INSL 10,4)

— v,/f, strana 69

IR/IL
MWN || =
60°
UN M .
. INSL R
TK
W2
INSL TPI TP Artikl €.
50892 ...
mm 1/" mm Ké
20 | 1,270 1271 100
18 | 1,411 1271 102
16 | 1,588 1288 144
12 | 2117 1288 146
12 | 2117 2466 166
8 3,175 2466 168
Ocel )
Nerezova ocel
Litina )
)

Nezelezné kovy

Zaruvzdornd slitina

Kalend ocel

— v,/f, strana 69

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.

Detaily viz — strana 72+73.

07138
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavit(

A moznost oboustranného pouZiti
v | 558
soe @ 7
Pg M .
INSL .

TK
W2
INSL TPI TP Artikl €.
50 896 ...
mm 1/" mm Ké
18 | 1,411 1314 122
18 | 1411 1548 142
16 | 1,588 1288 144
Ocel °
Nerezova ocel
Litina )
°

Nezelezné kovy
Zéruvzdorna slitina
Kalend ocel

— v,/f, strana 69

Desti¢ky na frézovani zavitl

A mozZnost oboustranného pouZiti

win | 55

NPT M '
B INSL R

TK
W2
INSL TPI TP Artikl €.
50897 ...
mm 1/" mm Ké
14,0 | 1,814 1288 142
1,5 | 2,209 1288 144
11,5 | 2,209 2466 164
8,0 | 3,175 2466 166
Ocel °
Nerezova ocel
Litina )
°

Nezelezné kovy
Zéruvzdorna slitina
Kalend ocel

- v./f, strana 69

0 Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

70 Pozor! Z&vitové desticky jsou oznacené pismeny R (pravy zdvit) a L (levy zavit). Standardni drZak nelze pouZzit pro frézovéni levého zavitu!
DrZéky pro frézovani levého zavitu na vyzadani.

07139
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Cirkularni stopkova fréza

A INSL se vztahuje na frézovaci desticky

w5

g
LH P4
5 8
DC ml [a
< OAL
s[O3
W1
INSL BD LH | DCONMS | OAL DC Artikl €.
Utahovaci moment 50 843 ...
mm mm mm mm mm mm Nm Ké
6,8 12 12 69 9,0 0,9 4643 101
6,8 17 20 84 9,0 0,9 4918 102
8,9 12 12 70 1,5 1,2 4643 111
8,9 20 20 85 11,5 1,2 4918 112
13,6 22 16 90 17,0 2,5 5410 161
16,6 | 43 20 95 20,0 2,5 5410 162
18,6 25 25 125 | 22,0 2,5 6760 163
24,0 52 25 110 | 30,0 9,0 6841 2M
31,0 58 32 120 | 37,0 9,0 7362 273
240 | 92 25 150 | 30,0 9,0 7886 272
31,0 98 32 160 | 37,0 9,0 9146 274
Predobrobeny prumér pro cirkularni stopkovou frézu 50 843 ...
TPvmm
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25 mm 1,5mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0mm
48 G/" 32G/" 24G/" 20G/" 16 G/" 12 G/" 10 G/" 8G/" 7G/" 6G/"
6,8 9,5 10 10,7 11,4 12
8,9 12 12,5 13,2 13,9 14,5
13,6 17,6 18,2 19 19,6 20 21
16,6 20,7 21,4 22 22,6 23 24
18,6 22,7 234 24 24,6 25 26
24,0 30,7 31,4 32 32,8 335 34,6 36,6 39 42 45
31,0 38 38,6 39,5 40,4 41 42 44 46,5 49 52
Y7 2A
= L
KlicD Upinaci $roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl €.
INSL 80950 ... 70950 ...
Ké Ké
10,4 T07 204 109 M2,2x5,0 49 200
11 T08 204 110 M2,6x6,5 49 201
16 T10 239 112 UNC5-40x8 49 202
27 T25 268 115 Mb5x15 77 203

07140 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Cirkularni stopkova fréza NPT

A INSL se vztahuje na frézovaci desticky

w5

NPT
(é)
LH =z
5 8
DC ml a
le OAL
(a3
W1
INSL BD LH | DCONMS ;s | OAL | DC Artikl €.
Zévit Utahovaci moment 50844 ...
mm mm mm mm mm | mm Nm Ké
12,5 NPT 1/2 22 16 90 | 155 2,5 4918 161
15,0 [NPT3/4-11/4| 23 20 85 | 19,0 2,5 5384 162
240 | NPT11/2-2 | 52 25 110 | 30,0 9,0 6841 21
31,0 NPT>2 58 32 120 | 37,0 9,0 7362 272
Y7 2A
- W
KlicD Upinaci §roub
Nahradni dily Artikl ¢. Artikl ¢.
INSL 80950 ... 70950 ...
Ké Ké
16 T10 239 112 UNC5-40x8 49 202
27 T25 268 115 M>5x15 77 203

0 Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0Se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07141



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavit(

IR/IL
GZD § Ti500
60°
AAS wi A
DC NT
d
M MF
APMX
TK
W2
DC TP W1 | APMX | NT Artikl ¢.
50 863 ...
mm mm mm mm Ké
1,0 75 | 12,0 13 1132 300
1,5 75 | 105 8 1132 302
1,0 11,0 | 16,0 17 1132 310
1,5 11,0 | 16,5 12 1132 312
20 | 11,0 | 16,0 9 1132 314
1,0 75 | 12,0 13 1132 320
1,5 75 | 105 8 1132 322
1,0 11,0 | 16,0 17 1132 330
1,5 11,0 | 16,5 12 1132 332
20 | 11,0 | 16,0 9 1132 334
Ocel )
Nerezové ocel O
Litina °
Nezelezné kovy )

Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel

— v,/f, strana 70

Desticky na frézovani zavit(
GZD §+§ Ti500

DC NT
G
APMX
TK
W2
DC TPI W1 | APMX | NT Artikl €.
50 864 ...
mm 1/" mm | mm Ké

14 75 | 9,07 6 1132 300

14 11,0 | 16,33 | 10 1455 312 1

14 11,0 | 16,33 | 10 1455 314 2

11 11,0 | 16,16 8 1455 310

14 11,0 | 16,33 | 10 1455 332

11 11,0 | 16,16 8 1455 330
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zaruvzdornd slitina
Kalend ocel
1) zavit:5/8-3/4-7/8 — v,/f, strana 70

2) skorekei profilu 1/2"

07142 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Frézovani zavitG pomoci vyménitelnych desticek

Cirkularni stopkova fréza

GZD ,
.

LH

DCONMS

PHD

1l
&

ZNF >
OAL
(a3
Wi
DC LH | DCONMS ;| OAL BD ZNF | PHD Artikl €.
Utahovaci moment 50 842 ...
mm | mm mm mm mm mm Nm Ké
12 18 16 74,0 9,4 1 14 1,1 4554 121
17 30 16 79,0 | 137 1 19 3,8 4554 171
20 32 20 83,0 | 175 3 22 1,1 5442 201
25 50 25 1076 | 21,7 3 26 3,8 7137 251
85 25 1426 | 21,7 3 26 38 18741 252 1
1) provedeniz téZkého kovu s naSroubovanou hlavou
Y7 2A
Kli¢ D Upinaci §roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl €.
80950 ... 70960 ...
pro artikl ¢. Ké Ké
50842121 T08-IP 267 125 M2,5%6,5 109 244
50842171 T15-IP 312 128 M4x7,5 109 245
50 842 201 T08-IP 267 125 M2,5x6,5 109 244
50842 251 T15-1P 312 128 M4x7,5 109 245
50 842 252 T15-IP 312 128 M4x7,5 109 245

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavit(

ER/EL IR/IL
60°
Ti500 Ti500
M WF . INSL [
I l
N T _
O H =
— NT
APMX .S,
TK TK
w2 W2
INSL TP W1 | APMX | S NT Artikl €. Artikl €.
50 887 ... 50 885 ...
mm mm | mm mm mm Ké Ké
0,50 | 10,0 | 13,50 | 3,18 28 1767 350
0,75 | 10,0 | 13,50 | 3,18 19 1767 352
1,00 | 10,0 | 13,00 | 3,18 14 1363 304 1040 354
125 | 10,0 | 1250 | 3,18 1 1363 356
1,50 | 10,0 | 12,00 | 3,18 9 1363 308 1040 358
1,75 | 10,0 | 12,25 | 3,18 8 1363 360
2,00 | 10,0 | 12,00 | 3,18 7 1363 312 1040 362
2,50 | 10,0 | 10,00 | 3,18 5 1225 364
2,50 | 10,0 | 10,00 | 3,18 5 1225 366 "
3,00 | 10,5 | 12,00 | 3,18 5 1455 370
3,50 | 10,5 | 10,50 | 3,18 4 1455 372
1,00 | 10,0 | 19,00 | 3,18 20 1181 380
150 | 10,0 | 19,50 | 3,18 14 1181 382
1,50 | 10,0 | 18,00 | 3,18 13 1363 320
2,00 | 10,0 | 18,00 | 3,18 10 1181 384
1,50 | 15,0 | 24,00 | 5,00 17 1998 390
2,00 | 150 | 24,00 | 5,00 13 1998 392
3,00 | 15,0 | 21,00 | 5,00 8 1998 396
3,50 | 15,0 | 20,00 | 5,00 7 2945 398
4,00 | 150 | 20,00 | 5,00 6 2945 400
Ocel ° °
Nerezova ocel ° °
Litina ) )
NeZelezné kovy ° °
Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel
1)  M20x2,5 s korekci profilu — v,/f, strana 70

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s pasuvem v 0Se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavita
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavit(

GZG | == Ti500
INSL
55° T
w @ T
( NT
G e
S
TK
W2
INSL TPI TP W1 | APMX S NT Artikl €.
50 888 ...
mm 1/" mm | mm | mm | mm Ké
18 1,411 10 11,28 | 3,18 9 1132 310
16 | 1,587 | 10 | 11,11 | 3,18 8 1132 312
14 1814 | 10 | 12,69 | 3,18 8 1132 314
12 2,116 10 | 10,58 | 3,18 6 1132 316
1 12309 10 | 11,54 | 3,18 6 1132 318
14 1,814 10 18,14 | 3,18 1 1363 320
1 2309 10 | 18,47 | 3,18 9 1363 322
11 [2309| 15 |23,09| 500 | 11 2177 330
Ocel )
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel
— v,/f, strana 70
[ r ’ ’ ’ . o
Desticky na frézovani zavitu
GZG | =] Ti500
INSL
80° T
bl w @ LAl
' NT
Pg APMX S
TK
w2
INSL TPI TP W1 | APMX S NT Artikl €.
50894 ...
mm 1/" mm | mm | mm | mm Ké
18 | 1,411 | 10 | 12,69 | 3,18 10 1631 302
16 | 1,587 | 10 | 11,11 | 3,18 8 1631 304
Ocel [}
Nerezové ocel o
Litina )
Nezelezné kovy °

Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel

— v,/f, strana 70

0 Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.

Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavit(
IR/IL
GZG || [= Ti500

— INSL

C o]
on

TK
W2
INSL TPI TP W1 |APMX| S NT Artikl €.
50 889...
mm 1/" mm | mm | mm | mm Ké
18 | 1,411 10 | 12,69 | 3,18 10 1681 310
16 | 1587 | 10 | 12,70 | 3,18 9 1681 312
16 | 1,587 | 10 | 19,05 | 3,18 13 2042 320
14 1814 | 10 | 1814 | 3,18 1 2042 322
12 | 2116 | 10 | 18,04 | 3,18 10 2042 324
Ocel )
Nerezové ocel ®
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel

- v,/f,strana 70

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance

Frézovani zavitG pomoci vyménitelnych desticek

Cirkularni stopkova fréza

A INSL se vztahuje na frézovaci desticky

GZG %

2
&
H 9
3 + PHD
8 8 =y - 1
OAL .
s[O3
W1
INSL | DC LH | DCONMS s | OAL BD ZNP | PHD Artikl €.
Utahovaci moment 50841 ...
mm | mm | mm mm mm | mm mm Nm Ké
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 3,8 4166 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 38 6498 017 "
14,5 20 | 60,0 20 10 | 16,8 1 23,0 38 4944 020
25 | 482 25 106 | 21,5 2 30,0 3,8 7386 025
25 | 92,2 25 150 | 21,5 2 30,0 38 15772 026 Y
22 | 30,0 16 79 12,7 1 20,0 3,8 4554 218
15,0 27 | 48,2 25 106 | 215 2 32,0 38 7386 227
27 60,0 20 10 | 16,8 1 26,0 3,8 4944 222
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38 4333 316
22 | 328 25 92 18,7 1 26,0 3,8 4554 322
21,0 22 | 62,8 25 122 | 187 1 26,0 38 15547 323 1V
28 | 383 32 102 | 247 2 35,0 38 8415 328
28 78,3 32 142 | 245 2 35,0 3,8 23239 327 "
26,0 18 | 485 25 107 | 20,0 1 30,0 38 5858 125
1) provedeniz tvrdokovu
Y7 2A
- b -
Klic D Upinaci §roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl €.
80950 ... 70960 ...
pro artikl €. Ké Ké
50841016 T15-1P 312 128 M4x6,9 164 237
50841017 T15-1P 312 128 M4x6,9 164 237
50841020 T15-1P 312 128 M4x7,5 109 245
50 841025 T15-1P 312 128 M4x8 164 242
50841026 T15-1P 312 128 M4x8 164 242
50 841218 T15-1P 312 128 M4x6,9 164 237
50 841 227 T15-1P 312 128 M4x8 164 242
50841222 T15-1P 312 128 M4x6,9 164 237
50 841 316 T15-1P 312 128 M4x6,9 164 237
50841322 T15-1P 312 128 M4x6,9 164 237
50841323 T15-1P 312 128 M4x8 164 242
50841328 T15-1P 312 128 M4x8 164 242
50841327 T15-1P 312 128 M4x8 164 242
50841125 T15-1P 312 128 M4x11,5 164 241

0 Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0Se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance

Frézovani zavitG pomoci vyménitelnych desticek

Desticky na frézovani zavitl - Caste&ny profil

EAW TiN
60°
M || UN A
TK
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl €.
50 867 ...
mm mm 1/" mm | mm Ké
16,5 1,5-3,0 {16-10| 5 70 1377 115
18 25-35 | 10-7 5) 78 1377 225
55°
G
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl €.
50 868 ...
mm mm 1/" mm mm Ké
165 | 1814 | 14 | 5 7 1686 114
Y4 Vé ’ ’ ’ g O ~ 7 v ’ "
Desticky na frézovani zavitu - Castecny profil
EAW TiN
M UN '
TK
W2
DC TP TPI | CW | INSL Artikl ¢.
50 860 ...
mm mm 1/" mm | mm Ké
23,85 | 1,5-25 |16-10| 6,35 | 9,52 1034 315
23,85 | 2,5-40 | 10-6 | 6,35 | 9,52 1034 325
32,85 | 1,5-25|16-10| 8,50 | 13,50 1167 415
32,85 | 2,5-55 [10-4,5| 850 | 13,50 1167 425
55°
G
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl €.
50 861 ...
mm mm 1/" mm | mm Ké
23,85 2,309 1 6,35 | 9,52 1167 311
32,85 2,309 1 8,50 | 13,50 1363 411
Ocel °
Nerezové ocel o
Litina °
NezZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina L]

Kalend ocel

07148

— V,/f, strana 69
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Cirkularni frézovani a frézovani zavita
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

WNT \ Performance

Cirkularni stopkova fréza

Rozsah dodavky:
vCetné klice
IR/IL
EAW =
1]
b
pd
< OAL o) <
LH =l
Y
s[O3
WA
DC DMIN TP TPI LH |DCONMSs| OAL | ZNP Artikl €.
Utahovaci moment 50 848 ...
mm mm mm 1/" mm mm mm Nm Ké
16,5/18,0 |175/19,0| 1,5-3,0 | 16-10 | 60 20 114 2 0,9 8463 020
23,85 255 15-40| 24-6 90 32 154 3 0,9 9972 030
32,85 35,0 15-55| 16-45 | 115 32 179 3 25 10328 040
Y7 2A
- e ﬂ
Kli¢D Upinaci $roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl €.
80950 ... 70950 ...
pro artikl é. Ké Ké
50848 020 T07-1P 268 124 M2,5x8,5 273 739
50848 030 T07-IP 268 124 M2,5x8,5 273 739
50 848 040 T09-1P 294 126 M3x11 273 740
70 Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0Se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.
cuttingtools.ceratizit.com 07149



WNT \ Performance R mi frézovani a fr a\
Frézovani zavitu pomoci vymenitelnych desticek

Desticky na frézovani zavitl - Caste&ny profil

EWM TiN
60°
-
M UN -
TK
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl €.
50870 ...
mm mm 1/" mm | mm Ké
40,25 15-30| 16-9 | 95 | 1550 1320 515
40,25 3,0-60| 9-4 95 | 15,50 1320 530
52,55/66,55| 1,5-3,0 | 16-9 | 12,5 | 19,00 1461 615
52,55/66,55| 3,0-6,0| 9-4 | 12,5 | 19,00 1461 630
92 6,0-8,0 4 14,3 | 28,58 2333 760
55°
G
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl ¢.
50871 ...
mm mm 1/" mm mm Ké
40,25 2,309 11 9,5 ‘ 15,5 1516 511
52,55 2,309 11 12,5 | 19,0 1787 611
Ocel °
Nerezové ocel O
Litina °
Nezelezné kovy )
°

Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel
— v,/f, strana 69

70 PFi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje vy,. Detaily viz — strana
72473,

07150 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Frézovani zavitG pomoci vyménitelnych desticek

Cirkularni stopkova fréza

Rozsah dodavky:
veetné klice

IR/IL
EWM E§;

—

LF
4+ 9 gt}
D ===
OAL
DIN 69871
Wi
DC DMIN TP TPI LF OAL ZNP Artikl ¢.
Upinaé Utahovaci moment 50 849 ...
mm mm mm 1/" mm mm Nm Ké
40,25 430 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 145 | 280,5 | SK50 | 4 55 21429 148
40,25 430 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 145 | 2470 | SK40 4 55 20798 048
52,55 56,0 | 1,5-6,0 | 16-40 | 195 | 2796 | SK40 | 4 8,0 23873 064
52,55 56,0 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 195 | 3310 | SK50 | 4 8,0 24476 164
66,55 705 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 260 | 398,0 | SK50 | 7 8,0 33641 080
92,00 | 100,0 | 6,0-8,0 4,0 360 | 4970 | SK50 | 7 8,0 39169 115
Y7 2A
B b -
Klic D Upinaci §roub
Nahradni dily Artikl €. Artikl ¢.
DC 80950 ... 70950 ...
Ké Ké
40,25 T15-1P 312 128 M4x13 273 141
52,55 T20-IP 329 129 M5x15 273 742
66,55 T20-IP 329 129 Mb5x15 273 742
92 T20-1P 329 129 Mb5x15 273 742

70 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo S posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance Systém MicroMill

MicroMill - TK cirkularni stopkové frézy

Micro
Mill a CWX500

onL ‘é’ DMIN
o]
%’: LH e
Di z I CDX
(=)

a8

TK

W1

DC |CW.yp | CDX LH OAL | DN |DCONMS | ZEFP | DMIN Artikl ¢.

53050 ...
mm mm mm | mm | mm | mm mm mm Ké

0,7 08 | 152 58 38 6 3 6 1467 070
0,8 08 | 152 58 38 6 3 6 1467 080
58 0,9 08 | 152 58 38 6 3 6 1467 090
1,0 08 | 152 58 38 6 3 6 1467 100
15 08 | 152 58 38 6 3 6 1467 150
0,7 12 | 254 | 68 50 8 3 8 1851 170
0,8 12 | 254 | 68 5,0 8 3 8 1851 180
78 0,9 12 | 254 | 68 50 8 3 8 1851 190
¢ 1,0 12 | 254 | 68 50 8 3 8 1851 200
15 12 | 254 | 68 5,0 8 3 8 1851 250
2,0 12 | 254 | 68 50 8 8 8 1851 300
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

— v,/f,strana 71

MicroMill - TK cirkularni stopkové frézy

Micro W

90° I

h OAL DMIN
et ®
CW Z| (2]
W1 e 2 CDX ﬂ
o)
g
e[ T8
TK
W1
DC WA1 CW | CDX LH OAL | DN |DCONMS | ZEFP | DMIN Artikl €.
53 051 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm Ké
5.8 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 1415 010
’ 2 0,2 08 25 68 4,2 6 3 6 1796 020
78 2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 2180 110
’ 2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 2296 120
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

— v,/f, strana 71
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WNT \ Performance

Systém MicroMill
MicroMill - TK cirkularni stopkova zavitova fréza - Piny profil
' IR/IL
MI(_:I'O = CWX500
mill ||| =]
80 OAL DMIN
LH
N —
M o 2 g ™
sl lwt z
5]
8
a8
TK
W1
TP DC Wi Ccw CDX LH OAL DN | DCONMS | ZEFP | DMIN Artikl €.
Zavit 53052...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm Ké
M1,6 035 | 1,18 | 0,40 | 0,04 | 0,19 40 32 0,64 3 3 1,38 1724 160
M1,8 0,35 | 1,38 | 0,50 | 0,04 | 0,19 50 32 0,70 3 3 1,58 1704 180
M2 0,40 | 1,50 | 0,56 | 0,05 | 0,22 5,0 32 0,90 3 4 1,70 1897 200
M2,5 045 | 195 | 0,60 | 0,06 | 0,25 6,0 32 1,15 3 4 2,15 1877 250
M3 0,50 | 240 | 0,60 | 0,06 | 0,27 7,0 32 1,60 3 4 2,60 1859 300
M3,5 0,60 | 2,80 | 0,74 | 0,08 | 0,33 8,0 32 1,80 3 4 3,00 1819 350
M4 0,70 | 3,10 | 0,82 | 0,09 | 0,38 9,0 44 1,98 5 4 3,30 1975 400
M5 0,80 | 3,60 | 098 | 0,10 | 0,43 | 10,0 44 2,20 5 4 3,80 1917 500
M6 1,00 | 410 | 0,98 | 0,3 | 0,54 | 12,2 44 2,70 5 4 4,30 1877 600
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy )
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

MicroMill - TK cirkularni stopkova zavitova fréza - Castecny profil

— v,/f, strana 71

Micro
T — CWX500
60°
OAL |
LH ‘ DMLF:I
s |
cw
:M 8 g CDX
o)
[&]
[a]
a8
TK
W1
TP DC W1 CW | CDX LH OAL | DN |DCONMS | ZEFP | DMIN Artikl ¢.
53 053 ...
mm mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm Ké
0,5-1,5 | 58 2 0,06 | 0,91 | 152 58 35 6 3 6 1531 010
0,5-15 | 78 2 0,06 | 091 | 254 | 68 55 8 3 8 2027 110
1,0-20 | 78 2 012 | 119 | 254 | 68 5,0 8 3 8 2027 120
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Neielezné kovy )
Zéruvzdornd slitina )
Kalend ocel )

— v,/f, strana 71

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo S posuvem v 0se nastroje V.

Detaily viz — strana 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

TK zavitova fréza
Cirkularni zavrtna zavitova fréza
UNI ,ﬁf 0SM
2.7
%D IR/IL
<2X =
= .
60° APMX o) 7
AAS & 3
ol 8 =
a = :
ZEFP jLL |
M LH
OAL N
(O 3
TK
Wi
DC TP |APMX| LH |DCONMS. | DCD | OAL | ZEFP Artikl é.
Zavit 50815 ...
mm mm mm mm mm mm mm Ké
4,51 M6x1 - M7x1 1,00 41 16 8 3,41 60 3 4996 060
6,23 | M8x1,25-M9x1,25| 1,25 5,1 21 10 4,91 71 4 5633 080
7,75 | M10x1,5-M11x1,5| 1,50 6,0 26 10 6,11 76 4 5659 100
9,16 M12x1,75 1,75 70 31 12 7,21 86 4 6354 120
Ocel )
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy °
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )
— v,/f, strana 68
Cirkularni zavrtna zavitova fréza
UNI # ,ﬁ/ 0SM
.7
3D IR/IL
<AXD|| =
60° APMX 8 i
AAS 3
a )
@ 8I ] == -
ZEFP |
M . LH
OAL
[ ]38
TK
Wi
DC TP | APMX| LH |DCONMS. | DCD | OAL | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 50 821 ...
mm mm | mm | mm mm mm | mm Ké
4,51 M6x1 - M7x1 1,00 41 23 8 3,41 65 3 7247 060
6,23 | M8x1,25-M9x1,25| 1,25 51 30 10 491 80 4 7941 080
7,75 | M10x1,5-M11x1,5| 1,50 6,0 37 10 6,11 85 4 8028 100
9,16 M12x1,75 1,75 70 43 12 7,21 100 4 8607 120
11,08 | M14x2-M16x2 2,00 8,1 57 16 8,91 113 4 9212 140
14,38 |M18x2,5-M20x2,5| 2,50 | 10,0 71 20 11,71 | 129 5 11578 180
Ocel )
Nerezova ocel O
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina o

Kalend ocel

07154

— v,/f, strana 68
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WNT \ Performance

TK zavitova fréza

Cirkularni zavrtna zavitova fréza

A pozor: levofezny ndstroj (M04)

H % TicN
IR/IL 45-65
<2D || T8
= ||| HRC
60° APMX Q
o
a
@ of g — I
oy a g
ZEFP
M LH
B OAL )|
w3 3
TK
(NEW [T
DC TP | APMX | LH |DCONMS. | DCD | OAL | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 50 840...
mm mm mm | mm mm mm | mm Ké
2,3 M3x0,5 050 | 20 70 6 2,10 51 4 4231 030 "
3,0 M4x0,7 070 | 2,8 94 6 2,60 51 4 4237 040 Y
3,8 M5x0,8 080 | 32 11,6 6 3,40 51 4 4200 050 "
4,6 M6x1 - M7x1 1,00 | 4,0 14,0 8 410 60 4 4197 060 "
6,2 |M8x1,25-M10x1,25] 1,25 | 5,0 19,0 10 5,60 71 4 4522 080
78 |M10x1,5-M12x1,5| 1,50 | 6,0 | 25,0 10 7,00 76 4 4873 100
9,2 M12x1,75 1,75 7,0 31,0 12 8,30 86 4 5180 120
11,1 M14x2-M16x2 | 2,00 | 8,0 | 36,0 16 10,04 | 98 4 5662 140
Ocel
Nerezova ocel
Litina
Nezelezné kovy
Zéruvzdornd slitina o
Kalend ocel )
1) bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média — v, /f, strana 68

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 72+73.

0 Pozar, levofezné provedeni (M04) — smér otaceni vietena vlevo!
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavita
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A napozadaninabizime:M1/M1,1/M1,2/M1,4/M1,6/M1,7 /M1,8/ M2/ M2,2/M2,3/M2,5/M2,6 / M3

IR/IL
HR = 0SM 0sM

<3xD
LH
QC:S 8 T
M ZEFP v b -

wa( 18 w03

DCONMS

TK TK
W1 W1
DC TP LH |DCONMS | OAL | ZEFP Artikl ¢. Artikl ¢.
Zavit 50 846 ... 50 847 ...
mm mm mm mm mm Ké Ké
3,15 M4 0,70 9 6 55 3 3754 040 3812 040
4,00 M5 0,80 11 6 55 3 3754 050 3812 050
4,80 M6 - M7 1,00 16 8 60 3 3838 060 3899 060
6,40 M8-M9 1,25 22 10 4! 4 4362 080 4389 080
8,00 | M10-M12 | 1,50 26 10 76 4 4389 100 4446 100
9,60 M12 1,75 27 12 86 4 4881 120 4907 120
Ocel ) )
Nerezova ocel ) )
Litina
Nezelezné kovy ) )
Zéruvzdornd slitina ° °
Kalend ocel ) °

- v,/f, strana 68
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WNT \ Performance

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou

IR/IL
SFSE ,ﬁf = TiAIN

—

<2xD

60°

A4 ;
v | v A,

" [ AT QJX

x

2

(a]

N
m
m
o
x
DCONMS
)

>

-Ul_

X
T 't
\/

k.,

OAL

(I3
TK
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMS s |DCSKX| LF | ZEFP Artikl €.
Zévit 50 811 ...
mm mm | mm | mm | mm mm mm | mm Ké
4,0 M5 0,80 62 1 36 8 53 | 11,16 3 3406 050
47 M6 1,00 62 13 36 8 6,3 | 13,93 3 3406 060
6,5 M8 1,25 74 18 40 10 8,3 | 18,62 3 4043 080
8,0 M10 1,50 74 22 40 10 3 4043 100 "
10,0 M12 1,75 90 26 45 14 12,3 | 26,47 4 6238 120
12,5 M16 2,00 | 100 35 48 16 4 7394 160 2
1) bez zahlubovaci Césti
2) zahlubovaci ¢dst na Cele ndstroje
60°
\AA4| MF
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMSs|DCSKX| LF | ZEFP Artikl €.
Zavit 50 816 ...
mm mm | mm | mm | mm mm mm | mm Ké
6,5 M8x1 1,00 74 18 40 10 8,3 | 18,00 3 4043 082
8,0 M10x1 1,00 74 22 40 10 3 4043 102 "
8,0 M10x1,25 | 1,25 74 22 40 10 3 4043 103 "
10,0 | Mi12x1,25 | 1,25 90 26 45 14 12,3 | 26,61 4 6238 123
10,0 M12x1,5 1,50 90 26 45 14 12,3 | 27,30 4 6238 124
11,0 M14x1 1,00 | 100 31 48 16 14,3 | 32,70 4 7394 142
11,0 M14x1,5 1,50 | 100 31 48 16 14,3 | 32,08 4 7394 144
12,5 M16x1,5 1,50 | 100 35 48 16 4 7394 164 2
1) bez zahlubovaci Césti
2) zahlubovaci ¢4st na Cele ndstroje
55°
G
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMS s |DCSKX| LF | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 50 818 ...
mm mm | mm | mm | mm mm mm | mm Ké
7,6 G1/8-28 | 0,907 | 80 20 45 12 10,0 | 20,97 3 5575 018
11,0 | G1/419 | 1,337 | 100 27 48 16 13,5 | 28,39 4 8258 014
13,0 | G3/819 | 1,337 | 100 34 48 16 4 8258 038 "
16,0 | G1/214 | 1,814 | 110 44 50 20 5 11667 012 Y
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel
1) zahlubovaci ¢ast na cele nastroje — v,/f, strana 69

70 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou

IR/IL
SFSE ,ﬁf = TiAIN

—

<2xD

60°

AA g .
7APMX i -
UNC — i\%
2
o

N
m
m
o
x
DCONMS
)
x

>
-Ul_
X
b Vt
\/

k.,

T3
TK
W1
DC P OAL | APMX | LS |DCONMS s |DCSKX| LF | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 50 823 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm Ké
47 | UNC1/4-20 | 1,270 | 62 14 36 8 6,65 | 15,14 3 3694 014
6,1 | UNC5/16-18 | 1,411 74 17 40 10 8,25 | 18,23 3 4506 516
76 | UNC3/8-16 | 1,588 | 80 21 45 12 9,83 | 22,05 3 5575 038
8,8 | UNC7/16-14 | 1,814 | 90 24 45 14 11,43 | 25,21 3 6898 716
10,1 | UNC1/2-13 | 1,954 | 90 26 45 14 13,00 | 27,67 4 6898 012
11,4 | UNC9/16-12 | 2,117 | 100 31 48 16 14,61 | 32,15 4 8258 916
12,7 | UNC5/8-11 | 2,309 | 100 34 48 16 4 8258 058 "
15,2 | UNC3/4-10 | 2,540 | 110 42 50 20 19,35 | 43,74 5 11667 034
1) zahlubovaci ¢ast na Cele nastroje
60°
UNF
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMS . |DCSKX| LF | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 50824 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm Ké
4,7 | UNF1/4-28 | 0,907 | 62 14 36 8 6,65 | 15,59 3 3694 014
6,1 | UNF5/16-24 | 1,058 | 74 17 40 10 8,25 | 18,05 3 4506 516
7,6 | UNF3/8-24 | 1,058 | 80 21 45 12 9,83 | 22,30 3 5575 038
8,8 | UNF7/16-20 | 1,270 | 90 24 45 14 11,43 | 25,49 3 6898 716
10,1 | UNF1/2-20 | 1,270 | 90 26 45 14 13,00 | 28,46 4 6898 012
11,4 | UNF9/16-18 | 1,411 | 100 31 48 16 14,61 | 33,03 4 8258 916
12,7 | UNF5/8-18 | 1,411 | 100 34 48 16 4 8258 058 "
15,2 | UNF3/4-16 | 1,588 | 110 42 50 20 19,35 | 43,69 5 11667 034
1) zahlubovaci ¢ast na Cele nastroje
60°
LA NPT
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMS ¢ | ZEFP Artikl €.
Zavit 50 819....
mm mm mm mm mm mm Ké
5,8 | NPT 1/16-27 | 0,941 62 10 36 8 3 4561 116 Y
76 | NPT1/8-27 | 0,941 74 10 40 10 3 5287 018
10,1 | NPT1/418 | 1,411 90 15 45 14 3 7912 014 "
16,0 | NPT1/2-14 | 1,814 | 110 19 50 20 5 13428 012 "
Ocel °
Nerezova ocel °
Litina )
Nezelezné kovy )
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel
1) bez zahlubovaci Césti — \,/f, strana 69

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Viy.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Standard

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A skorekei profilu

A tyrdé obrdbéni Ize provadét od @ DC =4 mm
A zahlubovaci ¢ast na stopce nebo na Cele

SFSE % IR/IL
E§; Ti500
<2xD
1)
E —_—
60° g
AA 3
] a
8, =
o |
M
OAL .
w0 I3
TK
W8
DC TP | APMX | DCONMS 5| OAL | ZEFP Artikl €.
Zavit 54 801 ...
mm mm mm mm mm Ké
4,00 M5 0,80 1 8 62 3 3440 050 "
4,80 M6 1,00 13 8 62 3 3440 060 "
6,50 M8 1,25 18 10 74 3 3927 080
7,95 M10 1,50 22 12 80 3 4561 100
9,90 M12 1,75 26 14 90 4 6846 120
11,60 M14 2,00 31 16 100 4 7278 140
11,95 M16 2,00 35 12 90 4 4941 160 2
13,95 M18 2,50 39 20 110 4 9298 180
15,95 M20 2,50 44 16 100 4 7278 200 2
1) bez vnitfniho privadéni chladiciho média
2) zahlubovaci ¢ast na Cele ndstroje
60°
\AA| MF
W8
DC TP | APMX | DCONMS 5| OAL | ZEFP Artikl €.
Zavit 54 803 ...
mm mm mm mm mm Ké
6,0 M8x1 1,00 18 10 74 3 4651 080
8,0 M10x1 1,00 22 12 80 3 5486 100
8,0 | M10x1,25 | 1,25 22 12 80 3 5486 101
9,9 M12x1 1,00 26 14 90 4 6846 120
9,9 | M12x1,25 | 1,25 26 14 90 4 6846 121
9,9 M12x1,5 | 1,50 26 14 90 4 6846 122
11,6 M14x1 1,00 31 16 100 4 7278 140
11,6 | Mi4x1,5 | 1,50 31 16 100 4 7278 141
12,0 | Mi16x1,5 | 1,50 35 12 90 4 5486 160 "
14,0 | M18x1,5 | 1,50 39 20 110 4 9298 180
16,0 | M20x1,5 | 1,50 44 16 100 4 7278 200
1) zahlubovaci ¢ast na Cele nastroje
55°
G
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl €.
Zavit 54 805 ...
mm mm | mm mm mm Ké
6,00 G1/16-28 | 0,907 | 16 10 74 3 5287 116
7,95 G1/8-28 0,907 | 20 12 80 3 5633 018
9,90 G 1/4-19 1,337 | 27 16 100 4 8434 014
13,95 G 3/8-19 1,337 | 34 14 90 4 6846 038 "
15,95 G1/2-14 1,814 | 43 16 100 4 8434 012
17,95 G 5/8-14 1,814 | 47 18 110 4 9702 058 "
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel C

1) zahlubovaci Cast na Cele nastroje

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, strana 71
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WNT \ Standard

TK zavitova fréza
Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A skorekei profilu
A tyrdé obrdbéni Ize provadét od @ DC =4 mm
A zahlubovaci ¢ast na stopce nebo na Cele
SFSE % IR/IL
E§‘; Ti500
<2xD
1)
E —_—
60° g
AA 3
] a
8, =
o |
UNC
OAL
w0 I3
TK
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl €.
Zavit 54 811 ...
mm mm mm mm mm Ké
4,80 | UNC1/420 | 1,270 | 14 8 62 3 4362 014 Y
5,95 | UNC5/16-18 | 1,411 18 10 74 3 4852 516
7,95 | UNC3/8-16 | 1,588 | 22 12 80 3 5486 038
7,95 | UNC7/16-14 | 1,814 | 22 14 90 3 6293 716
9,90 | UNC1/2-13 | 1954 | 27 14 90 4 6293 012
11,80 | UNC9/16-12 | 2117 | 31 16 100 4 8201 916
12,70 | UNC5/8-11 | 2,309 | 34 14 90 4 6440 058 2
15,20 | UNC3/4-10 | 2,540 | 38 20 110 5 9298 034
1) bezvnitfniho pfivddéni chladiciho média
2) zahlubovaci ¢ést na Cele ndstroje
60°
UNF
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 54 813 ...
mm mm mm mm mm Ké
4,80 | UNF1/4-28 | 0,907 | 14 8 62 3 4362 014 "
5,95 | UNF5/16-24 | 1,058 | 18 10 74 3 4852 516
760 | UNF3/8-24 | 1,058 | 21 12 80 3 5486 038
7,95 | UNF7/16-20 | 1,270 | 22 14 90 3 6293 716
9,90 | UNF1/220 | 1,270 | 26 14 90 4 6440 012
12,00 | UNF9/16-18 | 1,411 | 30 16 100 4 8201 916
13,50 | UNF5/8-18 | 1,411 | 33 14 90 4 6440 058 2
17,00 | UNF3/4-16 | 1,588 | 38 20 110 5 9298 034
1) bezvnitfniho pfivddéni chladiciho média
2) zahlubovaci Cést na Cele ndstroje
60°
NPT
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl €.
Zavit 54 809 ...
mm mm mm mm mm Ké
10,1 NPT 1/4-18 | 1,411 15 14 90 3 6008 014 "
12,8 | NPT3/8-18 | 1,411 15 16 100 4 6152 038 "
16,0 | NPT1/2-14 | 1,814 | 19 20 110 5 9503 012 Y
18,5 | NPT3/4-14 | 1,814 | 19 20 110 5 9503 034 "
Ocel )
Nerezovd ocel )
Litina )
NeZelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

1) zahlubovaci ¢dst na Cele nastroje

— v,/f, strana 71

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoc¢tu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Viy.

Detaily viz — strana 72+73.

07160

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A napozadani nabizime: M30, M36, M42, M48, M56, M64

SGF i/ R/IL
§ TiAIN
<2xD
g
60° APMX b4
AAS 8
[a]
@ ob MRS — It
o == g
M ZEFP | "
OAL .
m(_ ]38
TK
W1
DC TP | APMX | DCONMS ;| OAL | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 50825 ...
mm mm mm mm mm Ké
2,40 M3 0,50 6 4 42 3 2945 030 "
3,15 M4 0,70 8 6 55 3 3293 040
4,00 M5 0,80 10 6 55 3 3293 050
4,80 M6 1,00 12 6 55 3 3293 060
6,00 M8 1,25 16 6 63 3 3293 080
8,00 M10 1,50 20 8 70 3 3838 100
9,90 M12 1,75 24 10 80 4 4619 120
11,60 M14 2,00 28 12 90 4 5575 140
12,00 M16 2,00 32 12 90 4 5575 160
14,00 M18 2,50 36 14 90 4 7278 180
14,00 M22 2,50 44 14 95 4 7506 220
14,00 M20 2,50 40 14 90 4 7278 200
1) bezvnitfniho privadéni chladiciho média
60°
AA4| MF
W1
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl ¢.
Zavit 50 826 ...
mm mm mm mm mm Ké
3,35 M4x0,5 0,50 8 6 55 3 3293 040
4,20 M5x0,5 0,50 10 6 55 3 3293 050
5,00 M6x0,75 0,75 12 6 55 3 3293 061
6,00 M8x0,75 0,75 16 6 63 3 3293 081
6,00 M8x1 1,00 16 6 63 3 3293 082
8,00 M10x1 1,00 20 8 70 3 3838 102
10,00 M12x1 1,00 24 10 80 4 4619 122
10,00 M12x1,5 1,50 24 10 80 4 4619 124
10,00 M14x1,5 1,50 28 10 80 4 4619 144
12,00 M16x1,5 1,50 32 12 90 4 5575 164
14,00 M18x1,5 1,50 36 14 90 4 7278 184
14,00 M20x1,5 1,50 40 14 90 4 7278 204
14,00 M22x1,5 1,50 44 14 95 4 7506 224
16,00 M24x1,5 1,50 36 16 90 5 8402 244
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °

Kalend ocel
— v,/f, strana 69

70 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Viy.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Performance

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A napozadani nabizime: M30, M36, M42, M48, M56, M64

SGF m R/I
— TIiAIN
<2xD
g
55° APMX b4
AA 3
[a]
@ oF MM — It
a e g 4
G ZEFP | ; "
OAL R
m(_ ]38
TK
W1
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl é.
Zavit 50 827 ...
mm mm mm mm mm Ké
8 G1/8-28 0,907 | 19,5 8 70 3 4043 018
11 G 1/419 1,337 | 26,5 12 90 4 5832 014
12 G 3/8-19 1,337 | 33,0 12 90 4 5832 038
14 G1/2-14 1,814 | 42,0 14 95 4 7595 012
16 G 3/4-14 1,814 | 34,0 16 90 5 8806 034
16 G1-11 2,309 | 33,0 16 90 5 8806 100
16 G5/814 1,814 | 34,0 16 90 5 8806 058
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
NezZelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °

Kalend ocel

- V,/f, strana 69

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Vi,
Detaily viz — strana 72+73.

07162 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A skorekei profilu
A tyrdé obrdbéni Ize provadét od @ DC =4 mm

SGF *f IR/IL
E§; Ti500
<2xD
2
60° APMX z L
o
o PHD
—
) i I %
M .
B OAL
(33
TK
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP | PHD Artikl ¢.
Zévit 54 800 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
2,40 M3 0,50 | 6,5 4 42 2 2,50 2486 030 "
3,15 M4 0,70 | 9,0 6 55 3 3,30 2832 040 ?
4,00 M5 0,80 | 11,0 6 55 3 4,20 2832 050 ?
4,80 M6 1,00 | 13,0 6 55 3 5,00 2916 060 2
6,00 M8 1,25 | 18,0 6 60 3 6,75 3120 080
8,00 M10 1,50 | 21,0 8 70 3 8,50 3899 100
9,90 M12 1,75 | 26,0 10 75 4 10,25 4478 120
11,60 M14 2,00 | 30,0 12 85 4 12,00 5486 140
12,00 M16 2,00 | 34,0 12 85 4 14,00 5633 160
14,00 M18 2,50 | 40,0 14 90 4 15,50 6728 180
16,00 M20 2,50 | 42,0 16 90 4 17,50 6872 200
1) provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho pFivadéni chladiciho média
2) bezvnitfniho privddéni chladiciho média
60°
MF
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP | PHD Artikl ¢.
Zavit 54 802 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
4,0 M5 0,50 1 6 55 3 4,50 2832 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 2916 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 3120 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 3899 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 4478 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 4478 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 4478 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 5486 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 5486 141
12,0 M16 1,50 34 12 85 4 14,50 5633 160
14,0 M18 1,50 40 14 90 4 16,50 6728 180
16,0 M20 1,50 42 16 90 4 18,50 6872 200
1) provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho pFivadéni chladiciho média
55°
AA/| G
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP | PHD Artikl ¢.
Zavit 54 804 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
8,0 G 1/8-28 0,907 | 21 8 70 3 8,80 4158 018
9,9 G 1/4-19 1,337 | 26 10 75 4 11,80 4651 014
14,0 G 3/8-19 1,337 | 40 14 90 4 15,25 6788 038
16,0 G1/2-14 1,814 | 42 16 90 4 19,00 6933 012
Ocel °
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel C

— v,/f, strana 71
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WNT \ Standard

TK zavitova fréza
Stopkova zavitova fréza
A skorekei profilu
SGF i/ R/ IL
— Ti500
<2xD
g
55° APMX z -
AR :
Q PHD
= W
p=anp
BSW :
OAL N
e[ O[3
TK
W8
DC TP | APMX | DCONMS ;| OAL | ZEFP | PHD Artikl ¢.
Zavit 54 806 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
6,0 |BSW5/16-18| 1,411 18 6 60 3 6,50 3584 516
6,0 | BSW3/8-16 | 1,588 | 18 6 60 3 790 3584 038
8,0 |BSW7/16-14| 1814 | 21 8 70 3 9,25 4446 716
8,0 | BSW1/2-12 | 2117 | 21 8 70 3 10,50 4446 012
9,9 | BSW5/8-11 | 2,309 | 26 10 75 4 13,50 5112 058
55°
AA,| BSF
W8
DC TP | APMX | DCONMS ;| OAL | ZEFP | PHD Artikl €.
Zavit 54 808 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
6,0 | BSF5/16-22 | 1155 | 18 6 60 3 6,8 3584 516
6,0 | BSF3/8-20 | 1,270 | 18 6 60 3 8,3 3584 038
8,0 | BSF7/16-18 | 1,411 | 21 8 70 3 9,7 4446 716
8,0 | BSF1/2-16 | 1,588 | 21 8 70 3 11 4446 012
9,9 | BSF5/8-14 | 1,814 | 26 10 75 4 14,0 5112 058
60°
UNC
W8
DC TP | APMX | DCONMS ;5| OAL | ZEFP | PHD Artikl ¢.
Zavit 54 810 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
4,80 | UNC1/420 | 1,270 | 13 6 55 3 51 3584 014 "
6,00 | UNC5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,6 3584 516
795 | UNC3/8-16 | 1,588 | 21 8 70 3 8,0 4446 038
795 | UNC7/16-14 | 1,814 | 21 8 70 3 94 4446 716
9,90 | UNC1/2-13 | 1,954 | 26 10 75 4 10,8 5112 012
Ocel )
Nerezova ocel °
Litina )
NeZelezné kovy )
Zéruvzdornd slitina °
Kalend ocel )

1) provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho privadéni chladiciho média

— v,/f, strana 71

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoc¢tu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Viy.

Detaily viz — strana 72+73.

07|64
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WNT \ Standard

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A skorekei profilu

IR/IL
SGF m E§‘; Ti500

<2xD l
(é) S
60° APMX =
KA, :
ol PHD
= W
7 ],
UNF :
OAL N
e[ O[3
TK
W8
DC TP | APMX | DCONMS ;| OAL | ZEFP | PHD Artikl ¢.
Zavit 54 812 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
4,8 UNF 1/4-28 | 0,907 | 13 6 55 3 55 3584 014 "
6,0 | UNF5/16-24 | 1,058 | 18 6 60 3 6,9 3584 516
8,0 | UNF3/8-24 |1,058 | 21 8 70 3 8,5 4446 038
8,0 | UNF7/16-20 | 1,270 | 21 8 70 3 9,9 4446 716
9,9 UNF1/2-20 | 1,270 | 26 10 75 4 1,5 5112 012
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
NeZelezné kovy °
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel )
1) bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média - v,/f, strana 71

0 Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoc¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Viy.
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT \ Standard

TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

IR/IL
SGF m E§; Ti500

<2xD

60°

AAS
M M

DCONMS

PHD
|

t
o

. OAL R
e[ O[3
TK
W8
DC TP | APMX | DCONMS ;| OAL | ZEFP | PHD Artikl ¢.
54 832 ...
mm | mm mm mm mm mm Ké
8 0,50 12 8 70 3 10 3492 008
8 0,75 12 8 70 3 11 3492 080
10 1,00 16 10 75 4 14 3637 100
10 1,50 16 10 75 4 14 3637 101
12 1,00 20 12 85 4 16 4218 120
12 1,50 20 12 85 4 16 4218 121
12 2,00 20 12 85 4 18 4218 122
16 1,00 25 16 90 5 22 5864 160
16 1,50 25 16 90 5 22 5864 161
16 2,00 25 16 90 5 22 5864 162
16 3,00 25 16 90 5 24 5864 164
Ocel )
Nerezova ocel )
Litina )
Nezelezné kovy o
Zaruvzdornd slitina °
Kalend ocel O

— v,/f, strana 70

0 Pri cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje v,
Detaily viz — strana 72+73.
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WNT

Rezné parametry

Priklady material(i k tabulkam feznych parametr(

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
2.1
2.2
2.3
M 24
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
N 410

4.1

4.12

413

4.14

4.15

4.16

417

4.18

4.19

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1
6.2

6.4
6.5

Material

Stavebni ocel

Automatova ocel

Cementacni ocel, nelegovana
Cementacni ocel, legovana

Ocel k zuslechfovani, nelegovana
Ocel k zuslechtovani, nelegovana
Ocel k zulechtovéni, legovana
Ocel k zuslechfovani, legovana
Ocelolitina, ocel na odlitky
Nitridaéni ocel

Nitridaéni ocel

LozZiskova ocel

Pruzinova ocel

Rychlofezna ocel

Nastrojova ocel pro préci za studena
Nastrojova ocel pro praci za tepla
Nerezavéjici ocel na odlitky
Nerezavéjici ocel feriticka
Nerezavéjici ocel martenziticka

Nerezavéjici ocel feriticko - martenziticka
Nerezavéjici ocel austeniticko - feriticka

Nerezavéjici ocel austeniticka
Zaruvzdorna ocel

Seda litina s lamelovym grafitem
Seda litina s lamelovym grafitem
Seda litina s kuli¢kovym grafitem
Seda litina s kulickovym grafitem
Temperovana litina bila
Temperovana litina bila
Temperovana litina Gerna
Temperovand litina ¢erna

Hlinik (nelegovany, nizkolegovany)
Slitina hliniku < 0,5% Si

Slitina hliniku 0,5-10% Si

Slitina hliniku 10-15% Si

Slitina hliniku > 15% Si

Med' (nelegovand, nizkolegovana)
Med - tvarna slitina

Med - specialni slitina

Med - specidlni slitina

Med - specialni slitina

Mosaz kiehkd, bronz, ¢ervena mosaz
Mosaz houzevnata

Termoplast

Duroplast

Plast vystuzeny viakny

Horéik a slitina horéiku

Grafit

Wolfram a slitiny wolframu
Molybden a slitiny molybdenu
Cisty nikl

Slitina niklu

Slitina niklu

Slitina niklu a molybdenu

Slitina niklu

Slitina kobaltu a chromu
Zaruvzdorna slitina

Slitina niklu a kobaltu (chromu)
Cisty titan

Slitina titanu

Slitina titanu

Kalend ocel

cuttingtools.ceratizit.com

Pevnost Cislo
N/mm2/HB/HRC Materidlu
<800 N/mm? 1.0037
<800 N/mm? 1.0718
<800 N/mm? 1.0401
<1000 N/mm? 1.7131
<850 N/mm? 1.0503
<1000 N/mm? 1.0601
<800 N/mm? 1.5131
<1300 N/mm?2 1.5755
<850 N/mm? 0.9650
<1000 N/mm? 1.8504
<1200 N/mm?2 1.8515
<1200 N/mm? 1.3505
<1200 N/mm? 1.5026
<1300 N/mm?2 1.3344
<1300 N/mm? 1.2312
<1300 N/mm? 1.2343
<850 N/mm? 1.3941
<750 N/mm? 1.4510
<900 N/mm? 14034
<1100 N/mm? 1.4313
<850 N/mm? 1.4460
<750 N/mm? 1.4301
<1100 N/mm? 14747
100-350 N/mm? 0.6010
300-500N/mm?  0.6030
300-500N/mm? 07040
500-900 N/mm? 0.7060
270-450 N/mm? 0.8035
500-650N/mm?  0.8055
300-450N/mm?  0.8135
500-800N/mm?  0.8155
<350 N/mm? 3.0255
<500 N/mm? 3.0515
<400 N/mm? 3.2315
<400 N/mm? 3.2581
<400 N/mm?
<350 N/mm? 2.0060
<700 N/mm? 2.0205
<200HB 2.0916
<300HB 2.0978
>300HB 21247
<600 N/mm? 2.0331
<600 N/mm? 2.0335

PP
<850 N/mm? 3.5200
2.4060
1.3912
<850 N/mm? 2.4360
2.4600
<1300 N/mm? 2.4886
<1300 N/mm? 2471
<1300 N/mm? 1.4718
<1400 N/mm? 2.4806
<900 N/mm? 3.7025
<700 N/mm? 37114
<1200 N/mm? 37164
<45HRC
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
65-70 HRC

Oznaceni materidlu

St 372

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

€60

50 MnSi 4
31NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6
31CrMo 12
100 Cr6 (W3)
558i7

56-5-3

40 CrMnMoS 8 6
X38CrMoV5 1
G-X4CrNi 1813
X3CrTi17
X46Cr13
X3CrNi 134
X8 CrNiMo 27 5
X5CrNi 18 10
X80 CrNiSi 20
GG-10

GG-30

GGG-40
GGG-60
GTW-35
GTW-55
GTS-35

GTS-55

Al99,5

AlMn1

AlMgSii
G-AISi12
G-AISi17Cu4
E-Cu57
Cuzn0,5

CuAl5
CuAIT1Ni6Fe5
CuBe2F125
CuZn36Pb1,5
CuZn36 (Ms63)
Hostalen
Ferrozell, Bakelit
GFK*

MgMn2
R8500X
W-NiFe (Densimet W)
Mo, Mo-50Re
Ni99,6

Ni36 (Invar)
NiCu30Fe
NiMo29Cr
SG-NiMo16Cr16W
CoCr20Ni15Mo
X45CrSi93
SG-NiCr20Nb, Inconel 82
Ti99,8
TiAI5Sn2
TiAI5V4

*vyztuzeng skelnym vidknem

Cislo
materidlu
1.0570
1.0727

Oznaceni materialu

St52-3

45820

1.0481  17Mn4

17015 13Cr3

11191 Ck45

11221 Ck60

17030 28Cr4

17033 34Cr4

1.6750 GS-20NiCrMo 37

1.8507 34 AIMo5

1.8523  39CrMoV 193

1.3543 X192 CrMo 17

17176 55Cr3

13255 §18-1-2-5

1.2379 X 155CrVMo 121

1.2567 X30WCrv53

14027 G-X20Cr 14

1.4528 X 105CrCoMo 182

14116 X50CrMoV 15

14028 X30Cr13

14821  X20CrNiSi254

14571 X6 CrNiMoTi 17 122

1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21

06025 GG-25

06045 GG-45

0.7050 GGG-50

0.7080 GGG-80

0.8045 GTW-45

0.8065 GTW-65

0.8145 GTS-45

08170 GTS-70

3.3308  AI99,9Mg0,5

31355  AlCuMg2

32373 G-AISi9Mg

3.2583  G-AlSi12(Cu)
G-AISi25CuNiMg

20090 SF-Cu

21160  CuPbiP

21525  CuSi3Mn

2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)
21293  CuCrzr

PVC Makrolon, Novodur
Pertinax
CFK**
MgAI6Zn1
R8650
W-Cu80/20
TZC,TZM
24066 Ni99,2
1.3924  Ni54
2.4375  NiCu30Al
24617 NiMo28
24854  NiFe33Cr25Co
2.4964  CoCr20W15Ni
1.4747  X80CrNiSi 20
2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601
3.7034  Ti99,7
37174  TiAIBV6Sn2
3.7144  TiAI6Sn2Zr4Mo2

3.5612

**yyztuzeng uhlikovym
vldknem

Cislo

materidlu
1.0060  St60-2
1.0757 46 SPb2
11141 Ck15
15919  15CrNi6
10535 (55
10540 €50
17225 42CrMo4
1.3565 48CrMo4
16582  GS-34 CrNiMo 6
1.8509 41 CrAIMo 7
1.8550 34 CrAINi 7
1.3520  100CrMn 6
17701 51 CrMoV 4
1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.2316  X36 CrMo 16
1.2744 57 NiCrMov 77
14107  G-X8CrNi 12
14016  X6Cr17
14106  X2CrMoSiS182 1
14104  X14CrMoS 17
14462 X2CrNiMoN 2253
14449 X3CrNiM0o 18123
1.4841 X 10NiCrAITi 32 21

Oznaceni materialu

3.0256  E-AIH
33315  AlMg1
3.2134  G-AISi5CulMg

G-AISi21CuNiMg
CuSI2Mn
CuMn5

Ampco 8-16
Ampco18-26
Ampco M-4
CuZn44Pb2
CuSn6Zn6

21522
21366

2.0410
21080

Resopal

AFKE

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, 0DS
24068  LC-Ni99

1.3921  Ni49

2.4858  NiCr21Mo

24819  NiMo16Cr15W
24816  NiCr15Fe

2.4989  CoCr20Niw
14980  X5NiCrTi 2615
24667  SG-NiCr19NbMoTi
37064 Ti99,5

37124  TiCu2

3.7154  TiAI6Zr5

3.5812

* ko

vyztuzené aramidovym
vldknem

07167



WNT

Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry

UNI'VHM OSM 2xD UNITK OSM 3xD H VHM 2xD HR VHM
50815.. 50821.. 50840.. 50846 .., 50 847 ...
Ind Ve 36-10 312-20 Ve 36-10 §12-20 Ve 73-5 36-10 312-16 Ve <10 >10
ndex  /min f, f, m/min f, f, m/min f, f, f, m/min f, f,

11 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10
1.2 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10
1.3  200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10

1.4 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.5 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.6 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.7 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.8 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.9 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10

110 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
111 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
112 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
113 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
114 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
115 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
116  100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
21 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
2.2 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
23 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
24 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
2,5 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
26 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
2.7 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06

3.1 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.2 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.3 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.4 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.5 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08
3.6 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08
3.7 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08
3.8 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08

4.1

4.2

4.3

44

45 220-250 0,05-0,07 0,06-0,08 180-200 0,05-0,07 0,06-0,08

4.6

4.7

4.8

4.9 60-80 0,02-0,04 0,03-0,05
4.10 60-80 0,02-0,04 0,03-0,05
411 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 200-240 0,05-0,07 0,06-0,08

4.12

413

4.14

415 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 180-200 0,05-0,07 0,06-0,08 400-500 0,05-0,08 0,07-0,10
416 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 180-200 0,05-0,07 0,06-0,08

417

418  50-80 0,015-0,0250,020-0,035 40-60 0,015-0,0250,020-0,035
419 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
51 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10

5.2 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.3 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.4 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.5 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.6 60-100 0,005-0,015 0,02-0,04 0,03-0,06 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.7 70-100 0,02-0,03 0,04-0,05 80-120 0,005-0,015 0,02-0,04 0,03-0,06 40-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.8 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.9 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.10 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.1 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
6.1  80-120 0,02-0,04 0,04-0,06 80-120 0,005-0,015 0,03-0,06 0,03-0,06 60-100 0,02-0,04 0,03-0,06
6.2  80-120 0,02-0,04 0,04-0,06 60-100 0,005-0,015 0,02-0,04 0,02-0,04 60-100 0,02-0,04 0,03-0,06
6.3  50-80 0,015-0,0250,020-0,035 30-60 0,005-0,01 0,01-0,03 0,01-0,03 40-60 0,015-0,0250,020-0,035
6.4  50-80 0,015-0,0250,020-0,035 30-60 0,005-0,01 0,005-0,015 0,005-0,02 40-60 0,015-0,0250,020-0,035
6.5
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WNT

Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry

SFSE VHM TiAIN SGF VHM TiAIN MWN bez povlaku MWN TiAIN EAW /EWM

50811..,50816.., 50818 .., 50890..,50891..,50892., 5089050891 .. 50860..,50861 ., 50867 .., 50868 ..,
50819... 50823, 50824 . SR oy SO v SVBEEL o 50895....50896 .., 50807 50895.. 50870..,50871 ..
% 36-10 0 12-20 % 36-10 312-20 % % % EAW EWM
Index m/min iis i m/min i i m/min f m/min f m/min i i

11 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
1.2 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
1.3 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
1.4  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.5  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.6  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.7 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.8  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05

1.9 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
110  40-80 0,01-0,03 003-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12

111 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
112 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
113 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
114  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
115  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
116 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
21 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
22 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
23  60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
24 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
25 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
2.6 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
2.7 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09

3.1 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.2 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.3 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.4 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.5 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
3.6 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
3.7 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
3.8 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
41  275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.2 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.3 225-275 0,05-0,07 0,06-0,08 225-275 0,05-0,07 0,06-0,08 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.4  200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 300-400 0,06-0,10 0,06-0,10
4.5 180-200 0,03-0,05 0,04-0,06 180-200 0,03-0,05 0,04-0,06 150-200 0,08-0,10 300-400 0,06-0,10 0,06-0,10
4.6 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,12-0,15 200-250 0,12-0,15 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.7 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,12-0,15 200-250 0,12-0,15 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15

4.8 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 200-250 0,03-0,06 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
49  60-80 0,02-0,03 0,03-004 50-70 0,02-0,03 0,03-0,04 40-80  0,12-0,15 150-200 0,08-0,12 0,08-0,12
410 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04 50-70 0,02-0,03 0,03-0,04 40-80  0,12-0,15 150-200 0,08-0,12 0,08-0,12

411  200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 70-120 0,04-0,08 100-150 0,04-0,08 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
412 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 90-180 0,08-0,10 150-200 0,08-0,10 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
413 350-450 0,10-0,13 0,12-0,15 350-450 0,10-0,13 0,12-0,15 180-250 0,15-0,20 250-300 0,15-0,20 600-800 0,15-0,25 0,15-0,25
414 300-400 0,10-0,13 0,12-0,15 300-400 0,10-0,13 0,12-0,15 100-200 0,12-0,15 200-250 0,12-0,15 600-800 0,15-0,25 0,15-0,25

415 180-200 0,04-006 0,05-007 180-200 0,04-006 0,05-0.07 100-150 0,04-008 150-200 0,08-012 0,08-012
416 200-225 004-006 005-007 200-225 004-006 0.05-007 100-130  0,04-008 400-500 0,08-015 0.08-015
417 100-200 0,04-0.08 0,08-014 100-200 004-0.08 0.08-0,14

418

419 40-80 001-003 0,03-005 150-250 0,08-012 0,08-012
51 100-200 0,04-008 006-012 80-150 0,03-007 0,06-0.10 250-500 010-0,20 0,10-0.20
52  50-80 0,02-004 0,03-005 50-100 002-0.08 002-008
53  50-80 002-004 003-005 °0-80 002-004 0,03-005 50-100 0,02-008 0.02-0,08
5.4

55

56

57

5.8

50  50-80 002-004 0,03-005 50-80 002-004 0,03-005 50-100 0,02-0,08 0,02-0,08
510 50-80 002-004 003-005 50-80 002-004 003-0.05 50-100 0,02-008 0.02-0,08
511 50-80 002-004 003-005 50-80 0,02-0,04 0.03-005 50-100 002-0.08 002-008
6.1

6.2

6.3

6.4
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WNT

Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry

SGF VHM Ti500 GZG/ GZD Polygon Systém 300

50872..,50874..,50875..,50876 ...
50879..,60880..,50881..,50882..,
50883..,50884..,50886...

50863..,50864..,50887..,50885..,50888..,
50889..,50894 ..

50851..,50852..,50853..,

54832.. 50855 ..,50857 ..,50858 .., 50 859 ...

Ti500 Velikost Bez povlaku Ti500 Velikost Ti500 Bez povlaku Ti500
8 mm 10-16 mm 3 12-17 mm 20-26 mm ;

Index m}lnfmn f, f, m)/rrﬁin m)/gnm f, f, m)/gnm f m}lrcﬂin m/vn%in f

1.1 80-250 0,04-0,07 0,05-0,15 180-260 01-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.2 80-250 0,04-0,07 0,05-0,15 180-260 01-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.3 80-250 0,04-0,07 0,05-0,15 180-260 01-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.4 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 180-220 01-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.5 60-100 0,04-0,07 0,05-0,10 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.6 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 180-220 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.7 80-200 0,04-0,07 0,05-0,10 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100 0,05-0,25 120-180  0,05-0,12
1.8 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.9 60-100 0,04-0,07 0,05-0,10 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.10 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.1 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.12 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.13 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.14 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-120 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.15 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.16 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-02 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
21 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120-150 0,05-0,12
2.2 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 01-0,3 0,05-0,3 120-150 0,05-0,12
2.3 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.4 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.5 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 01-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.6 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 01-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.7 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 01-0,3 0,05-0,3 80-100 0,05-0,12

3.1 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 100-150 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.2 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 80-120  130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12

3.3 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.4 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.5 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.6 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.7 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.8 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
41 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 300-400 400-600 0,1-0,3 0,05-0,3 400 0,15-0,4  400-500 0,05-0,25
4.2 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 300-400 400-600 0,1-0,3 0,05-0,3 400 0,15-04  300-400 0,05-0,25
4.3 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 300 0,15-0,4

4.4 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 250 0,15-0,4

4.5 180-250 0,05-0,07 0,06-0,12

4.6 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.7

4.8 120 0,05-0,15

4.9

410

411 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 400 0,15-0,4 200-300 0,05-0,25
412 400 0,15-0,4

413  350-450 0,08-0,1 500 0,15-04 300-500 0,05-0,25
4.14 80-400 0,05-0,1 0,08-0,25 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
415  180-200 0,02-0,04 0,03-0,04

4.16

417 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.18

4.19

5.1

5.2 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.3 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10 80 0,01-0,08 70-100 0,01-0,05
5.1 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 60 0,01-0,08 60-90 0,01-0,05
6.1 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 80-100 0,03-0,1
6.2 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 100 0,05-0,15 80 0,03-0,1
6.3 100 0,05-0,10

6.4

6.5
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Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
241
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
41
412
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
419
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

SFSE / SGF VHM Ti500

54800..,54801..,54802..,54 803 ..,54 804 ..,54 805 ..,
54806..,54808..,54809..,54810..,54 811..,54 812 ..,54 813 ..

Ve
m/min

80-250
80-250
80-250
60-120
60-120
60-120
80-200
40-100
60-120
60-120
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
250-500
250-500
250-500
250-500
180-250
250-300

250-300

350-450
300-400
180-200

60-80

50-80
40-60
40-50
30-40

024+315
f,
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,03-0,04
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0,1
0,08-0,1
0,02-0,04

0,02-0,04

0,01-0,03

cuttingtools.ceratizit.com
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f,
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,01-0,03
0,01-0,03
0,01-0,03
0,03-0,06
0,03-0,05
0,04-0,07
0,04-0,07
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0,1
0,08-0,1
0,02-0,04

0,02-0,04

0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04

04,8-16
f,
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,08

0,06-0,08

01-0,12
0,1-0,12
0,03-0,04

0,03-0,04

0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04

53006..,53007..,53008..,53009..,53010..,

MiniMill

53011..,53012..,53013..,53015 ..

Vo
m/min
80-200
80-200
80-200
60-180
60-180
60-180
60-160
60-160
60-160
60-160
60-160
30-100
30-100
30-100
30-100
30-100
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
250-800
250-800
250-800
250-800
250-800
200-500
200-500
200-500
200-500
200-500
150-180
150-180
20-100
20-100
20-100
20-100
20-100
20-100
20-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-60
10-60
10-60

f, (dira)

0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,10
0,02-0,07
0,03-0,10
0,03-0,10
0,02-0,08
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,03-0,08
0,03-0,10
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,02-0,10
0,04-0,15
0,02-0,10
0,02-0,10
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,002-0,05
0,002-0,05
0,002-0,05

f, (z&vit)

0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1

MicroMill

53050..,53051..,563052..,
53053..

Ve
m/min
60-200
60-200
60-200
60-160
60-160
60-160
50-140
50-140
50-140
50-140
50-140
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
100-600
100-600
100-600
100-600
100-600
100-300
100-300
100-300
100-300
100-300
120-180
120-180
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-40
10-40
10-40
10-40

f. (dira)

0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,01-0,04
0,02-0,05
0,01-0,04
0,02-0,05
0,007-0,03
0,02-0,05
0,01-0,04
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,01-0,04
0,02-0,05
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,1
0,02-0,1
0,02-0,07
0,02-0,05
0,02-0,07
0,02-0,05
0,02-0,05
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
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Postup frézovani
Sousledné frézovani Nesousledné frézovani
Vlastnosti: Vlastnosti:

@ Smysl otaCeni ,vpravo* @ Smysl otaceni ,vpravo*

@ Otaceni ndstroje ve sméru
hod.rucicek

@ Smér pohybu ,dol(i*

v

Otaceni nastroje proti
sméru hod.rucicek

@ Smér pohybu ,nahoru”

4

Pravy zavit Pravy zavit
Pri sousledném frézovani je tioustka tfisky PFi nesousledném frézovani je tloustka tisky
pfivyjezdu vzdy O (h = 0) pfi vyjezdu maximalni (h = max)
h=0 h = max

Vypocet posuvu

@ Posuv na konture v;

@ Posuv v 0se nastroje Vi,

Posuv v ose nastroje v,

vi=n-f,-z Vi = (B_ D)1 ainymin.
D, = Cinnyprlimérvmm z = Podet zub(i (radiaing)
n = Otackyvmin’ D = Jmenovity prdmér zavitu = primér vnéjsi kontury v mm
f, = Posuvnazubvmm D, = Primérosy nastroje (D - Dy)vmm

Tipy pro uzivatele

0 PYi frézovani zavit(i se nabizeji dvé rizné moznosti programovani posuvu nastroje:

Na jedné strané zde mame posuv na kontufe, na strané druhé posuv v ose nastroje.
Abychom mohli zjistit, s jakym programovatelnym posuvem stroj viibec pracuje, nabizeji se nasledujici moznosti:

A zadani kompletniho programu pro frézovani zavit( do fidici jednotky stroje

A naprogramovani bezpecné vzddlenosti, aby se proces frézovani odehrdval zcela volné nad obrobkem
A nechdme béZet program a zméfime ¢as potfebny pro obrabéni

A zméfeny Cas porovname s vypocitanou teoretickou hodnotou

Je-li zméreny ¢as delSi nezZ ¢as vypocitany, pak se musi pracovat s posuvem v 0se nastroje.
Je-li zméreny ¢as kratSi nez ¢as vypocitany, pak se musi pracovat s posuvem na konture.
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Vypocetni vztahy pro frézovani zavit

v, 1000 d-mn ; Vi Vi
- = - =f,-zn = -
" dn v 1000 i " 1z f Zn
Frézovani - vnéjSi kontura Frézovani - vnitini kontura
Vi (D +d) D Vin Vi (D - d) D Vi
m - _— Vi = ——————— -
i D U D+d) f D N D-d)
Pfimé najeti do rezu Najeti do fezu po kruznici
Uulép = 0‘25 “Vim Uu1a’p = Vim
n = Otacky vietena ot./min. Vim = Posuv v 0se nastroje mm/min.
v, = Rezndrychlost m/min Ustep = Naprogramovany posuv utapéni mm/min.
d = Prdmérfrézy mm f, = Posuvnazub mm
= Jmenovity @ zévitu mm z = Pocet britli frézy ks
v; = Posuvnakontufe mm/min.

Korekéni hodnoty pro frézovani vnitfniho zavitu

Priimér pres brity zavitové frézy, ktery se zadava do fidiciho systému stroje, se vypocita
nasledujicim zplisobem:

Polovi¢ni jmenovity @ frézy - 0,05 x stoupani p

Priklad: M30x3
@ frézy: 20 mm

20
05 -(0,05-3)-9,85mm

9,85 mm se musi zadat do fidici jednotky stroje jako radius bfitu!
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Typy zavitl

M Metricky 1SO zévit BSF | Jemny zavit Whitworth
MF | Metricky ISO zavit jemny BSW | Trubkovy zavit
G | Trubkovy zavit Pg | Pancérovy zévit
UNF | Unifikovany zavit s jemnym stoupanim UN | Unifikovany zavit
NPT | Americky kuzel. trubkovy zavit Tr | Trapézovy zavit
Typy nastroji
EAW | scivocnoniigon MWN | s st lochou Weton
EWM ii\g;%\i?r;rgia s TK bfitovou destickou Polygon ‘(l}ji;tzlrirgé:’{%%ové frézy s polygonalnim
aap | G o ey p—
GZG i:,\s/itig\éir:ié;yu;inéy;:oécnr:toein\x/gidon M'\inci:ﬁo TK cirkularni stopkové frézy
HR | Jednozubé zévitovs frézy Syslom| Cikulémistopkové ézy s TK
SFSE | Stopkové zvitové frézy se zahlubovaci fazetkou UNI | vrtaci zavitové fréza na univerzalni pouziti
Mini

Mill Cirkularni stopkové frézy s TK frézovacimi destiCkami

Povlaky

>

tvrdokov, povlak TiAIN
ISO | K30
univerzalni TK sorta na témérF vSechny materialy

TiN A povas ) CWX500
A maximalni pracovni teplota: 450 °C

>

>

>

TKakluznd vrstva
pro obrdbéni vysocepevnostnich oceli

TiAIN A multivrstvy povlak TiAIN -
A maximalni pracovni teplota: 900 °C

>

>

multivrstvy povlak TiCN
maximalni pracovni teplota: 450 °C

A maximalni pracovniteplota: 500 °C

>
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