Nové produkty pre trieskové obrabanie
B HPC VHM zavitova fréza

S

4 Lenjeden néstroj pre zahibenie a zavit

— Strana 58

DM Zavriné zavitova fréza s fazetkou pre zahibenie

i

A |enjeden nastroj pre vyrobu zdvitu: vitanie so zrazenim a zavit vratane zdpichu.

— Strana 54+55

B Zavitova mikrofréza

4 Specialista na miniaturne zavity v kalenych materialoch

— Strana 57

[ Cirkularna stopkova zavitova fréza

4 Specialista na vyrobu hibokych zavitov

— Strana 63
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WNT \ Performance

Kvalitné prémiové ndstroje pre maximalny vykon.

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

WNT \ Standard

Kvalitné nastroje pre Standardné pouzitie.

Kvalitné nastroje z produktového radu WNT Standard su
vysoko kvalitné, vykonné a spolahlivé a teSia sa velkej dovere
naSich zakaznikov posobiacich po celom svete. Nastroje z tohto
produktového radu su v celom rade Standardnych aplikécif prvou
volbou a garantuju Vam optimaine pracovné vysledky.

Zavit / vrcholovy uhol
M Vysvetlivky k typom zévitov ndjdete na
— strane 79.
60°
Vrcholovy uhol 60°

Pouzitie

Zépichy pre poistné kruzky

Frézovanie drazok s plnym radiusom

F rézovanie drazok

Delenie

Zrézanie hran a odihlovanie

Frézovanie ozubenia

@ 010

1)
=
=

IR = vnutorny pravy, IL = vnutorny lavy

Il

m
2
m

ER = vonkajsi pravy, EL = vonkajsi favy

o

IR/IL + ER/EL

P
i

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Prehlad

Typy nastrojov

Jednozubd zdvitova fréza s TK vymenitelnymi do$tickami
a upinacou stopkou Weldon

olvaon Cirkuldrna stopkova fréza s TK vymenitelnou dostickou
vo (polygonalne 16Zko dosticky)

Jednpzuba zévitovd fréza s TK vymenite/nymi doStickami Monolitné TK zavitové frézy

a upinacou stopkou SK

Viaczubd zavitova fréza s TK vymenite/nymi doStickami

(3ikmeé 162ko dosticky) a upinacou stopkou Weldon Monolitné TK cirkuldrne stopkové zdvitové frézy

Viaczubd zdvitova fréza s TK vymenitelnymi doStickami
(rovné 16Zko dosticky) a upinacou stopkou Weldon

(7]
<
&
2
@
3

Cirkularne stopkové frézy s TK frézovacimi doStiCkami

Monolitné TK zavitové frézy s fazetkou na zahibenie Monolitné TK zavrtna zavitova fréza

Cirkuldrna stopkovad fréza s TK vymenite/nou dostickou L, . R
(50 zamkovym ruzicovym ozubenim) Monolitné TK cirkuldrna zavrtnd zévitova fréza
Viaczubd zavitova fréza s TK vymenitelnymi doStiCkami

(rovné 167ko dosticky) a upinacou stopkou Weldon Monolitné TK zdvitova fréza pre miniaturny zavit

w
(=2
o

Prehfad cirkularnych a zavitovych fréz

Modularne nastroje na cirkularne frézovanie s TK vymenitelnymi dostickami

a rozne TK doSticky, v zavislosti na aplikdcii

a rozne drziaky, v zavislosti od vyloZenia
A rovnaka zavitova dosticka pre rozne stipanie a priemery —
4 maximalna flexibilita a stabilita
4 popri cirkuldrneho frézovania zavitov je mozné realizovat aj dalSie operdcie s
vyuzitim cirkuldrneho a lineérneho frézovania 1. volba pre malé série a velke zavity

Zavitové frézy s TK vymenitelnymi doStickami

4 vymena doSticky v zavislosti od typu zdvitu
4 rovnakad zdvitova doStiCka pre rozne priemery

TK zavitové frézy

A krdtke obréabacie ¢asy, idedlne pre sériovu vyrobu
A jeden ndstroj pre jeden typ zavitu
4 jedna zdvitova fréza pre rozne priemery s identickym stupanim

MicroMill SGF ZBGF BGF

cuttingtools.ceratizit.com 0713



WNT

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Toolfinder

Toolfinder

Moduldrne néstroje na cirkuldrne
frézovanie s TK vymenitelnymi dosStickami

Zavitové frézy s TK vymenite/nymi dostickami

TK zévitové frézy

0714

>

Vysoky prenos sil cez polygon
3brité a 6brité dosticky
Stabilné TK a ocelové drziaky

> >

Z&mkové ruzicové ozubenie

Kompatibilné s beznymi konkurenénymi systémami
3brité a 6brité dosticky

Stabilné TK a ocelové drziaky

> > > >

| 2

Osvedc¢eny ndstroj pre cirkularne frézovanie
3brité dosticky

>

Viaczubé zavitové frézy

Dosticky je mozné pouzivat obojstranne
Vyhradne pre frézovanie zavitov

DrZiak pre konicky zavit

> > > >

>

Viaczubé vrtacie zavitové frézy
Pre frézovanie zavitov v plnom materiali
A Qtvor pre zdvit a zdvit pomocou jedného nastroja

>

A Viaczubé zavitove frézy
Vyhradne pre frézovanie zdvitov

| 2

Jednozubé zavitové frézy

Dosticky s 2, popr. 4 britmi

Vyhradne pre frézovanie zdvitov

Drziak dosticiek s valcovou stopkou DIN 1835

Jednozubé zavitové frézy

Dosticky s 2, popr. 4 britmi

Vyhradne pre frézovanie zdvitov

Monolitny drziak dosticiek so strmym kuzelom DIN 69871

> > > > > > > >

A TKcirkularne frézy na najmenSie priemery

A Zévrtnd zavitova fréza
A Predliaty otvor, zahlbenie a zavit i odlahCovaci zapich pre zavit
pomocou jedného nastroja

A Cirkularna zavrtna zavitova fréza
A Predliaty otvor, zahlbenie a zavit pomocou jedného nastroja

A TK stopkova zavitové fréza s fazetkou pre zahibenie
A Lenjeden nastroj pre zahlbenie a zavit
A Specidlne pre miniatdrne zavity v tvrdych materialoch

A TK stopkové zavitové frézy so zahlbovacou fazetkou
A |bajeden ndstroj pre zahlbovanie aj pre zdvit

A TK stopkové zavitové frézy bez zahlbovacej fazetky
A \Vyhradne pre frézovanie zavitov

od priemeru otvora mm

©
(o)}

9,6

79

9,0

14,0

18,5

17,5

43,0

1,25

2,45

2,3

0,75

24

3,15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Toolfinder
Zavit / vrcholovy uhol Pouzitie
60° 55° 55° 60° 60° 80° 60° 30° @ a g ? ]
_/—\_/L\_ DIN 471/472 |:|
M G BSW UN UNC Pg NPT Tr £
MF BSF UNF E
N
11+12 13 13 15 14 6+7 8+9 10 10 16+17 18
21+22
26+27 28 19+20 22 24 25 29+30
23
34 35 35 31+32 33 33 36
37 38 38 39 39 40+41
42 42 43
44 45 46 45 47
48 48 48 49
50 50 50 51
93 52 52
54+55
56
57
58+59
59+61 62 60+62
61
63+64 . . )
6 ¥~ Tento produkt néjdete v naSom online shope na webe
66+69 65+66 |Q/_ 67+68 \Q/_ cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Frézovacie dosticky na drazky pre poistné kruzky bez zrazenia hrany
@ Ti500
DIN 471/472 (7;
z
cw
TK
50 880 ...
Vefkost s,y; INSL CW 03 PDPT RETR GAN Sy NOF EUR
mm mm mm mm mm ° mm W2
0,90 96 098 1,20 0,3 6 0,80 3 3599 292
1,10 11,7 118 1,00 0,3 6 1,00 3 34,25 294
1,30 11,7 1,38 1,00 0,3 6 1,20 3 34,25 296
160 11,7 168 1,00 0,3 6 1,50 3 34,25 298
1,10 160 1,18 0,90 0,3 6 1,00 6 47,68 301
1,30 160 1,38 110 0,3 6 1,20 6 48,03 302
160 160 168 125 03 6 1,50 6 48,03 304
185 160 193 125 0,3 6 1,75 6 48,03 306
1,10 177 118 090 0,3 6 1,00 6 48,50 308
1,30 177 1,38 110 0,3 6 1,20 6 48,50 309
160 177 168 125 03 6 1,50 6 48,50 310
185 177 193 125 0,3 6 1,75 6 48,50 311
110 200 118 090 0,3 6 1,00 6 49,89 313
1,30 200 1,38 1,10 0,3 6 1,20 6 49,89 314
160 200 168 125 03 6 1,50 6 49,89 315
1,85 200 193 125 03 6 1,75 6 49,89 316
160 21,7 168 125 0,3 6 1,50 6 50,46 318
185 21,7 193 125 0,3 6 1,75 6 50,46 319
215 217 223 175 0,3 6 2,00 6 50,46 320
265 217 273 175 0,3 6 2,50 6 50,46 321
1,30 260 1,38 1,10 0,3 6 1,20 6 52,31 322
160 260 168 125 0,3 6 1,50 6 52,31 324
1,85 260 193 125 0,3 6 1,75 6 52,31 326
215 260 223 175 0,3 6 2,00 6 52,31 328
265 260 273 175 0,3 6 2,20 6 52,31 330
315 260 323 220 03 6 3,00 6 52,31 332
P )
M )
K )
N )
S °
H )

- v,/f,strana 73

)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

0716 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Frézovacie dosticky na drazky pre poistné kruzky so zrazenim hrany
A Sobojstrannym zrazenim hrany 0,1 x 45°
Polygon @4 }) Ti500
DIN 471/472
'_
o
a
o
TK
50 879...
Verkost s,.; INSL CW.g PDPT CHWTL s,  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm w2
110 160 118 050 010 100 6 51,04 292
130 160 138 085 015 120 6 52,65 302
160 160 168 100 015 150 6 52,65 304
185 160 193 125 020 175 6 52,65 306
110 200 118 050 010 100 6 5462 307
130 200 138 08 015 120 6 54,62 308
160 200 168 100 015 150 6 54,62 309
160 217 168 100 015 150 6 5462 312
185 200 193 125 020 175 6 5462 310
185 217 193 125 020 175 6 5462 314
215 217 223 150 020 200 6 5462 316
265 217 273 175 020 250 6 5462 318
130 260 138 085 015 120 6 56,82 322
160 260 168 100 015 1,50 6 56,82 324
185 260 193 125 020 1,75 6 56,82 326
215 260 223 150 020 2,00 6 56,82 328
265 260 273 175 020 250 6 56,82 330
315 260 323 175 020 3,00 6 56,82 332
P °
M )
K °
N )
S °
H °

- v,/f,strana 73

(e}
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Frézovacie dosticky bez profilu
A Sobojstrannym zrazenim hrany 0,1 x 45°
A Velkost 7: po¢inajuc Sirkou zapichu 5,0 mm s brisenymi lamacmi triesky
A Velkost 10: po¢inajuc Sirkou zapichu 6,5 mm s brisenymi lamacmi triesky
Polygon a Ti500
—
%)
P4 4
o] B
CW a
o
TK
50 875 ...
Vefkost CW ..o, INSL PDPT GAN  NOF EUR
mm mm  mm ° W2
15 17 225 6 3 3599 302
2,0 17 225 6 3 35,99 304
2,5 17 225 6 3 36,80 306
3,0 17 225 6 3 36,80 308
35 160 3,50 0 3 40,15 310
35 160 3,50 8 3 40,15 312
35 160 350 12 3 40,15 314
5,0 160 3,50 0 3 45,36 316
5,0 160 3,50 8 3 45,36 318
5,0 160 350 12 3 45,36 320
40 250 570 0 3 41,66 330
4,0 250 570 8 3 41,66 332
40 250 570 12 3 41,66 334
5,0 250 570 8 3 48,60 337
6,5 250 570 0 3 50,93 340
6,5 250 570 8 3 50,93 342
6,5 250 570 12 3 50,93 344
8,0 250 570 0 3 56,48 350
8,0 250 570 8 3 56,48 352
8,0 250 570 12 3 56,48 354
P )
M °
K °
N )
S °
H °

— v,/f, strana 73

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

0718 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Frézovacie dosticky bez profilu
A Sobojstrannym zrazenim hrany 0,1 x 45°
Polygon a Ti500
TK
50 876 ...
Vefkost CW .0, INSL PDPT GAN  NOF EUR
mm mm mm ° W2
15 177 40 6 6 4374 307
20 177 40 6 6 4397 308
25 177 40 6 6 44,32 309
30 160 35 6 6 50,22 302
40 160 35 6 6 53,12 304
50 160 35 6 6 54,75 306
15 21,7 50 6 6 50,46 314
20 217 50 6 6 50,80 315
25 217 50 6 6 50,80 316
30 217 50 6 6 51,15 317
3,0 200 42 6 6 51,15 311
40 200 42 6 6 52,65 312
50 200 42 6 6 55,66 313
15 277 68 6 6 62,15 330
20 277 68 6 6 63,07 332
25 217 68 6 6 63,07 334
3,0 260 6,2 6 6 53,12 322
3,0 2717 68 6 6 63,99 336
4,0 260 6,2 6 6 56,13 324
5,0 260 6,2 6 6 56,36 326
6,5 260 6,2 6 6 57,75 328
P °
M ®
K °
N °
S °
H °

- v,/f,strana 73

(e}
@ Pri cirkuldrnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém polygon

Frézovacie doSticky na frézovanie radiusa

CRE —
Polygon Ti500

—
2
= ) |poPT
TK
50 886 ...
Vefkost CRE INSL PDPT NOF EUR
mm mm mm W2
1,100 96 1,20 3 37,71 702
0,788 11,7 2,25 3 37,71 704
1,100 11,7 2,25 3 37,71 708
1,190 11,7 2,25 3 37,71 706
- 0,788 177 4,20 6 47,66 712
1100 177 4,20 6 47,66 714
0,785 217 5,00 6 57,45 720
1,000 21,7 5,00 6 57,45 722
1,200 21,7 5,00 6 57,45 724
1,400 21,7 5,00 6 57,45 726
1,500 21,7 5,00 6 57,45 728
P )
M )
K )
N )
S °
H °

- v,/f,strana 73

Frézovacie doSticky na zrazanie hran a odihlovanie

90°
Polygon 1 N Ti500

-
n
Z
- ﬁPDPT
TK
50884 ...
Vefkost PDPT INSL  NOF EUR
mm mm W2
- 1,20 96 3 34,25 292
1,50 117 8 34,25 294
- 190 16,0 6 51,85 302
1,30 17,7 6 51,95 304
- 190 200 6 5370 312
195 217 6 52,31 314
o 210 260 6 56,82 322
P )
M )
K )
N )
S )
H ®

— v,/f,strana 73
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Zavitorezné dosticky - Ciastkovy profil
A Sdrziakom 50805010/ 50 805 011 je mozné maximalne stupanie 3 mm!
Polygon Ti500
9 % N
| CF |
\ /
N J
TK
50 882 ...
Vefkost TP INSL CF NOF EUR
mm mm ~ mm W2
e 1-3 1,7 0,10 3 4965 292
1-3 17,7 0,10 6 55,66 306
1-4 160 0,10 6 56,13 302
25-4 160 0,25 6 55,66 304
1-2 21,7 0,10 6 56,58 314
1-3 200 0,10 6 56,58 312
2-4 21,7 0,15 6 56,58 316
1-3 260 0,10 6 60,29 322
25-5 260 025 6 59,83 324
P )
M °
K °
N )
S °
H °

— v,/f, strana 73

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Zavitorezneé dosticky - Plny profil
IR/IL
Polygonfif== Ti500
60°
M
TK
50 881 ...
Vefkost TP INSL PDPT NOF EUR
mm mm mm W2
1 96 0,572 3 60,52 292
1,5 96 0,875 3 60,52 293
2 10,5 1,157 3 60,52 296
1,5 16,0 0,875 6 69,32 302
2 16,0 1,157 6 69,32 304
2,5 16,0 1,430 6 69,32 306
8 16,0 1,702 6 69,32 310
M20x2,5 16,0 1,430 6 7441 308 Y
1,5 20,0 0,875 6 71,05 312
2 20,0 1,157 6 71,05 314
M24x3 20,0 1,702 6 71,05 316 Y
1,5 26,0 0875 6 73,83 322
2 26,0 1,157 6 73,83 324
3 26,0 1,702 6 73,83 330
35 26,0 1,982 6 73,83 332
4 26,0 2,263 6 73,83 334
45 26,0 2,553 6 73,83 336
5 26,0 2,836 6 73,14 337
M30x3,5 24,0 1,982 6 73,14 331 1
M36x4 26,0 2,263 6 73,14 335 1
P )
M )
K )
N )
S °
H )
1) skorekciou profilu — v,/f,strana 73

[e]
@ Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Zavitorezneé dosticky - Plny profil
A 50883322 pre zdvit>1"
Polygon Ti500
55°
G BSW || BSF 2
| PDPT
TK
50 883 ...

Vefkost TPl TP INSL PDPT NOF EUR

/" mm mm mm W2
e 19 1337 96 0871 3 60,52 292

14 1814 177 1177 6 67,59 308

14 1814 160 1177 6 68,97 304

11 2309 160 1494 6 69,32 302

10 2540 160 1646 6 68,97 306

14 1814 200 1177 6 7105 316

112309 200 1494 6 71,05 314
[ 11 2309 260 1494 6 7383 322
P )
M °
K °
N )
S °
H °

— v,/f,strana 73

o
@ Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Zavitorezneé dosticky - Plny profil
A DIN103
IR/IL
Polygonfff== Ti500
30°
Tr
TK
50872 ...
Vefkosf TP  INSL PDPT NOF Zavit EUR
mm mm mm w2
2 117 125 3 Tri6x2-Tr20x2 66,09 292
3 11,0 175 3 Tri18x3-Tr20x3 66,09 294
4 120 225 3 Tr 20x4 66,09 296 "
3 140 175 3 Tr24x3-Tr32x3 90,13 302 2
5 153 275 3  Tr28x5-Tr36x5 90,13 306 ¥
5 153 275 3 Tr 26x5 90,13 304 ¥
6 162 350 3  Tr34x6-Tr42x6 90,13 310 2
6 162 350 3  Tr30x6-Tr32x6 90,13 308 2
5 250 275 3  Tr44x5-Tr48x5 114,10 322 9
7 220 375 3 Tr38x7-Trdx7 114,10 324 9
7 220 3755 3 Tr 44x7 114,10 326 "
8 250 450 3 Tr46x8-Tr48x8 132,20 328 9
8 250 450 3  Tr50x8-Tr52x8 132,20 330 4
9 250 500 3  Tr55x9-Tr60x9 132,20 332 9
10 250 550 3  Tr60x10-Tr80x10 132,20 334 9
P °
M )
K °
N )
S )
H °

1) s korekciou profilu
2) nevhodné pre drziaky 50 805 011 a 50 805010

3) nevhodné pre drziaky 50 805 011 a50 805 010/ s korekciou profilu

4) nevhodné pre drziaky 50 805 026, 50 805 025 a 50 805 024

— v,/f,strana 73

@)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, &i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

07|14

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém polygon
Zavitorezneé dosticky - Plny profil
A Sdrziakom 50 805010/ 50 805 011 je mozné maximdlne stipanie 3 mm!
IR/IL
Polygonfff== Ti500
60°
UNC r
| PDPT
TK
50 886 ...

Vefkost  TPI INSL PDPT NOF EUR

/" mm  mm W2

120 96 1,228 3 60,52 202

1,0 105 1,355 3 60,52 204

10,0 11,7 1,485 3 60,52 206
7 90 16,0 1,577 6 68,97 212
- 8,0 18,0 1,809 6 71,05 222

70 20,0 2,043 6 71,05 224

6,0 240 2454 6 73,14 232

50 260 2979 6 73,14 234

45 260 3,289 6 73,14 236
P °
M °
K o
N °
S} °
H o

— v,/f,strana 73

Zavitorezné dosticky - Plny profil

A Sdrziakom 50805010/ 50 805 011 je mozné maximalne stupanie 3 mm!

IR/IL
Polygonfff== Ti500
bel =

%)
UNF Z '
| PDPT
TK

50 886 ...

Vefkost  Zavit INSL PDPT NOF EUR

mm mm W2
1/2-20 96 0,733 3 60,52 302
9/16-18 10,5 0,827 3 60,52 304
3/4-16 11,7 0,945 3 60,52 306
7 78-14 177 1,07 6 67,59 312
e 1-12 20,0 1,228 6 67,59 322
P )
M )
K )
N )
S )
H ®

— v,/f, strana 73
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém polygon

Fréza na ozubenie - DIN 5480

A 7y, =pocet zubov hriadele

Polygon Ti500

TK

50 874 ...

Verkost Hriadel Modul Z,, CW INSL PDPT NOF EUR

mm mm mm W2
Wit 0,80 12 3 15,85 0,80 6 92,00 011
w14 0,80 16 3 16,00 0,80 6 92,00 014
wi6 0,80 18 3 16,00 0,80 6 92,00 016
w20 0,80 24 3 16,00 0,80 6 92,00 020
w24 1,25 18 4 16,00 1,25 6 99,17 024
W25 2,00 1 7 16,00 2,00 3 113,50 025
W30 1,25 22 4 16,00 1,25 6 99,17 031
W30 1,25 20 5 16,00 1,25 6 99,17 030
W35 2,00 16 5 16,00 2,00 6 102,10 035
W42 1,25 32 4 16,00 1,25 6 99,17 042
W50 2,00 24 5 16,00 2,00 6 102,10 050

Fréza na ozubenie - DIN 5481

A 7y, =pocet zubov hriadele

Polygon Ti500

TK
50 874 ...
Vefkost Hriadel Z, CW INSL CRE PDPT NOF EUR
mm mm mm mm W2
26x30 35 3 26 03 1,638 6 92,00 126
40x44 38 3 26 04 1,940 6 92,00 140
P )
M °
K )
N )
S °
H °

— v,/f, strana 73

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém polygon

Fréza na ozubenie - DIN 5482

A 7y, =pocet zubov hriadele

Polygon Ti500

| PDPT

TK
50 874 ...
Verkost Hriadel Modul Z,, CW INSL PDPT NOF EUR
mm mm mm W2
15x12 1,60 8 3,0 16 1,50 6 102,10 215
17x14 1,60 9 50 16 1,50 6 92,00 217
20x17 1,60 12 5,0 16 1,50 6 92,00 220
25x22 1,60 14 50 16 1,65 6 102,10 225
35x31 1,75 18 6,5 26 2,00 6 106,30 235
55x50 2,00 26 6,5 26 2,75 6 106,30 255
P )
M °
K )
N )
S )
H °

— v,/f, strana 73

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi ndstroja vy,.
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém polygon

Cirkularna stopkova fréza

A Pre maximalnu hibku obrébania, zohladnite §irku dosticky (CW)
A Velkost 6 =pre INSL9,6; 10,5; 11,7; 12

A Velkost 7 =preINSL 16; 17,7

A Velkost9=preINSL 18;20; 21,7

A Velkost 10 = pre INSL 24; 25; 26; 27,7

A DrZiak ako skrutkovaci variant je v ponuke online e-shopu

Pol 3
olygon
n B OAL ‘ ‘
L LH
e ] DMIN
%) N[ — N——————
Zz P — 41— ----------------- % \ \
x 2
z
© o
&)
[a}
a8 (O T3
TK TK
50805... 50805...
Vefkost  LH CDX DCONMS,, OAL BDRED DMIN Utahovacimoment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 14410 050 "
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 231,50 051
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 231,50 052
30,00 2,25 12 80,0 70 12 1,0 242,60 053
30,00 2,25 12 80,0 70 12 1,0 242,60 054
40,00 2,25 12 100,0 7,0 12 1,0 262,60 055
40,00 2,25 12 1000 7,0 12 1,0 262,60 056
20,90 4,00 12 674 9,0 18 11 144,10 002 "
21,00 4,00 12 674 9,0 18 11 231,50 004
21,00 4,00 12 674 9,0 18 11 231,50 005
36,00 4,00 12 824 90 18 111 237,10 008
36,00 4,00 12 824 90 18 11 245,90 085
4,00 12 1225 12,0 18 11 289,30 010
4,00 12 824 120 18 11 227,00 011
29,75 5,00 16 800 115 22 3,8 144,10 070 "
30,00 5,00 16 800 115 22 3,8 271,40 0N
30,00 5,00 16 80,0 115 22 3,8 271,40 072
50,00 5,00 16 1000 11,5 22 3,8 280,50 073
50,00 5,00 16 1000 11,5 22 3,8 280,50 074
20,50 5,70 16 1050 155 28 55 273,70 025
20,50 6,80 16 149,7 155 28 55 390,60 024
20,50 6,80 20 1754 155 28 55 452,90 026
30,40 6,80 16 796 13,6 28 55 149,60 012 "
30,50 6,80 16 796 13,6 28 55 271,40 015
30,50 6,80 16 796 13,6 28 55 271,40 014
4550 6,80 16 946 13,6 28 55 280,50 021
4550 6,80 16 946 13,6 28 55 280,50 020
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 297,20 022
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 297,20 023
1) prevedenie z ocele
- =,
Kru¢ D Upinacia skrutka
80950 ... 70960 ...
Nahradné diely EUR EUR
Velkost Y7 2A
6 T08-IP 10,51 125 M2,5x7 6,46 246
7 T08-IP 10,51 125 M3x13 6,46 231
9 T15-1P 12,25 128 M4x13 6,46 236
10 T20-IP 12,92 129 M5x13,5 6,46 243
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia doSticka na drazky pre poistné kruzky

2
210 @ CWX500
mm | oz
ot
S‘ SQ

NOF
wiost
L
DMIN _»\,
53006 ...
Velkost DMIN S,4; CW.e PDPT WA RAR  REL Sy NOF EUR
mm mm mm mm mm ° mm mm W2
10 0,70 0,74 1,5 350 1 0,60 3 35,07 070
10 080 0,84 15 350 1 0,70 3 35,07 080
10 090 094 1,5 3,50 1 0,80 3 35,07 090
10 1,10 1,21 15 350 3 1,00 3 31,35 110
10 1,30 1,41 15 350 3 010 1,20 3 31,35 130
10 1,60 1,71 15 350 3 010 1,50 3 31,35 160
12 1,10 1,21 25 350 3 1,00 3 31,35 112
12 1,30 1,41 25 350 3 0,10 1,20 3 31,35 132
12 1,60 1,71 25 350 3 0,10 1,50 3 31,35 162
18 0,70 0,74 1,5 5,75 1 0,60 3 35,76 270
18 0,80 0,84 1,7 5,75 1 0,70 3 35,76 280
18 090 094 1,9 5,75 1 0,80 3 35,76 290
18 1,10 1,21 35 575 3 1,00 3 33,56 310
18 1,30 1,41 35 575 3 010 1,20 3 33,56 330
18 1,60 1,71 35 575 & 010 1,50 3 33,56 360
22 0,70 0,74 1,5 5,70 1 0,60 3 37,96 470
22 0,80 0,84 1,7 5,70 1 0,70 3 37,25 480
22 090 0,94 19 5,70 1 0,80 3 34,03 490
22 1,00 1,04 21 5,70 1 0,90 3 35,99 500
22 1,10 1,21 25 570 1 1,00 3 3599 510
22 1,30 1,41 45 570 3 010 1,20 3 34,25 530
22 160 1,71 45 570 3 0,10 1,50 3 34,25 560
22 185 196 45 570 3 015 1,75 3 34,25 585
22 215 226 45 570 3 0,15 2,00 3 34,25 615
22 265 276 45 570 3 015 2,50 3 34,25 665
22 315 326 45 570 3 0,20 3,00 3 3425 415
22 415 426 45 570 3 0,20 4,00 3 34,25 515
22 515 526 45 570 3 0,20 5,00 3 34,25 605
P )
M )
K )
N )
S o
H o)

— v,/f, strana 76

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dosticka na drazky pre poistné kruzky so zrazanim hran

P
o 22 @ CWX500
mm | oz

53006 ...
Vefkost DMIN S,y CW g0 t PDPT W1 PDX  REL Sy NOF EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W2
22 1,10 1,21 050 049 585 5,07 1,00 3 37,25 805
22 1,30 1,41 0,70 067 585 517 1,20 8 37,25 807
22 1,30 1,41 085 083 585 517 1,20 3 37,25 808
22 1,60 1,71 085 083 585 507 1,50 3 37,25 809
22 1,60 1,71 1,00 097 585 507 1,50 3 37,25 810
22 1,85 1,96 125 123 585 519 015 1,75 3 37,25 812
22 215 2,26 150 147 585 534 015 2,00 3 37,25 815
22 2,65 2,76 1,75 172 585 509 015 250 3 37,25 817
22 2,65 2,76 150 1,47 585 509 015 250 3 37,25 816
22 3,15 3,26 1,75 1,72 585 534 020 3,00 3 37,25 818
22 415 4,26 250 247 585 534 0,20 4,00 3 37,25 825
22 415 4,26 200 197 58 534 020 4,00 3 37,25 820
P )
M )
K )
N )
S o
H o

— v,/f, strana 76

(e}
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypocte posuvu dbat na to, &i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dosticka pre frézovanie drazok

>
210 a CWX500
mm

NOF
= 168 —- ./ q
—>I DMIN ..

53007 ...

Velkost DMIN CW,, PDPT W1 REL  NOF EUR

mm mm mm mm mm W2
10 1,0 1,5 3,50 01 3 35,07 010
10 1,5 1,5 350 02 3 31,35 015
10 2,0 15 350 0,2 3 31,35 020
10 2,5 1,5 350 02 3 31,35 025
12 1,5 20 350 02 6 5427 114
12 1,5 25 350 02 3 31,35 115
12 2,0 20 350 02 6 54,27 119
12 2,0 25 350 02 3 31,35 120
12 2,5 25 350 02 3 31,35 125
14 1,0 25 450 3 3576 210
14 1,5 25 450 02 3 32,87 215
14 2,0 25 450 02 3 32,87 220
14 2,5 25 450 02 3 32,87 225
16 1,5 35 450 02 3 32,87 315
16 2,0 35 450 02 3 32,87 320
16 2,5 35 450 02 3 32,87 325
18 1,5 35 575 01 6 61,45 414
18 1,5 35 575 0,2 3 3356 415
18 2,0 35 575 02 6 61,45 419
18 2,0 35 575 0.2 3 33,56 420
18 2,5 35 575 02 6 61,45 424
18 2,5 35 575 02 3 33,56 425
18 3,0 35 575 02 6 61,45 429
18 3,0 35 575 02 3 33,56 430
18 4,0 35 575 02 3 33,56 440
22 1,0 45 6,20 01 6 60,18 810
22 1,5 45 620 01 6 59,02 815
22 1,5 45 570 0,2 3 35,07 515
22 2,0 45 570 0.2 3 35,07 520
22 2,0 45 620 02 6 59,02 820
22 2,5 45 570 0,2 3 35,07 525
22 2,5 45 620 0,2 6 59,02 825
22 3,0 45 570 0,2 3 35,07 530
22 3,0 45 620 0,2 6 59,02 830
22 35 45 570 0,2 3 35,07 535
22 4,0 45 570 0,2 3 35,07 540
22 4,0 45 620 0.2 6 59,02 840
25 2,0 50 650 02 3 40,15 620
25 2,5 50 650 072 3 40,15 625
25 3,0 50 650 02 3 40,15 630
25 3,5 50 650 02 3 40,15 635
25 4,0 50 650 02 3 40,15 640
28 1,0 6,5 6,25 01 6 66,90 610
28 1,5 6,5 625 0,1 6 65,96 615
28 1,5 65 650 02 3 40,15 715
28 2,0 6,5 625 0,2 6 66,78 721
28 2,0 65 650 0,2 3 40,15 720
28 2,5 65 625 0,2 6 67,47 726
28 2,5 65 650 02 3 40,15 725
28 3,0 65 650 0,2 3 40,15 730
28 3,0 65 625 02 6 68,17 731
28 35 6,5 650 0,2 3 40,15 1735
28 4,0 65 625 02 6 69,66 741
28 4,0 6,5 650 0,2 3 40,15 740
28 50 65 650 02 3 40,15 750
28 6,0 6,5 650 0,2 3 40,96 760
P )
M )
K )
N )
S o
H o)

— v,/f, strana 76

(@)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia doSticka pre frézovanie drazok (Specialna geometria na hlinik)

>
m 9 32 a CWX500
mm

REL
s 3;3 cw / ) NOF
Ee 20— ¢
} ] Wt
—>‘ PDPT DMIN .
53007 ...
Velkost DMIN CW,, PDPT W1 REL  NOF EUR
mm mm mm mm mm W2
32 2,0 8,5 6,5 0,2 3 44,79 920
32 2,5 8,5 6,5 0,2 3 4479 925
32 3,0 8,5 6,5 0,2 3 4479 930
P
M
K
N )
S
H

— v,/f, strana 76

MiniMill - Frézovacia dosticka pre frézovanie drazok s plnym radiusom

2
912 g CWX500
mm

REL
.3 oW / NOF

J W‘I 150\k::>l’,

5 LN

PDPT - DMIN r\\
53008 ...

Vefkost DMIN CW. PDPT W1 REL NOF EUR
mm mm mm mm  mm W2

o 12 22 25 350 11 3 40,15 011
g 6 22 35 460 11 3 40,86 111
T 22 35 575 11 3 4166 211
22 10 45 575 05 3 4166 305
22 16 45 575 08 3 42,36 308
2 20 45 575 10 3 4166 310
22 24 45 575 12 3 4317 312
2 28 45 575 14 3 4166 314
2 30 45 575 15 3 4166 315
2 40 45 575 20 3 4166 320
22 44 45 575 22 3 42,92 322
2 50 45 575 25 3 44,55 325
P )
M °
K )
N )
S o
H o)

— v,/f, strana 76

@)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dostiCka na frézovanie drazok - Striedavé ozubenie

>
m 912 a CWX500
mm

Vo
Lt
|
53015...
Vefkost DMIN INSL CW. PDPT W1 REL  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2
- 12 11,7 1,5 2,0 35 0,2 6 54,04 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 54,04 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 54,75 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 54,75 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 54,75 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 61,10 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 61,10 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 61,10 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 61,10 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 61,10 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 61,10 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 59,02 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 59,02 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 59,02 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 59,02 840
37 36,7 15 12,0 6,2 0,1 6 80,31 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 6 81,47 870
25 24,8 2,5 50 6,4 0,2 6 68,86 626
25 248 3,0 50 6,4 0,2 6 69,66 631
25 24,8 40 50 6,4 0,2 6 71,05 641
25 248 50 50 6,4 0,2 6 73,36 651
25 24,8 6,0 50 6,4 0,2 6 77,88 661
28 27,7 2,5 6,5 6,2 0,2 6 67,12 726
28 27,7 3,0 6,5 6,2 0,2 6 67,81 731
28 27,7 40 6,5 6,2 0,2 6 69,32 741
28 27,7 50 6,5 6,2 0,2 6 70,23 751
28 27,7 6,0 6,5 6,2 0,2 6 70,23 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 6 73,72 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 6 74,41 775
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 6 75,11 780
P )
M )
K )
N )
S o)
H )

— v,/f, strana 76

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia doSticka pre frézovanie drazok a zrazanie hran

>
210 CWX500
mm

NOF
LU
DMIN
53009...
Vefkost DMIN CF.,; PDPT W1 KCH PDX  NOF EUR
mm mm mm mm ° mm W2
10 02 035 360 15 1,80 6 54,62 015
10 02 045 360 20 1,80 6 54,62 020
10 02 070 360 30 180 6 54,62 030
10 02 120 360 45 180 6 54,62 045
12 12 080 350 45 1,20 3 26,96 035
g 16 14 120 450 45 160 3 27,65 145
- 18 25 140 585 45 170 3 28,22 258
18 02 220 575 45 3,00 6 60,52 259
22 20 170 585 45 2,00 3 29,85 358
22 02 250 640 45 390 6 59,25 463
22 30 300 940 45 325 3 31,35 394 "
28 28 02 19 605 45 375 6 65,85 560
P °
M )
K °
N °
S o
H ¢}
1) pouZzite upinaciu skrutku 73 082 006 — v,/f, strana 76

(=9

Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém MiniMill
MiniMill - Frezovacia dosticka pre delenie materialu
A PDPT=12,0 mmiba v spojenis drziakom 53 003 624
A Znizte posuv 0 50 %!
2 |
g 37 CWX500
mn || [ ]
REL
3° cw \ NOF
i -
o Wi
PDPT,
53013 ...
Vefkost DMIN CW.g, PDPT W1 REL NOF EUR
mm mm mm mm mm W2
37 0,5 12 56 6 95,94 705 "
37 0,6 12 57 6 95,59 706 "
37 0,8 12 6,0 6 94,31 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 91,65 710
37 1,5 12 6,2 01 6 7811 115
P )
M °
K °
N )
S (¢}
H
1) rezsacelne nevykondva az do stredu — v,/f, strana 76
MiniMill - Suprava pre delenie materialu
A Velkost 22
53014 ...
o o I 0 otvoru
Nastroj Oznacenie Artikel C. DMIN mm Ks EUR
TK noz Frézovacie dostiCky na delenie materidlu 53013715 37 2
Zékladné drziaky Stopkova fréza, kratka 53003 624 1
Skrutka M5 x 12 73082005 1 217,20 (990
Upinaci kI'a¢ T20 1
0]
@) Pri cirkuldrnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
cuttingtools.ceratizit.com 07125



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dosti¢ka pre frézovanie vnatorného zavitu - Ciastogny profil

=
W Mi2 CWX500

53 010...
Velkost  Zavit,, TP DMIN CF  PDPT Wi PDX  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2
M12 1,0-1,75 9,8 013 1,02 320 24 6 61,23 017
M14 1,0-1,75 11,7 013 1,08 360 28 3 41,66 010
M14 1,0-2,0 101 013 125 320 22 6 61,23 021
M14 1,0-2,0 1,7 013 125 360 28 3 41,66 020
M16 1,5-2,75 10 019 167 320 20 6 61,23 027
M16 1,5-2,75 1,7 019 167 360 24 3 41,66 015
M16 2,0-3,0 11 025 1,78 3,20 19 6 61,23 029
M16 2,0-3,0 1,7 025 178 360 22 3 41,66 030
M18 1,0-1,75 157 012 108 460 38 3 42,36 210
M18 1,0-2,0 157 012 125 460 35 3 42,36 220
M20 15-275 157 018 167 460 35 3 42,36 215
M22 25-3,0 157 031 178 460 34 3 42,36 230
M22 1,0-1,75 177 012 103 585 50 3 4524 410
M22 1,0-2,0 177 012 119 585 47 3 42,36 412
M22 1,0-2,0 177 012 119 585 50 6 71,40 416
M22 1,56-2,75 177 019 162 585 46 3 42,36 415
M24 2,0-3,0 177 025 173 585 44 3 42,36 425
M24 2,0-3,5 177 025 206 585 42 3 42,36 455
M24 2,0-3,5 177 025 206 585 43 6 7291 434
M24 2,0-3,75 177 025 222 585 42 3 42,36 420
M24 2,5-5,0 177 031 298 585 38 3 42,36 430
M24 3,0-55 177 038 325 585 42 8 42,36 435
M27 1,0-2,0 21,7 012 119 585 46 & 43,86 610
m27 1,0-2,0 21,7 012 119 6,20 50 6 70,01 710
M27 15-275 21,7 018 162 585 45 3 43,86 615
M27 20-375 217 025 222 585 42 3 43,86 620
M27 25-45 21,7 025 270 585 37 3 45,24 655
M27 2,0-45 21,7 025 270 6,05 42 6 71,28 755
M30 25-5,0 21,7 031 298 585 38 3 43,86 630
M30 3,5-6,0 21,7 044 352 585 34 3 45,24 640
M30 3,5-6,5 21,7 044 384 585 32 3 4524 645
M33 1,0-2,0 277 012 120 660 45 3 51,27 820
M33 1,5-25 277 018 149 660 43 3 51,27 825
M33 1,5-25 277 019 160 6,10 50 6 76,72 826
M36 25-5,0 277 038 293 6,10 2,3 6 76,72 850
M36 25-5,0 277 037 293 660 4,0 3 51,27 840
M39 4,0-6,0 277 062 337 660 36 3 51,27 860
P )
M °
K )
N )
S o
H o

- v,/f,strana 76

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia doSticka pre frézovanie vnutorného zavitu - Piny profil

=
W M22 CWX500

60°

M NOF
5°\ ::%l
DMIN -
53 011...
Velkost  Zavit,, TP DMIN CF PDPT W1 PDX  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2

M22 1,50 177 018 0,81 585 48 3 43,86 415

M22 1,75 177 020 095 585 47 3 46,76 417

M22 200 177 025 108 585 46 3 46,76 420

M24 250 177 031 135 585 44 3 46,76 425

M27 300 177 037 162 585 43 3 46,76 430

M27 350 177 043 189 585 4,0 3 46,76 435

M24 150 21,7 019 081 585 48 3 46,06 615

M24 150 21,7 019 081 620 53 6 69,90 715

M27 1,75 217 022 095 620 52 6 7349 M7

M27 1,75 217 022 095 585 47 3 46,06 617

M27 200 217 025 108 585 46 3 48,14 620

M27 200 217 025 108 620 50 6 73,49 720

M30 300 217 037 162 585 43 3 48,14 630

M30 300 21,7 037 162 620 48 6 74,88 730

M30 350 217 043 189 585 4,0 3 51,72 635

M33 400 217 050 216 585 39 3 51,72 640

M33 400 217 050 216 6,20 44 6 78,81 740

M33 450 217 056 243 585 37 3 51,72 645
P )
M )
K )
N )
S o
H

— v,/f, strana 76

o
@ Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi ndstroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia doSticka pre frézovanie vnutorného zavitu - Piny profil

>G
m 3/8" CWX500

55°
G
RETL
CRE7'
RETR
53012 ...
Velkost  Zavity, TP DMIN  TPI W1 PDX PDPT CRE RETL RETR NOF EUR
mm mm 1/" mm mm mm mm mm mm W2
3/8" 1,34 117 19 360 25 0860 018 018 0,18 3 51,62 113
2 1,81 117 14 360 23 1,160 0,24 024 0,24 3 51,62 118
“ 2,31 117 1 360 20 1,480 031 031 031 3 51,62 123
1,34 177 19 58, 49 085 018 018 0,18 3 4455 219
G 3/4" 1,81 177 14 585 46 1,160 024 024 0,24 3 4455 214
G1" 2,31 177 11 585 44 1 480 031 031 0,31 3 4455 211
G1" 2,31 217 11 585 4,0 1,480 031 031 0,31 3 53,22 311
307 21 7 8 b 85 35 2030 O, 43 0, 43 0, 43 3 57,63 308
BSW11/2" 423 21 7 6 5 85 31 2,710 0 58 0 58 0,58 3 57,63 306
P °
M °
K °
N )
S e}
H

— v,/f, strana 76

[0
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, &i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance

Systém MiniMill
MiniMill - Cirkularna stopkova fréza - Extra kratka
A Prevedenie z ocele
EE
7 %)
- OAL %
cw, 3
[a)
D //'77 SR -
w
o
(=)
m
A8
Ocel
53004 ...
Vefkost DCONMS,, BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Utahovaci moment EUR
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1
10 10 6,0 60 152 9,7/117 <335 14/25 2,0 108,10 015
14 10 8,0 60 177 13,7/157 <435 25/35 35 108,10 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 8i5 111,30 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 35 45 108,10 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <56 35 45 111,30 425
2 10 11,3 60 10,7 21,7 <915 45 70 111,30 610
13 11,3 70 257 21,7 <9,15 4 70 115,60 625
28 13 14,0 70 10,7 27,7 <10 6,5 70 111,30 810
20 140 100 357 277 <10 6,5 70 115,60 835
MiniMill - Cirkularna stopkova fréza - Kratka
A Prevedenie zocele
mz
" 0
- OAL %
cw| 3
[a)
D //'77 T T T -
w
o
[a)
m
A8 s[O3
Ocel Ocel
53002... 53003..
Velkost DCONMS,, BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  Utahovaci moment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
10 16 6 80 120 9,7/117 <335 14/25 2,0 125,30 012 125,30 012
14 16 8 80 16,0 13,7/157 <435 25/3,5 35 125,30 216 125,30 216
18 16 9 80 18,0 17,7 <5,6 35 45 122,10 418 122,10 418
22 16 12 80 24,0 217 <915 45 70 123,20 624 123,20 624
28 20 14 100 357 21,7 <10 6,5 70 115,60 835

@)
@) Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MiniMill

MiniMill - Cirkularna stopkova fréza - S timenim vibracii

>
n OAL

(%))
LH %
cw, 3
[a)
D =1 = -
w
o
[a)
m
(O T3 w8
TK TK
53001.. 53000...
Velkost DCONMS,, BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  Utahovaci moment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
12 6,0 80 21 97/11,7 <335 14/25 2,0 164,60 021 164,60 021
12 6,0 90 30 97/11,7 <335 14/25 2,0 176,90 030 176,90 030
12 6,0 100 42 97/117 <335 14/25 2,0 201,40 042 201,40 042
12 73 90 30 97/11,7 <335 0,9/1,85 2,0 185,90 130 185,90 130
16 73 100 25 97/117 <335 0,9/1,85 2,0 273,70 025 273,70 025
12 8,0 95 29 13,7/157 <435 25/35 35 164,60 229 164,60 229
12 8,0 110 42 13,7/15,7 <435 25/35 3,5 178,00 242 178,00 242
12 8,0 120 56 13,7/15,7 <435 25/35 35 201,40 256 201,40 256
12 9,5 110 42 13,7/15,7 <435 165/27 35 201,40 342 201,40 342
16 9,5 110 33 13,7/157 <435 165/27 35 250,40 233 250,40 233
12 9,0 100 32 17,7 <56 35 45 204,80 432 204,80 432
12 9,0 100 45 17,7 <56 35 45 229,20 445 229,20 445
12 9,0 120 64 17,7 <5,6 35 45 271,40 464 271,40 464
16 9,0 93 25 17,7 <5,6 35 45 229,20 425 229,20 425
16 9,0 100 32 17,7 <5,6 3,5 45 241,40 532 241,40 532
16 9,0 110 45 17,7 <5,6 815 45 283,80 545 283,80 545
16 9,0 130 64 17,7 <56 35 45 326,00 564 326,00 564
16 13,0 110 64 17,7 <5,6 1,5 45 250,40 465 250,40 465
16 13,0 130 66 17,7 <56 1,5 45 317,10 466 317,10 466
12 100 42 21,7 <915 45 7,0 180,30 642 180,30 642
12 130 60 21,7 <9,15 45 7,0 213,70 660 213,70 660
16 11,5 90 30 21,7 <915 45 7,0 229,20 630 229,20 630
16 12,0 100 42 21,7 <915 45 7,0 238,10 742 238,10 742
16 12,0 130 60 21,7 <915 45 7,0 284,90 760 284,90 760
16 12,0 160 85 21,7 <915 45 7,0 322,70 685 322,70 685
20 16,0 110 45 21,7 <915 2,5 7,0 347,10 645 347,10 645
20 16,0 130 65 21,7 <9,15 25 7,0 349,40 665 349,40 665
16 14,3 100 42 277/248 <10 65/5 7,0 252,60 842 252,60 842
16 14,3 130 60 277/248 <10 65/5 7,0 300,40 860 300,40 860
16 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 7,0 350,50 885 350,50 885
20 13,5 104 35 277/248 <10 65/5 7,0 312,70 835 312,70 835
20 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 7,0 399,40 985 399,40 985
- b - b -
Kru¢ D Upinacia skrutka Upinacia skrutka
80950... 73082 ... 73082 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
Velkost Y7 Y5 Y5
10 T08 8,03 110 M2,6 3,24 002
14 T10 941 112 M3,5 3,24 003
18 T15 9,56 113 M4 3,24 004
22 T20 10,25 114 M5 7,00 006 M5 3,24 005
28 T20 10,25 114 M5 3,24 005

o
@ Upinacia skrutka 73 082 006 iba pre dosticku 53 009 394

0]
@) Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

07130 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém 300
Frézovacie dosticky na drazky pre poistné kruzky bez zrazania hrany
System @ ) ;
300 Ti500
DIN 471/472
TK
50 853 ...
Vefkost S,4; INSL W1 CW., PDPT RETR s, EUR
mm mm mm mm mm mm mm w2
[boa 09 79 234 09 070 03 080 41,66 300
09 106 234 09 070 03 080 34,37 302
1,10 106 234 118 09 03 1,00 34,37 304
1,30 106 234 1,38 1,10 0,3 1,20 34,37 306
160 106 234 168 125 03 1,50 34,37 308
185 106 234 193 125 03 1,75 34,37 310
09 175 350 098 070 03 0,80 31,02 312
110 175 350 118 090 03 1,00 31,02 314
1,30 175 350 1,38 1,10 0,3 1,20 31,02 316
160 175 350 168 125 03 1,50 31,02 318
1,85 175 350 193 125 03 1,75 31,02 320
215 175 350 223 1,75 03 200 31,02 322
265 175 350 273 175 03 250 31,02 324
315 175 350 323 220 03 3,00 31,02 326
090 230 400 09 o070 03 080 31,02 328
1,10 230 400 118 09 03 1,00 31,02 330
1,30 230 400 1,38 1,10 0,3 1,20 31,02 332
160 230 400 168 125 03 1,50 31,02 334
185 230 400 193 125 03 1,75 31,02 336
215 230 400 223 175 03 200 31,02 338
265 230 400 273 175 03 250 31,02 340
315 230 400 323 220 03 3,00 31,02 342
p )
M °
K °
N )
S °
H ¢}

— v,/f,strana 73

@)
@ Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi ndstroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém 300
Frézovacie dosticky na drazky pre poistné kruzky so zrazenim hrany
System @ _
300 o Ti500
DIN 471/472 =
5
t
TK
50 852 ...
Vefkost S, INSL W1 CW,e t  CHWTL s EUR
mm mm mm mm mm mm mm w2
o3 110 106 234 118 050 010 1,00 36,34 302
110 175 350 118 050 0,10 1,00 32,98 312
1,30 175 350 1,38 085 015 1,20 32,98 314
160 175 350 1,68 1,00 015 1,50 32,98 316
1,85 175 350 193 125 020 1,75 32,98 317
215 175 350 223 150 020 2,00 32,98 318
265 175 350 273 150 020 250 32,98 319
110 230 400 118 050 010 1,00 32,98 320
1,30 230 400 138 070 0715 1,20 32,98 321
1,30 230 400 138 085 015 1,20 32,98 322
1,60 230 400 168 100 015 1,50 32,98 324
1,60 230 400 168 085 015 1,50 32,98 323
1,85 230 400 193 125 020 1,75 32,98 325
215 230 400 223 150 020 2,00 32,98 326
265 230 400 273 175 020 250 32,98 328
265 230 400 273 150 020 250 32,98 327
315 230 400 332 175 020 3,00 32,98 329
P )
M °
K °
N )
S} °
H ¢}

- v,/f,strana 73

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém 300
Frézovacie dosticky bez profilu, brusene
System Ccw _
300 Ti500
TK
50 851 ...
Vefkost CW.pp, INSL W1 EUR
mm mm mm W2
o4 200 79 234 41,66 302
234 106 234 34,37 304
300 106 3,00 36,34 306
350 175 350 31,02 312
500 175 5,00 36,34 314
6,00 175 6,00 40,15 316
400 230 4,00 3820 322 1
6,50 230 6,50 3820 324 "
P °
M °
K )
N °
S °
H )
1) scirkuldrnou stopkovou frézou 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f,strana 73

Frézovacie doSticky na zrazanie hran a odihlovanie

System 90° .
300 ' Ti500

TK
50 857 ...
Velkost PDPT INSL W1 EUR
mm mm mm W2
[fo3] 150 106 30 3437 304
2™ 250 175 50 3437 314
o1 325 230 65 3437 3220
P °
M °
K )
N )
S °
H o)
1) scirkuldrnou stopkovou frézou 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f, strana 73

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém 300

Z4vitorezné dosticky - Ciastocny profil

60° A
A

TK

50 855 ...

Vefkost TP INSL W1 EUR

mm mm mm W2
02 1-35 175 35 38,20 314
o™ 1-40 230 40 38,20 324
P )
M )
K )
N )
S )
H o)

- v,/f,strana 73

Zavitorezné dosticky - Plny profil

System _
300 Il = iS00
60° -

AA 2
M MF

TK
50 859 ...
Vefkost TP INSL W1  PDPT EUR

mm mm mm mm W2

1,0 106 234 0578 47,33 304
15 106 2,34 0,864 47,33 308
20 106 234 1,159 47,33 310
1,0 175 350 0,578 47,33 311
1,5 175 3,50 0,864 47,33 312
20 175 350 1,159 47,33 314
25 160 3,50 1,444 50,93 317 1
25 175 350 1,444 47,33 316
30 175 350 1728 58,33 318
1,0 230 4,00 0,578 49,08 320
15 230 4,00 0,864 49,08 322
20 230 4,00 1,159 49,08 324
25 230 4,00 1444 49,08 326
30 230 400 1728 49,08 328
35 230 4,00 2023 49,08 330
40 230 400 2308 49,08 332
45 230 6,50 2,602 56,48 334
50 230 650 2,887 56,48 336
6,0 230 650 3,467 56,48 338 2

P °

M )

K °

N °

S °

H ¢}

1) M20x2,5 s korekciou profilu — v,/f,strana 73

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

07134 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém 300

Zavitorezné dosticky - Plny profil

55° A
A

PDPT
T
INSL

G BSW || BSF
TK
50 858 ...
Vetkost TP TPl INSL W1 PDPT EUR
mm 1/" mm mm  mm W2
1814 14 175 35 1162 4733 314
2309 11 175 35 1,494 4733 312
[0 2309 11 230 40 1,494 49,08 322
P °
M °
K )
N °
S °
H o)

— v,/f,strana 73

(@)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Systém 300
Cirkularna stopkova fréza
A INSL savztahuje na frézovacie dosticky
System|{jiiF-
300 n
()
2
OAL 5
(&
a
&
e[ O[3
50 800 ...
Velkost INSL CDX LH DCONMS., OAL BDRED DMIN Utahovacimoment EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1
g 79 035 172 10 57,20 71 8 0,9 131,00 015 "
106 160 172 10 57,20 74 1 0,9 131,00 020 "
106 1,60 342 10 74,20 74 11 0,9 193,60 025 2
175 2,60 287 12 7405 12,0 20 38 138,60 030
175 2,60 63,7 12 108,70 12,0 20 38 306,00 045 2
230 345 385 16 8700 161 25 55 144,10 050
230 345 675 16 116,00 16,1 25 55 151,70 070
230 300 885 16 13700 17,0 25 55 338,30 090 2

1) bezvnutorného privddzania chladiaceho média
2) prevedenie z tvrdokovu

I m

Kru¢ D Upinacia skrutka
80950 ... 70960 ...
Nahradné diely EUR EUR
Velkost Y7 2A
04 T06-1P 10,70 123 M2x9 430 232
03 T06-1P 10,70 123 M2x9 430 232
02 T15-1P 12,25 128 M4x12,3 6,46 233
01 T20-IP 12,92 129 Mb5x15 6,46 234

0]
@) Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dosticky pre frézovanie zavitov

A Dosticku mozno pouzit z obidvoch strdn (= 2 brity) - okrem INSL 10,4

m IR/IL IR/IL ER/EL EREL

60°

\_XX_/ TiAIN TiAIN

INSL

TK TK TK TK
50890.. 50890.. 50891.. 50891..
INSL TP EUR EUR EUR EUR
mm mm W2 W2 W2 W2
0,50 63,54 100
0,75 63,54 101
1,00 50,93 102 61,68 302
1,25 50,93 103
1,50 50,93 104 61,68 304
0,50 4397 120
0,75 55,43 121
1,00 4397 122 53,58 322
1,25 4397 123
1,50 4397 124 52,65 324
0,50 64,80 140
0,75 51,62 141
1,00 51,62 142 66,54 342 51,62 142 62,96 342
1,25 51,62 143 51,62 143
1,50 51,62 144 62,96 344 51,62 144 62,96 344
1,75 51,62 145 51,62 145
2,00 51,62 146 62,96 346 51,62 146 62,96 346
1,00 98,83 162 115,00 362 98,83 162 115,00 362
1,25 98,83 163 98,83 163
1,50 98,83 164 115,00 364 98,83 164 115,00 364
1,75 98,83 165
2,00 98,83 166 115,00 366 98,83 166 115,00 366
2,50 98,83 167 98,83 167
3,00 98,83 168 115,00 368 98,83 168 115,00 368
3,50 98,83 169 98,83 169
4,00 98,83 170 98,83 170
P ) ) ) )
M [e) ) o )
K ) ® ) ®
N ° ) ) )
S
H

— v,/f, strana 72

/) Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

(=0
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dosticky pre frézovanie zavitov

A Dosticku mozno pouzit z obidvoch strdn (= 2 brity) - okrem INSL 10,4

TIAIN
55°

AAS

: €

INSL
TK TK
50895... 50895...
INSL TP TP EUR EUR
mm /" mm W2 W2
[10a 0 19 1337 50,93 100 61,68 300
14 1814 51,62 142 61,68 342
11 2,309 51,62 144 61,68 344
anem 11 2,309 98,83 166 14120 366
P [ ] [ ]
M o [ ]
K ® )
N [ ] [
S
H

- v,/f,strana 72

Dosticky pre frézovanie zavitov

A Dosticku mozno pouZit z obidvoch stran (= 2 brity) - okrem INSL 10,4

IR/IL
—
—

60°

UN
INSL
TK
50 892 ...
INSL TPI TP EUR
mm /" mm W2
20 1,270 50,93 100
18 141 50,93 102
16 1,588 51,62 144
12 217 51,62 146
12 217 98,83 166
8 3,175 98,83 168
B )
M o
K )
N )
S
H

- v,/f,strana 72

o
Q Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dosticky pre frézovanie zavitov

A Dosticku mozno pouZit z obidvoch stran (= 2 brity)

80°
VAAS
’ €

INSL
TK
50 896 ...
INSL TPI TP EUR
mm 1/" mm W2
i 18 141 52,65 122
18 141 62,02 142
16 1,588 51,62 144
P °
M (¢}
K )
N °
S}
H

— v,/f,strana 72

Dosticky pre frézovanie zavitov

A Dosticku mozno pouZit z obidvoch stran (= 2 brity)

] =5
\Xeok
NPT ‘

INSL
TK
50 897 ...
INSL TPI TP EUR
mm /" mm W2

140 1,814 5162 142
11,5 2,209 5162 144
11,5 2,209 98,83 164
80 3175 98,83 166

T w»w=XxX= T
® ® O

— v,/f, strana 72

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

0]
@) Pozor! Pre vyuZitie obidvoch britov zavitovej dosticky je nutné pouZit pravy a lavy drziak! DrZiaky lavé su na vyZiadanie.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitelnych dosticiek

Cirkularna stopkova fréza

A INSL savztahuje na frézovacie dosticky

Rozsah dodavky:
Vratane klica

La

(%)
=
=
O
&)
la}
s[O3
50 843 ...
INSL BD LH DCONMS; OAL DC  Utahovaci moment EUR
mm mm mm mm mm mm Nm W1
6,8 12 12 69 9,0 0,9 182,50 101
6,8 17 20 84 9,0 09 193,30 102
8,9 12 12 70 11,5 1,2 182,50 111
8,9 20 20 85 11,5 1,2 193,30 112
13,6 22 16 90 17,0 2,5 212,70 161
166 43 20 95 20,0 2,5 212,70 162
18,6 25 25 125 22,0 25 265,70 163
24,0 52 25 110 30,0 9,0 268,90 27
31,0 58 32 120 37,0 9,0 289,40 273
240 92 25 150 30,0 9,0 310,00 272
31,0 98 32 160 37,0 9,0 359,60 274
Predobrobeny primer pre cirkularnu stopkovou frézu 50 843 ...
TP vmm
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25mm 1,5mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0mm
48G/" 32G/" 24 G/" 20G/" 16 G/" 12G/" 10G/" 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 20,7 214 22 22,6 23 24
18,6 22,7 23,4 24 24,6 25 26
24,0 30,7 314 32 32,8 33,5 34,6 36,6 39 42 45
31,0 38 38,6 39,5 40,4 41 42 44 46,5 49 52
e =,
Krue D Upinacia skrutka
80950 ... 70950 ...
Néhradné diely EUR EUR
INSL Y7 2A
10,4 T07 8,03 109 M2,2x5,0 1,94 200
1 T08 8,03 110 M2,6x6,5 1,94 201
16 T10 9,41 112 UNC5-40x 8 1,94 202
27 T25 10,53 115 M5x15 3,01 203
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitelnych dosticiek

Cirkularna stopkova fréza

A INSL savztahuje na frézovacie dosticky

£ ~

NPT
S
LH %
=)
DC ml g
s[ A}
50844 ...
INSL BD Zavit LH DCONMS.; OAL DC Utahovaci moment EUR
mm mm mm mm mm mm Nm W1
12,5 NPT 1/2 22 16 90 155 2,5 193,30 161
15,0 NPT3/4-11/4 23 20 85 19,0 2,5 211,70 162
240 NPT11/2-2 52 25 110 30,0 9,0 268,90 271
31,0 NPT>2 58 32 120 37,0 9,0 289,40 272
- R
Krac D Upinacia skrutka
80950 ... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR
INSL Y7 2A
16 T10 941 112 UNC5-40x8 1,94 202
27 T25 10,53 115 Mb5x15 3,01 203

@)
@) Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dosticky pre frézovanie zavitov

IR/IL
= Ti500

60°

AAS
w | owe | %

%’% APMX
TK
50 863 ...
DC TP W1 APMX NT EUR
mm mm mm mm W2
- 1,0 75 12,0 13 45,36 300
1,5 75 10,5 8 45,36 302
1,0 11,0 16,0 17 4536 310
1,5 1,0 165 12 45,36 312
2,0 1,0 16,0 9 4536 314
- 1,0 75 12,0 13 45,36 320
1,5 75 10,5 8 4536 322
1,0 1,0 16,0 17 45,36 330
1,5 1,0 165 12 45,36 332
2,0 11,0 16,0 9 45,36 334
P )
M )
K )
N )
S
H

- v,/f,strana 73

Dosticky pre frézovanie zavitov

ﬁ Ti500
55°
A s

¢ | ¥

TK
50 864 ...
DC TPI W1 APMX NT EUR
mm /" mm  mm W2
2 14 75 907 6 45,36 300
14 11,0 1633 10 58,33 312 "
14 11,0 16,33 10 58,33 314 2
1 11,0 16,16 8 58,33 310
- 14 11,0 16,33 10 58,33 332
1 11,0 16,16 8 58,33 330
P )
M °
K )
N )
S
H
1) zavit: 5/8-3/4-7/8 — v,/f, strana 73

2) skorekciou profilu 1/2"
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitelnych dosticiek

Cirkularna stopkova fréza

&~

DC LH

DCONMS

PHD

Wy
BD
°

ot

ZNF

OAL
s[O3
50 842 ...
DC LH DCONMS; OAL BD ZNF  PHD Utahovaci moment EUR
mm mm mm mm  mm mm Nm W1
120 18 16 740 94 1 14 11 179,00 121
|7y 30 16 790 137 1 19 3,8 179,00 17
200 32 20 830 175 3 22 1,1 21390 201
50 25 1076 21,7 3 26 38 280,60 251
85 25 1426 217 3 26 38 751,10 252 "
1) prevedenie z tazkého kovu s naskrutkovanou hlavou
- L
Klu¢ D Upinacia skrutka
80950 ... 70960 ...
Nahradné diely EUR EUR
DC Y7 2A
12 T08-1P 10,51 125 M2,5%6,5 430 244
17 T15-1P 12,25 128 M4x7,5 430 245
20 T08-1P 10,51 125 M2,5%6,5 430 244
25 T15-1P 12,25 128 M4x7,5 430 245

0]
@) Pri cirkuldrnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07143



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dosticky pre frézovanie zavitov

E wR| WL

60°
Ti500 Ti500
M MF INSL
S A
NT
APMX | ‘ S |
TK TK
50887.. 50885...
INSL TP W1 APMX S NT EUR EUR
mm mm mm mm mm W2 W2
050 10,0 13,50 3,18 28 70,81 350
075 10,0 1350 3,18 19 70,81 352
1,00 10,0 13,00 3,18 14 54,62 304 41,66 354
1,25 100 1250 3,18 11 54,62 356
150 10,0 12,00 318 9 54,62 308 41,66 358
1,75 10,0 12,25 3,18 8 54,62 360
2,00 10,0 12,00 3,18 7 54,62 312 41,66 362
250 10,0 10,00 3,18 5 49,08 364
250 10,0 10,00 3,18 5 49,08 366 "
3,00 105 12,00 3,18 5 58,33 370 2
350 105 10,50 3,18 4 58,33 372 2
1,00 10,0 19,00 3,18 20 47,33 380
1,50 10,0 19,50 3,18 14 47,33 382
1,50 10,0 18,00 3,18 13 54,62 320
200 10,0 18,00 3,18 10 47,33 384
1,50 150 24,00 5,00 17 80,07 390
2,00 150 24,00 5,00 13 80,07 392
300 150 21,00 5,00 8 80,07 396
350 150 20,00 5,00 7 118,00 398
400 150 20,00 5,00 6 118,00 400
P ) )
M ) )
K ) )
N ) )
S
H
1)  M20x2,5 s korekciou profilu — v,/f,strana 73

2) bezskosenia

f) Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

(=0
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dosticky pre frézovanie zavitov

H Ti500
AR e

G
S,
TK
50 888 ...
INSL TPl TP W1 APMX S NT EUR
mm /" mm mm mm  mm W2
18 1411 10 1128 318 9 4536 310
16 1587 10 1111 318 8 4536 312
14 1814 10 1269 318 8 4536 314
12 2116 10 1058 318 6 4536 316
112309 10 1154 318 6 4536 318
14 1814 10 1814 318 11 54,62 320
112309 10 1847 318 9 54,62 322
260 11 2309 15 2309 500 11 87,26 330
P °
M °
K )
N °
S
H

— v,/f,strana 73

Dosticky pre frézovanie zavitov

@ Ti500
VAAS

Pg
TK
50894 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT EUR
mm /" mm mm mm mm w2
18 1,411 10 1269 3,18 10 65,37 302
16 1,587 10 11,11 3,18 8 65,37 304
P °
M °
K )
N °
S
H

— v,/f,strana 73

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi ndstroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dosticky pre frézovanie zavitov

IR/IL
— Ti500

60°
UN
S,
TK
50 889 ...
INSL TPI TP Wi APMX S NT EUR
mm /" mm mm mm  mm W2
18 1,411 10 12,69 3,18 10 67,36 310
16 1,587 10 12,70 3,18 9 67,36 312
16 1,587 10 19,05 3,18 13 81,82 320
14 1814 10 1814 3,18 1 81,82 322
12 2116 10 18,04 3,18 10 81,82 324
P °
M °
K )
N °
S}
H

— v,/f,strana 73

)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitelnych dosticiek

Cirkularna stopkova fréza

A INSL savztahuje na frézovacie dosticky

&~

(%)
>
zZ
LH 8
[a)
i PHD
o) A
5,8, &Y 1)
OAL '
(a3
50 841 ...
INSL DC LH DCONMS.,; OAL BD ZNP  PHD Utahovaci moment EUR
mm mm mm mm mm  mm mm Nm W1
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 38 163,80 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 38 260,40 017 Y
20 60,0 20 10 16,8 1 23,0 38 194,40 020
25 482 25 106 215 2 30,0 38 290,40 025
25 92,2 25 150 215 2 30,0 38 632,10 026 "
18 30,0 16 79 12,7 1 20,0 38 179,00 218
22 60,0 20 10 16,8 1 26,0 3,8 194,40 222
27 482 25 106 215 2 32,0 38 290,40 227
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38 170,40 316
22 328 25 92 18,7 1 26,0 38 179,00 322
22 628 25 122 187 1 26,0 38 623,10 323 "
28 383 32 102 247 2 35,0 38 330,80 328
28 783 32 142 245 2 35,0 38 931,40 327
2600 25 485 25 107 200 1 30,0 38 230,30 125
1) prevedenie z tvrdokovu
- L
Krue D Upinacia skrutka
80950 ... 70960 ...
Nahradné diely EUR EUR
Pre artikel ¢. Y7 2A
50841016 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50841017 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50841020 T15-1P 12,25 128 M4x7,5 430 245
50841 025 T15-1P 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841026 T15-1P 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841218 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50841 222 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50 841 227 T15-1P 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841 316 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50841 322 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50841323 T15-1P 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841 328 T15-1P 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841 327 T15-1P 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841125 T15-1P 12,25 128 M4x11,5 6,46 241

@)
@) Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dostic¢ky pre frézovanie zavitov - Ciasto&ny profil

60°

M UN

DC TP TPI
mm mm 1/"
16,5 1,5-3,0 16-10

18 25-35 10-7
55°
G

DC TP TPI
mm mm 1/"
16,5 1,814 14

cw

5

INSL

INSL
mm
7,0
78

INSL
mm

cw

B

Dosticky pre frézovanie zavitov - Ciastocny profil

60°

M UN

DC TP TPI

mm mm 1/"
2385 15-25 16-10
2385 25-40 10-6
32,85 15-25 16-10
32,85 25-55 10-45

55°

G

DC TP TPI

mm mm 1/"
23,85 2,309 11
32,85 2,309 11

T w=x=T

cw
mm
6,35
6,35
8,50
8,50

Ccw
mm
6,35
8,50

INSL
mm
9,52
9,52
13,50
13,50

INSL
mm

9,52

13,50

- =
@)

<>

TiN

=

5

TK

50 867 ...

EUR
W2
55,20 115
55,20 225

50 868 ...
EUR
w2
6759 114

TiN

TK
50 860 ...

EUR
W2
41,43 315
41,43 325
46,76 415
46,76 425

50 861 ...
EUR
w2
46,76 311
54,62 411

cCe e oo

07148

— v,/f, strana 72
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitelnych dosticiek

Cirkularna stopkova fréza

Rozsah dodavky:
Vrétane klica

%)
>
b4
e}
&)
[a}
s[O3
50848 ...
DC DMIN TP TPI LH DCONMS. OAL ZNP Utahovaci moment EUR
mm mm mm 1/" mm mm mm Nm W1
16,5/18,0 175/19,0 15-3,0 16-10 60 20 114 2 0,9 332,70 020
23,85 255 15-40 24-6 90 32 154 3 0,9 392,00 030
32,85 35,0 15-55 16-45 115 32 179 3 25 406,00 040
- W
Krue D Upinacia skrutka
80950 ... 70950 ...
Néhradné diely EUR EUR
Pre artikel ¢. Y7 2A
50848 020 T07-1P 10,53 124 M2,5x8,5 10,73 739
50848 030 T07-1P 10,53 124 M2,5x8,5 10,73 739
50848 040 T09-1P 11,58 126 M3x11 10,73 740

@)
@) Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Frézovanie zavitov pomocou vymenitefnych dosticiek

Dostic¢ky pre frézovanie zavitov - Ciasto&ny profil

EWM TiN

)
M UN m

60°

TK
50 870 ...
DC TP TPI CW  INSL EUR
mm mm 1/" mm  mm W2
40,25 15-30 16-9 95 1550 52,89 515
40,25 3,0-60 9-4 95 15,50 52,89 530
52,55/66,55 15-3,0 16-9 125 19,00 58,55 615
52,55/66,55 3,0-60 9-4 125 19,00 58,55 630
92 6,0-8,0 4 14,3 28,58 93,51 760
55°
G
50 871 ...
DC TP TPI CW  INSL EUR
mm mm 1/" mm  mm W2
40,25 2,309 11 95 155 60,76 511
52,55 2,309 1 125 19,0 71,63 611
P °
M °
K )
N °
S °
H ()

- v, /f,strana 72

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Frézovanie zavitov pomocou vymenitelnych dosticiek

Cirkularna stopkova fréza

Rozsah dodavky:
Vratane klica
m =
LF
DMIN
/ Ay Oil};f:r:f:t:t:, =
~/ DL% fffffffffffffffff
ZNP B
OAL
DIN 69871
50 849 ...
DC DMIN TP TPI LF 0AL Upina¢  ZNP Utahovaci moment EUR
mm mm mm 1/" mm mm Nm W1
40,25 430 15-60 16-40 145 2470 SK 40 4 55 817,60 048
40,25 430 15-60 16-40 145 2805 SK'50 4 55 842,40 148
52,55 560 15-60 16-40 195 3310 SK 50 4 8,0 962,20 164
66,55 70,5 15-60 16-40 260 3980 SK 50 7 8,0 1.323,00 080
92,00 1000 6,0-8,0 4,0 360 4970 SK 50 7 8,0 1.540,00 115
- W
KIac D Upinacia skrutka
80950 ... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR
DC Y7 2A
40,25 T15-1P 12,25 128 M4x13 10,73 741
52,55-92 T20-IP 12,92 129 M5x15 10,73 742
0]
) Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, &i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MicroMill

MicroMill - TK cirkularne stopkové frézy

W a CWX500

[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
cw | a
Q e
b4
o CDX
a8
TK
53 050 ...
DC CW.y CDX LH O0AL DN DCONMS. ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm  mm mm mm W1

0,7 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 070
0,8 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 080
0,9 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 090
1,0 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 100
1,5 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 150
0,7 12 254 68 50 8 3 8 74,18 170
0,8 1,2 254 68 50 8 3 8 74,18 180
09 12 254 68 50 8 3 8 74,18 190
1,0 12 254 68 5,0 8 & 8 74,18 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 74,18 250
2,0 12 254 68 5,0 8 8 8 74,18 300
P )
M )
K )
N )
S )
H )

— v,/f, strana 76

MicroMill - TK cirkularne stopkové frézy

W CWX500

90°
1 — DMIN
oy -
a
CW =
w1 © % CDX
Q
o
[a]
e[ T8
TK
53 051 ...
DC W1 CW  CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
- 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 56,71 010
2 0,2 08 25 68 42 6 3 6 71,99 020
2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 87,37 110
2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 92,00 120
P )
M )
K °
N )
S )
H °

— v,/f, strana 76
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Systém MicroMill

MicroMill - TK cirkularna stopkova zavitova fréza - Plny profil

IR/IL
= CWX500

60° OAL
LH DMIN
ST p————————
[LCW ) .
M w1 & = CDX

P4

o

o

[a]
a8

TK
53052 ...
DC Zavit TP W1 CW CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1

1,18 M1,6 035 040 004 019 40 32 064 3 3 1,38 69,08 160
1,38 M1,8 035 050 004 019 50 32 070 3 3 1,58 68,27 180
1,50 M2 040 056 005 022 50 32 090 3 4 1,70 76,04 200
1,95 M2,5 045 060 006 025 6,0 32 1,15 3 4 2,15 75,23 250
2,40 M3 050 060 006 027 70 32 1,60 3 4 2,60 74,52 300
2,80 M3,5 060 074 008 033 80 32 1,80 3 4 3,00 72,91 350
3,10 M4 070 082 009 038 90 44 1,98 5 4 3,30 79,16 400
3,60 M5 080 098 010 043 100 44 220 5 4 3,80 76,84 500
4,10 M6 100 098 013 054 122 44 270 5 4 4,30 75,23 600
P °
M )
K )
N °
S )
H )

— v,/f, strana 76

MicroMill - TK cirkularna stopkova zavitova fréza - Ciastocny profil

IR/IL
= CWX500

60°

OAL
\Xk LH DMIN
(&) g e |
a
cw
w8 2 CDX
- Z
o)
O
[a]
w3
TK
53 053 ...
DC TP Wi CcwW CDX LH OAL DN DCONMS ., ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm  mm  mm mm mm mm mm W1
58 05-15 2 0,06 0,91 15,2 58 35 6 3 6 61,34 010
78 05-15 2 006 091 254 68 55 8 3 8 81,24 110
78 1,0-20 2 012 119 254 68 5,0 8 3 8 81,24 120
P )
M )
K ®
N )
S )
H ®

— v,/f, strana 76

@)
@) Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07 | 53



WNT \ Performance

TK zavitova fréza
Zavrtna zavitova fréza s fazetkou pre zahlbenie
[ NEW | [ NEW
IR/IL
%Q( = Ti601
<2xD , LF.2
2. LF3 | o 2
60° ™ | % 5
o Z o
X | ol o a
(,} ’::::::?E g — — — — ——
M APMX| IN\& )8
LF 1 LS P
OAL f
«
a3 a3
TK TK
50869.. 50854..
DC  Zavit KOMET oznacenie TP OAL APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1 W1
2,45 M3  88901001000013 0,50 49 58 36 6 25 33 45 68 64 05 2 193,30 03000"
2,45 M3 88906001000013 0,50 49 58 36 6 25 33 45 68 64 05 2 207,50 03000"
3,24 M4  88935001000015 0,70 49 73 36 6 33 43 45 94 89 07 2 245,70 04000
3,24 M4  88941001000015 0,70 49 73 36 6 33 43 45 94 89 07 2 217,40 04000
4,10 M5  88935001000017 0,80 55 92 36 6 42 53 55 11,7 110 08 2 243,50 05000
4,10 M5  88941001000017 0,80 55 92 36 6 42 53 55 11,7 110 08 2 214,00 05000
485 M6  88935001000018 1,00 62 11,4 36 8 50 63 66 145 137 10 2 243,50 06000
485 M6  88941001000018 1,00 62 114 36 8 50 63 66 145 137 10 2 214,00 06000
6,45 M8  88935001000020 1,25 74 142 40 10 68 83 90 182 171 13 2 282,90 08000
6,45 M8  88941001000020 1,25 74 142 40 10 68 83 90 182 171 13 2 254,40 08000
8,08 M10 88935001000022 150 79 185 45 12 85 103 110 234 221 15 2 341,80 10000
8,08 M10 88941001000022 150 79 185 45 12 85 103 110 234 221 15 2 286,10 10000
9,74 M12 88935001000024 1,75 89 216 45 14 10,3 12,3 135 271 255 15 2 456,40 12000
9,74 M12  88941001000024 1,75 89 216 45 14 10,3 123 135 271 255 15 2 389,90 12000
11,35 M14  88935001000025 2,00 102 26,6 48 16 120 143 155 328 309 15 2 519,80 14000
11,35 M14  88941001000025 2,00 102 26,6 48 16 120 143 155 328 309 15 2 483,70 14000
13,28 M16 88935001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 608,30 16000
13,28 M16  88941001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 564,60 16000
1) bezvnutorného privadzania chladiaceho média
60°
\AA| MF
50869... 50854..
DC  Zavit KOMET oznacenie TP ~OAL APMX LS DCONMS DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1 Wi
6,79 M8x1 88935002000070 1,0 74 1540 40 10 70 83 90 188 177 10 2 324,40 08100
6,79 M8x1 88941002000070 1,0 74 1540 40 10 70 83 90 188 177 10 2 294,80 08100
8,75 M10x1 88941002000094 1,0 79 19,40 45 12 90 103 11,0 232 218 10 2 317,70 10100
8,75 M10x1 88935002000094 1,0 79 19,40 45 12 90 103 11,0 232 218 10 2 373,50 10100
10,74 M12x1 88935002000111 1,0 89 2240 45 14 110 123 135 264 248 10 2 477,20 12100
10,06 M12x1,5 88935002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 477,20 12200
10,06 M12x1,5 88941002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 437,90 12200
P
M
K o )
N ) o
S
H
0 ) o

— v, /f, strana 75

(@)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Z4vrtna zavitova fréza s fazetkou pre zahibenie

=N [ NEW_
IR/IL
= Ti601

I

<2,5xD idin LF 2
2.0 LF3 | o g
60 ™ | % g
o Z o
X U o 3 o [} ]
L
" et OR)
M APMX| IN\&
LF 1 LS
OAL
m(__ ]38
TK
50898.. 50862...
DC  Zavit KOMET oznacenie TP OAL APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1 W1
4,10 M5  88961001000017 0,80 55 11,57 36 6 42 53 55 141 134 08 2 214,00 05000
4,85 M6  88961001000018 1,00 62 13,40 36 8 50 63 66 165 157 10 2 214,00 06000
4,85 M6  88956001000018 1,00 62 13,40 36 8 50 63 66 165 157 10 2 243,50 06000
6,45 M8  88956001000020 1,25 74 19,20 40 10 68 83 90 232 221 13 2 282,90 08000
6,45 M8  88961001000020 1,25 74 19,20 40 10 68 83 90 232 221 13 2 254,40 08000
8,08 M10 88956001000022 1,50 79 23,00 45 12 85 103 1,0 279 266 15 2 341,80 10000
8,08 M10 88961001000022 1,50 79 23,00 45 12 85 103 11,0 279 266 15 2 286,10 10000
9,74 M12 88956001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 12,3 135 341 325 15 2 456,40 12000
9,74 M12 88961001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 12,3 135 341 325 15 2 389,90 12000
P
M
K fe) )
N ) o
S
H

— v,/f, strana 75
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Cirkularna zavrtna zavitova fréza

A Pozor: [avorezny nastroj (M04)

IR/IL _
<2xD || = 45-65
— HRC »
— =
60°
AAED) :
J a
M
w0 I3
TK
50 840 ...
DC Zavit TP APMX LH DCONMS DCD  OAL  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm  mm W1
2,3 M3x0,5 050 20 7,0 6 2,10 51 4 169,60 030 "
3,0 M4x0,7 070 28 9,4 6 2,60 51 4 169,80 040 V
3,8 M5x0,8 080 3,2 11,6 6 3,40 51 4 168,30 050 "
4,6 M6x1 - M7x1 1,00 40 14,0 8 410 60 4 168,20 060 "
6,2 M8x1,25-M10x1,25 125 50 19,0 10 5,60 71 4 181,20 080
78 M10x1,5-M12x1,5 150 6,0 250 10 7,00 76 4 195,30 100
9,2 M12x1,75 1,75 70 310 12 8,30 86 4 207,60 120
11,1 M14x2-M16x2 2,00 80 36,0 16 10,04 98 4 226,90 140
P
M
K
N
S o
H o
oo
1) Bezvnutorného privadzania chladiaceho média - v,/f, strana 71

(e}
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

o
@ Pozor, favorezné prevedenie (M04) — smer otécania vretena vlavo!
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WNT \ Performance

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

TK zavitova fréza
Stopkova zavitova fréza so zahlbovacim britom na stopke
A Pozor: [avorezny nastroj (M04)
[ NEW |
ﬁ {> Ti602
60°
%)
M
[&]
[a]
Ha__I8
TK
50 804 ...
DC Zavit  KOMET oznacenie TP  OAL DN LS LH DCONMS. DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm W1
0,75 M1 88977001000001 0,25 40 1,8 28 52 3 1,5 21 2 139,80 01000
1,10 M1,4  88977001000004 0,30 40 2,0 28 57 3 1,7 2,6 2 139,80 01400
1,25 M1,6  88977001000005 0,35 40 2,4 28 6,0 3 21 31 2 139,80 01600
1,60 M2 88977001000008 0,40 40 3,0 28 3 2,6 3,7 2 131,00 02000
1,75 M2,2  88977001000009 0,45 40 3,0 28 3 2,5 39 2 131,00 02200
2,05 M2,5 88977001000011 0,45 40 3,0 28 3 29 45 2 131,00 02500
P o
M o
K
N o
S o
H °

— v,/f, strana 75

0]
@ Pozor, lavorezné prevedenie (M04) — smer otdcania vretena vlavo!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

TK zavitova fréza
Stopkova zavitova fréza so zahlbovacim britom
[ NEW |
IR/IL
el e
APMX
<2xD r 950
LF_-
s ﬂl o
60° %) A g
Q OW =
alo
X 9 ®T L8
-~ a
M 87 et — —
APMX LS
OAL
(]
TK
50 806 ..
DC Zéavit ~ KOMET oznacenie TP OAL APMX LS DCONMS. DCSKX LF ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Wi
3,14 M4 88296001000015 0,70 49 8,0 36 6 43 8,6 5 150,30 04000
3,95 M5 88296001000017 0,80 55 9,9 36 6 53 106 5 150,30 05000
4,68 M6 88296001000018 1,00 62 123 36 8 6,3 13,2 6 161,10 06000
6,22 M8 88296001000020 1,25 74 166 40 10 83 178 7 188,30 08000
7,79 M10  88296001000022 1,50 79 199 45 12 10,3 21,3 7 210,00 10000
9,38 M12 88296001000024 1,75 89 249 45 14 12,3 26,6 7 262,50 12000
10,92 M14  88296001000025 2,00 102 28,5 48 16 14,3 304 7 296,90 14000
12,83 M16  88296001000026 2,00 102 324 48 18 16,3 344 8 335,00 16000
60°
\AA| MF | <2xD
50 807 ...
DC Zavit  KOMET oznacenie TP OAL APMX LS DCONMS. DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Wi
3,95 Mb5x0,5 88296002000037 0,50 55 10,2 36 6 53 10,8 5 173,90 05100
4,68 M6x0,75 88296002000048 0,75 62 122 36 8 6,3 13,0 5 177,50 06200
6,22 M8x1 88296002000070 1,00 74 16,2 40 10 83 173 6 201,00 08300
779 M10x1 88296002000094 1,00 79 201 45 12 10,3 21,5 7 224,50 10300
9,38 M12x1  88296002000111 1,00 89 240 45 14 12,3 256 7 275,20 12300
9,38 M12x1,5 88296002000113 150 89 243 45 14 12,3 259 7 275,20 12500
10,92 M14x1,5 88296002000131 1,50 102 28,7 48 16 14,3 30,6 7 322,40 14500
12,82 M16X1,5 88296002000147 1,50 102 317 48 18 16,3 33,6 8 378,40 16500

O T w=Xxz=7DT

— v,/f, strana 75

o
Q Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,

Detaily vid — strana 77+78.

07158
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza so zahlbovacim britom

IR/IL
=— TiAIN

<2xD
60°
M
w3
TK
50 811 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
4,0 M5 0,80 62 1 36 8 53 11,16 3 136,50 050
4,7 M6 1,00 62 13 36 8 6,3 13,93 3 136,50 060
6,5 M8 1,25 74 18 40 10 8,3 18,62 3 162,00 080
8,0 M10 1,50 74 22 40 10 3 162,00 100 "
10,0 M12 1,75 90 26 45 14 12,3 26,47 4 250,00 120
12,5 M16 2,00 100 35 48 16 4 296,30 160 ?
1) bezzahlbovacej Casti
2) zahlbovacia Cast na Cele ndstroja
60°
AA
50 816 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
6,5 M8x1 1,00 74 18 40 10 8,3 18,00 3 162,00 082
8,0 M10x1 1,00 74 22 40 10 3 162,00 102 v
8,0 M10x1,25 1,25 74 22 40 10 3 162,00 103 "
10,0 Mi12x1,25 1,25 90 26 45 14 12,3 26,61 4 250,00 123
10,0 Mi2x1,5 1,50 90 26 45 14 12,3 27,30 4 250,00 124
11,0 M14x1 1,00 100 31 48 16 14,3 32,70 4 296,30 142
1,0 Mi4x1,5 1,50 100 31 48 16 14,3 32,08 4 296,30 144
12,5 Mi16x1,5 1,50 100 35 48 16 4 296,30 164 2
1) bezzahlbovacej Casti
2) zahlbovacia ¢ast na ¢ele ndstroja
55°
G
50 818 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
7,6 G1/8-28 0,907 80 20 45 12 10,0 20,97 3 223,40 018
1,0 G1/419 1,337 100 27 48 16 13,5 28,39 4 331,00 014
13,0 G3/819 1,337 100 34 48 16 4 331,00 038 "
16,0 G1/2-14 1,814 110 44 50 20 5) 467,60 012
P )
M )
K )
N )
S °
H

1) zahlbovacia Cast na Cele ndstroja - v,/f,strana 71

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07|59



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza so zahlbovacim britom

IR/IL
= TiAIN

<2xD o
=
o ZEFP )
60 « 8
AA . =
8 -‘___;__':_;:F-;_:____‘_:____:__T___'__T_:h-*
APMX
NPT | -
OAL
w3
TK
50 819 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS., ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1
58 NPT1/16-27 0,941 62 10 36 8 3 182,80 116 "
76  NPT1/8-27 0,941 74 10 40 10 3 21190 o018 "
10,1  NPT1/418 1,411 90 15 45 14 3 317,10 014 "
16,0 NPT1/214 1,814 110 19 50 20 5 538,10 012
P )
M )
K )
N )
S )
H

1) bez zahlbovacej Casti — v,/f, strana 71

[0
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Standard Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza so zahlbovacou fazetkou
A Skorekciou profilu

A Tvrdé obrdbanie je mozné robit od @ DC = 4 mm
A Zahlbovacia ¢ast na stopke alebo na cele

IR/IL
— Ti500

<2xD
(%)
=
60° 5
AA 3
[a)
M
OAL
w0 I3
TK
54 801 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8
4,00 M5 0,80 1 8 62 3 137,90 050 "
4,80 M6 1,00 13 8 62 3 137,90 060 "
6,50 M8 1,25 18 10 74 3 157,40 080
7,95 M10 1,50 22 12 80 3 162,60 100
9,90 M12 1,75 26 14 90 4 274,40 120
11,60 M14 2,00 31 16 100 4 291,70 140
11,95 M16 2,00 35 12 90 4 198,00 160 2
13,95 M18 2,50 39 20 110 4 372,70 180
15,95 M20 2,50 44 16 100 4 291,70 200 2
1) bezvnutorného privadzania chladiaceho média
2) zahlbovacia ¢ast na cele ndstroja
60°
\AA| MF
54 803 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8
6,0 M8x1 1,00 18 10 74 3 186,40 080
8,0 M10x1 1,00 22 12 80 3 219,90 100
80 M10x1,25 1,25 22 12 80 3 219,90 101
9,9 M12x1 1,00 26 14 90 4 274,40 120
99 Mi12x1,25 1,25 26 14 90 4 274,40 121
9,9 M12x1,5 1,50 26 14 90 4 274,40 122
11,6 M14x1 1,00 31 16 100 4 291,70 140
1,6  M14x1,5 1,50 31 16 100 4 291,70 141
12,0 Mi6x1,5 1,50 35 12 90 4 219,90 160 "
14,0 Mi18x1,5 1,50 39 20 110 4 372,70 180
16,0 M20x1,5 1,50 44 16 100 4 291,70 200 "
1) zahlbovacia Cast na Cele ndstroja
55°
G
54 805 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8
6,00 G1/16-28 0907 16 10 74 3 211,90 116
7,95 G 1/8-28 0907 20 12 80 3 225,80 018
9,90 G 1/4-19 1,337 27 16 100 4 338,00 014
13,95 G 3/8-19 1,337 34 14 90 4 274,40 038 Y
15,95 G1/2-14 1,814 43 16 100 4 338,00 012
17,95 G 5/8-14 1,814 47 18 110 4 388,80 058 "
P )
M °
K )
N )
S °
H ®

1) zahlbovacia ¢ast na Cele nastroja — v,/f, strana 74
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WNT \ Standard

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

TK zavitova fréza
Stopkova zavitova fréza so zahlbovacou fazetkou
A Skorekciou profilu
A Tvrdé obrdbanie je mozné robit od @ DC = 4 mm
A Zahlbovacia ¢ast na stopke alebo na cele
IR/IL
— Ti500
<2xD
(%)
=
60° 5
AA 3
[a)
UNC
OAL
w0 I3
TK
54 811 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm  mm mm mm W8
480 UNC1/420 1270 14 8 62 3 174,80 014 Y
595 UNC5/16-18 1,411 18 10 74 3 194,50 516
795 UNC3/816 1,588 22 12 80 3 219,90 038
795 UNC7/16-14 1814 22 14 90 3 252,20 716
9,90 UNC1/2113 1954 27 14 90 4 252,20 012
11,80 UNC9/16-12 2117 31 16 100 4 328,70 916
12,70 UNC5/8-11 2309 34 14 90 4 258,10 058 2
15,20 UNC3/410 2540 38 20 110 5 372,70 034
1) bezvnutorného privddzania chladiaceho média
2) zahlbovacia ¢ast na Cele ndstroja
60°
UNF
54 813 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8
480 UNF1/4-28 0,907 14 8 62 3 174,80 014 Y
5,95 UNF5/16-24 1,058 18 10 74 3 194,50 516
760 UNF3/8-24 1,058 21 12 80 3 219,90 038
795 UNF7/16-20 1,270 22 14 90 3 252,20 716
990 UNF1/2-20 1,270 26 14 90 4 258,10 012
12,00 UNF9/16-18 1411 30 16 100 4 328,70 916
13,50 UNF5/818 1411 33 14 90 4 258,10 058 2
17,00 UNF3/4-16 1,588 38 20 110 5 372,70 034
1) bezvnutorného privddzania chladiaceho média
2) zahlbovacia ¢ast na cele ndstroja
60°
\AA| NPT
54 809 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm  mm mm mm W8
10,1 NPT 1/418 1,411 15 14 90 3 240,80 014 Y
12,8 NPT3/8-18 1,411 15 16 100 4 246,50 038
16,0 NPT1/2-14 1,814 19 20 110 5 380,80 012 "
18,5 NPT3/4-14 1,814 19 20 110 5 380,80 034 "
P )
M )
K °
N )
S )
H o

1) zahlbovacia Cast na Cele ndstroja

— v,/f, strana 74

@)
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,

Detaily vid — strana 77+78.

07162

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

TK zavitova fréza
Cirkularna stopkova zavitova fréza
A V ponuke na vyZiadanie od M1
[ NEW
IR/IL
= Ti600
<3xD
LH ®
o}
g p— —— at
M OAL
T3
TK
50802 ...
DC Zavit TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1
1,53 M2 040 39 080 6,0 3 3 72,77 02000
2,37 M3 050 58 135 95 6 3 72,77 03000
3,10 M4 0,70 58 195 125 6 3 72,77 04000
3,80 M5 080 58 230 16,0 6 3 72,77 05000
4,65 M6 1,00 58 2,70 20,0 6 3 72,77 06000
6,00 M8 1,25 58 320 24,0 6 3 72,77 08000
7,80 M10 1,50 64 380 315 8 3 90,68 10000
9,00 M12 1,75 73 455 378 10 3 101,90 12000
60°
M || <4xD
50 803 ...
DC Zavit TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1
1,53 M2 0,40 39 1,00 104 3 3 81,90 02000
2,40 M3 050 39 1,30 12,5 3 3 78,26 03000
3,10 M4 0,70 58 1,80 16,7 6 3 78,26 04000
4,00 M5 080 58 210 20,8 6 3 78,26 05000
4,80 M6 1,00 58 255 25,0 6 3 78,26 06000
6,40 M8 1,25 64 315 335 8 3 97,01 08000
8,00 M10 1,50 7% 385 415 8 3 97,01 10000
P °
M )
K )
N °
S )
H

— v,/f, strana 74

o
Q Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A Napoziadanie ponukame: M30, M36, M42, M48, M56, M64

IR/IL
— TiAIN

<2xD
(%)
>
60° 5
(&}
[a}
G g
M =}
ZEFP OAL
m(_ ]38
TK
50825 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W1
2,40 M3 0,50 6 4 42 3 118,00 030 "
3,15 M4 0,70 8 6 55 3 132,00 040
4,00 M5 0,80 10 6 55 3 132,00 050
4,80 M6 1,00 12 6 55 3 132,00 060
6,00 M8 1,25 16 6 63 3 132,00 080
8,00 M10 1,50 20 8 70 3 153,80 100
9,90 M12 1,75 24 10 80 4 185,10 120
11,60 M14 2,00 28 12 90 4 223,40 140
12,00 M16 2,00 32 12 90 4 223,40 160
14,00 M18 2,50 36 14 90 4 291,70 180
14,00 M22 2,50 44 14 95 4 300,80 220
14,00 M20 2,50 40 14 90 4 291,70 200
1) bezvnutorného privddzania chladiaceho média
60°
MF
50 826 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W1
3,35 M4x0,5 0,50 8 6 55 3 132,00 040
4,20 M5x0,5 0,50 10 6 55 3 132,00 050
5,00 M6x0,75 0,75 12 6 55 3 132,00 061
6,00 M8x0,75 0,75 16 6 63 3 132,00 081
6,00 M8x1 1,00 16 6 63 3 132,00 082
8,00 M10x1 1,00 20 8 70 3 153,80 102
10,00 M12x1 1,00 24 10 80 4 185,10 122
10,00 M12x1,5 1,50 24 10 80 4 185,10 124
10,00 M14x1,5 1,50 28 10 80 4 185,10 144
12,00 M16x1,5 1,50 32 12 90 4 223,40 164
14,00 M18x1,5 1,50 36 14 90 4 291,70 184
14,00 M20x1,5 1,50 40 14 90 4 291,70 204
14,00 M22x1,5 1,50 44 14 95 4 300,80 224
16,00 M24x1,5 1,50 36 16 90 5 336,70 244
P )
M )
K ®
N )
S °
H

- v,/f, strana 71

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.

07164 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

IR/IL
= TiAIN

<2xD
(%)
=
55° APMX P
AA S
[a}
(&) R
G <) <] [E
ZEFP OAL
w3
TK
50 827 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W1
8 G 1/8-28 0,907 19,5 8 70 3 162,00 018
1 G 1/4-19 1,337 26,5 12 90 4 233,70 014
12 G 3/8-19 1,337 33,0 12 90 4 233,70 038
14 G1/2-14 1,814 42,0 14 95 4 304,40 012
16 G 3/4-14 1,814 34,0 16 90 5 352,90 034
16 G1-11 2,309 33,0 16 90 5 352,90 100
16 G 5/8-14 1,814 34,0 16 90 5 352,90 058
P )
M °
K )
N )
S )
H

— v,/f, strana 71

o
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Standard Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A Skorekciou profilu
A Tvrdé obrdbanie je mozné vykonavat od @ DC = 4 mm

IR/IL
= Ti500

<2xD
(%)
2
60 o)
(G
Q PHD
. o
[0 ]38
TK
54 800 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm  mm mm mm mm W8
2,40 M3 050 6,5 4 42 2 2,50 99,65 030 "
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 113,50 040 2
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 113,50 050 ?
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 116,90 060 ?
6,00 M8 1,25 18,0 6 60 3 6,75 125,10 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 156,20 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 179,50 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 219,90 140
12,00 M16 2,00 34,0 12 85 4 14,00 225,80 160
14,00 M18 250 40,0 14 90 4 15,50 269,60 180
16,00 M20 250 42,0 16 90 4 17,50 275,40 200
1) prevedenie stopky podla DIN 6535 HA / bez vnitorného privddzania chladiaceho média
2) bezvnitorného privddzania chladiaceho média
60°
MF
54 802 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 113,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 116,90 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 125,10 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 156,20 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 179,50 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 179,50 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 179,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 219,90 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 219,90 141
12,0 M16 1,50 34 12 85 4 14,50 225,80 160
14,0 M18 1,50 40 14 90 4 16,50 269,60 180
16,0 M20 1,50 42 16 90 4 18,50 275,40 200
1) prevedenie stopky podla DIN 6535 HA / bez vnitorného privddzania chladiaceho média
55°
\AA/| G
54 804 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD EUR
mm mm  mm mm mm mm W8
8,0 G 1/8-28 0,907 21 8 70 3 8,80 166,60 018
9,9 G 1/419 1,337 26 10 75 4 11,80 186,40 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 272,10 038
16,0 G1/214 1,814 42 16 90 4 19,00 277,80 012
P )
M °
K )
N )
S °
H °

— v, /f, strana 74
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WNT \ Standard

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

TK zavitova fréza
Stopkova zavitova fréza
A Skorekciou profilu
IR/IL
— Ti500
<2xD
()
=
60 o)
&)
o PHD
UNC % %
[0 ]
TK
54 810 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD EUR
mm mm  mm mm mm mm W8
480 UNC1/4-20 1,270 13 6 55 3 5,1 143,60 014 "
6,00 UNC5/16-18 1411 18 6 60 3 6,6 143,60 516
795 UNC3/816 1,588 21 8 70 3 8,0 178,20 038
795 UNC7/16-14 1,814 21 8 70 3 94 178,20 716
9,90 UNC1/213 1,954 26 10 75 4 10,8 204,90 012
P )
M ®
K °
N )
S °
H °

1) prevedenie stopky podla DIN 6535 HA / bez vnitorného privddzania chladiaceho média

— v,/f, strana 74

(e}
@ Pri cirkuldarnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi ndstroja vy,.
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Standard Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A Skorekciou profilu

IR/IL
— Ti500

<2xD
%)
=
60 APMX 8 w
(&)}
o PHD
3 | 1
bl e
UNF
OAL
[0 ]
TK
54 812 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8
4,8 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 143,60 014 M
6,0 UNF5/16-24 1,058 18 6 60 3 6,9 143,60 516
8,0 UNF3/8-24 1,058 21 8 70 3 8,5 178,20 038
80 UNF7/16-20 1,270 21 8 70 3 9,9 178,20 716
9,9 UNF1/2-20 1,270 26 10 75 4 11,5 204,90 012
P °
M °
K )
N )
S °
H ®

1) Bezvnutorného privadzania chladiaceho média — v,/f, strana 74

[0
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT \ Standard Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

IR/IL
= Ti500

<2xD o
=
60° (@)
AA 2 PHD ;
M -
w3 3
TK
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8
8 0,50 12 8 70 3 10 140,00 008
8 0,75 12 8 70 3 11 140,00 080
10 1,00 16 10 75 4 14 145,70 100
10 1,50 16 10 75 4 14 145,70 101
12 1,00 20 12 85 4 16 169,10 120
12 1,50 20 12 85 4 16 169,10 121
12 2,00 20 12 85 4 18 169,10 122
16 1,00 25 16 90 5 22 235,00 160
16 1,50 25 16 90 5 22 235,00 161
16 2,00 25 16 90 5 22 235,00 162
16 3,00 25 16 90 5 24 235,00 164
P )
M °
K °
N )
S °
H °

— v,/f, strana 72

(e}
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypo¢te posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 77+78.
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WNT

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

Materidlova podskupina Index

P.1.1
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1

Nelegovana ocel

P Nizkolegované ocef

Vysokolegovana ocefl a
vysokolegovana
nastrojova ocef

Nehrdzavejtica ocef

M Nehrdzavejtica ocef

Siva liatina

K Tvérna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horéika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Zakalena ocef

Tvrdena liatina

Kalend liatina

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritickd / martenzitickd
martenzitickd

austenitickd / austeniticko-feritickd
austenitickd

austenitickd / feritickd (Duplex)
perliticka / feritickd

perliticka (martenzitickd)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelnd

zakalitefna

<12 % Si, nezakalitend

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnatd med a elektrolytickd med

hor¢ik a zliatiny horcika

zdklad Fe

zaklad Nialebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

Zihana

Z{hand

zusfachtend

Zihana

zuslachtend

Zihana

zusfachtend
zudlachtend
zu8lachtend

Zihana

kalend a popustana
kalend a popustand
Zihana

zusfachtend
zakalend

zusfachtend

zakalend

zakalend

zihané
zakalené
Z{hané
zakalené

liate

zakalené

kalend a popustand
kalend a popustana
kalend a popustand
kalend a popustana
liata

kalend a popustand

Nlmn;?ﬂ-loBStl’ HRC
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB
780 N/mm?/ 230 HB

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

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC

400HB

Cislo
materialu
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nazov

materidlu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Cislo

materidlu

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Nézov

materialu
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

07170

* pevnost v fahu
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WNT Frézovanie zavitov a cirkulé,rne frézovanie
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

ZBGFHTK 2xD SFSE VHM TiAIN SGF VHM TiAIN
50811..,50816...,

50840... 50818...50819 .. 50825..,50826..,50827 ...

- Ve 93-5 26-10 712-16 Ve 26-10 912-20 ve #6-10 212-20

m/min f, [mm/zub] T, [mm/zub] f, [mm/zub] m/min f, [mm/zub] f, [mm/zub] m/min f, [mm/zub] T, [mm/zub]
P.1.1 150 0,06 0,10 150 0,06 0,10
P1.2 130 0,06 0,10 130 0,06 0,10
P1.3 110 0,06 0,10 110 0,06 0,10
P14 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
P.1.5 100 0,05 0,07 100 0,05 0,07
P.2.1 120 0,06 0,10 120 0,06 0,10
P.2.2 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
P.2.3 100 0,05 0,07 100 0,05 0,07
P.2.4 80 0,04 0,06 80 0,04 0,06
P.3.1 80 0,06 0,10 80 0,06 0,10
P.3.2 70 0,05 0,07 70 0,05 0,07
P.3.3 60 0,04 0,06 60 0,04 0,06
P.4.1 80 0,06 0,10 80 0,06 0,10
P.4.2 70 0,06 0,10 70 0,06 0,10
M.1.1 70 0,04 0,06 70 0,04 0,06
M.2.1 50 0,03 0,05 50 0,03 0,05
M.3.1 50 0,03 0,05 50 0,03 0,05
K.1.1 150 0,07 0,12 150 0,07 0,12
K.1.2 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
K.2.1 130 0,05 0,07 130 0,05 0,07
K.2.2 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
K.3.1 120 0,06 0,10 120 0,06 0,10
K.3.2 100 0,06 0,10 100 0,06 0,10
N.1.1 210 0,085 0,15 210 0,085 0,15
N.1.2 180 0,07 0,12 180 0,07 0,12
N.2.1 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
N.2.2 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
N.2.3 120 0,07 0,12 120 0,07 0,12
N.3.1 180 0,085 0,15 180 0,085 0,15
N.3.2 180 0,085 0,15 180 0,085 0,15
N.3.3 130 0,085 0,15 130 0,085 0,15
N.4.1 150 0,085 0,15 150 0,085 0,15
S.1.1 60 0,03 0,05 60 0,03 0,05
S.1.2 80 0,01 0,03 0,03
S.2.1 60 0,01 0,02 0,02
S.2.2 60 0,01 0,02 0,02
S.2.3 60 0,01 0,02 0,02
S.3.1 70 0,03 0,05 70 0,03 0,05
S.3.2 80 0,01 0,03 0,03
S.3.3 60 0,01 0,02 0,02
H.1.1 80 0,01 0,03 0,03
H.1.2 60 0,01 0,02 0,02
H.1.3 40 0,005 0,01 0,01
H.1.4
H.2.1 100 0,03 0,04 0,04
H.3.1 60 0,01 0,02 0,02

0]
ﬂ Rezné parametre znacne zavisia od vonkajsich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia ndstroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre predstavuju

mozZné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit o cca £20% !

o1
o1z
oar
012
s
@)
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WNT Frézovanie zavitov a cirkulé,rne frézovanie
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

MWN bez poviaku MWN TiAIN EAW /EWM SGF VHM Ti500
50890..,50891..,50892.., 50890.., 50891 .., 50860..,50861 ., 50867 ..,50 868, c1830
50895..,50896..., 50897 .. 50895.. 50870...,50 871 ..

" “ " EAW EWM " 8mm 10-16 mm
fndex m/min F{mm/auo) m/min /ol m/min f, [mmy/zub) f, (mmy/zub] m/min f, (mm/zub] , (mm/zub]
AR 85 0,10 170 0,10 280 0,20 0,20 150 0,03-0,07 0,05-0,15
P1.2 75 0,10 150 0,10 240 0,20 0,20 150 0,03-0,07 0,05-0,15
P1.3 65 0,10 130 0,10 200 0,20 0,20 120 0,03-0,07 0,05-0,10
P.1.4 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.1.5 60 0,07 120 0,07 180 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.1 70 0,10 140 0,10 220 0,20 0,20 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.2 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.3 60 0,07 120 0,07 180 0,15 0,15 80 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.4 45 0,06 90 0,06 150 0,12 0,12 70 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.1 45 0,10 90 0,10 150 0,20 0,20 80 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.2 40 0,07 80 0,07 130 0,10 0,10 70 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.3 35 0,06 70 0,06 110 0,10 0,10 60 0,03-0,06 0,04-0,06
P.4.1 45 0,10 90 0,10 150 0,20 0,20 50 0,03-0,06 0,04-0,06
P.4.2 40 0,10 80 0,10 130 0,20 0,20 50 0,03-0,06 0,04-0,06
M.1.1 40 0,06 80 0,06 130 0,10 0,10 120 0,04-0,07 0,05-0,12
M.2.1 30 0,05 60 0,05 90 0,08 0,08 120 0,04-0,07 0,05-0,12
M.3.1 30 0,05 60 0,05 90 0,08 0,08 120 0,04-0,07 0,05-0,12
K.1.1 85 0,12 170 0,12 280 0,25 0,25 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.1.2 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 100 0,04-0,07 0,07-0,15
K.2.1 75 0,07 150 0,07 240 0,15 0,15 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.2.2 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,04-0,07 0,07-0,15
K.3.1 70 0,10 140 0,10 220 0,20 0,20 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.3.2 60 0,10 120 0,10 190 0,20 0,20 100 0,04-0,07 0,07-0,15
N.1.1 120 0,15 240 0,15 390 0,30 0,30 400 0,05-0,08 0,07-0,15
N.1.2 105 0,12 210 0,12 330 0,25 0,25 350 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.1 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 350 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.2 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 250 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.3 70 0,12 140 0,12 220 0,25 0,25 200 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.1 105 0,15 210 0,15 330 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.2 105 0,15 210 0,15 330 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.3 75 0,15 150 0,15 240 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.4.1 85 0,15 170 0,15 280 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
S.11 110 0,10 0,10 100 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 90 0,07 0,07 80 0,02-0,04 0,04-0,10
S.21 70 0,05 0,05 60 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 70 0,05 0,05 40 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 70 0,05 0,05 40 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 130 0,10 0,10 100 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 90 0,07 0,07 80 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.3 70 0,05 0,05 60 0,03-0,05 0,04-0,06
H.1.1 80 0,05 0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 60 0,04 0,04 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 80 0,05 0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 60 0,04 0,04 50 0,01-0,02 0,03-0,05

0]
ﬂ Rezné parametre znacne zavisia od vonkajsich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia ndstroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre predstavuju

mozZné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit o cca £20% !

o1
o1z
ozt
022
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@
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WNT Frézovanie zavitov a cirkulé,rne frézovanie
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

GZG/GZD Polygon Systém 300
50863..,50864..,50887 .., 50872..,50874..,50875...,50 876 ..,50879..,50 880 .., 50851..,50852..,50853..,
50885..,50888..,50889..,50894 .. 50881..,50882..,50883..,50884..,50 886 ... 50855..,50857 ..,50858 .., 50 859 ...
Ve 12-17 mm 20-26 mm Ve Ve

Index i fo[mm/zub] . [mm/zub] i f, [mm/zub] i f, [mm/zub]
P11 220 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,05-0,25 220 0,05-0,15
P1.2 220 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,05-0,25 220 0,05-0,15
P13 190 0,10-0,30 0,05-0,30 190 0,05-0,25 190 0,05-0,15
P14 160 0,10-0,30 0,05-0,30 160 0,05-0,25 160 0,05-0,15
P1.5 160 0,10-0,30 0,05-0,30 160 0,05-0,25 160 0,05-0,15
P.2.1 150 0,10-0,30 0,05-0,30 150 0,05-0,25 150 0,05-0,15
P.2.2 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
P.2.3 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
P.2.4 0 0,10-0,30 0,05-0,30 0 0,05-0,25 0 0,05-0,15
P.3.1 100 0,10-0,20 0,05-0,20 100 0,05-0,20 100 0,05-0,12
P.3.2 0 0,10-0,20 0,05-0,20 0 0,05-0,20 0 0,05-0,12
P.3.3 80 0,10-0,20 0,05-0,20 80 0,05-0,20 80 0,05-0,12
P.4.1 70 0,10-0,20 0,05-0,20 70 0,05-0,20 70 0,05-0,12
P.4.2 60 0,10-0,20 0,05-0,20 60 0,05-0,20 60 0,05-0,12
M.1.1 130 0,10-0,30 0,05-0,30 130 0,05-0,25 130 0,05-0,15
M.2.1 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
M.3.1 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
K11 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.1.2 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
K.2.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.2.2 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
K.3.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.3.2 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
N.1.1 700 0,10-0,40 0,05-0,40 700 0,15-0,40 700 0,10-0,25
N.1.2 400 0,10-0,40 0,05-0,40 400 0,15-0,40 400 0,10-0,25
N.2.1 400 0,10-0,40 0,05-0,40 400 0,15-0,40 400 0,10-0,25
N.2.2 300 0,10-0,40 0,05-0,40 300 0,15-0,40 300 0,10-0,25
N.2.3 200 0,10-0,40 0,05-0,40 200 0,15-0,40 200 0,10-0,25
N.3.1 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.3.2 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.3.3 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.4.1 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
S.1.1 100 0,01-0,15 100 0,01-0,12
S.1.2 80 0,01-0,15 80 0,01-0,12
S.2.1 60 0,01-0,15 60 0,01-0,12
S.2.2 40 0,01-0,15 40 0,01-0,12
S.2.3 40 0,01-0,15 40 0,01-0,12
S.3.1 100 0,01-0,15 100 0,01-0,12
S.3.2 80 0,01-0,15 80 0,01-0,12
S.3.3 60 0,01-0,15 60 0,01-0,12
H11 60 0,01-0,10 60 0,01-0,10
H.1.2 50 0,01-0,10 50 0,01-0,10
H.1.3 40 0,01-0,10 40 0,01-0,10
H.1.4 30 0,01-0,10 30 0,01-0,10
H.2.1 60 0,01-0,10 60 0,01-0,10
H.3.1 50 0,01-0,10 50 0,01-0,10

0]
ﬂ Rezné parametre znacne zavisia od vonkajsich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia ndstroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre

predstavuju mozné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prisposobit o cca £20% !
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WNT Frézovanie zavitov a cirkulé,rne frézovanie
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

SFSE / SGF VHM Ti500 Cirkuldrna stopkové zvitova fréza

54800..,54801..,54802..,54 803 ..,54 804 .., 54 805 ...,

54809..,54810.., 54811 .., 54812 .., 54 813... B . GO

| " #24-315 g4 04,8-16 " 71-2 #3-5 76-8 79-12
ndex m/min f, [mm/zub] f, [mm/zub) f, [mm/zub) m/min f, [mm/zub) f, [mm/zub] f, [mm/zub) f, [mm/zub]
P11 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.2 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.3 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.4 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.5 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P.2.1 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.2 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.3 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.4 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3. 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3.2 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3.3 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.4.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.4.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
M.1.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
M.2.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
M.3.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
K.1.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.1.2 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.2.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.2.2 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.3.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.3.2 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
N.1.1 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.1.2 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.2.1 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 120 0,04 0,05 0,07 0,10
N.2.2 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 100 0,04 0,05 0,07 0,10
N.2.3 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 100 0,04 0,05 0,07 0,10
N.3.1 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.3.2 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.3.3 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.4.1 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 110 0,04 0,05 0,07 0,10
S.1.1 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.1.2 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.2 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.3.1 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
$.3.2 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.3.3 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
H.1.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05

H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05

H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05

0]
@ Rezné parametre znacne zavisia od vonkajsich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia ndstroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre predstavuju
mozZné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit o cca £20% !
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WNT Frézovanie zavitov a cirkulé,rne frézovanie
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

M/MF-BGF 2xD/2,5xD HPC VHM zdvitovd fréza SFSE Micro TK
50854 ..,50862..,50869..,50898 ... 50806 ..., 50807 ... 50804 ...

v, TIAIN v, bez povlaku <06 <p12 <06 <@12 o 03-5 26-10 210-13 o 90,7-2,1
fndex m/min m/min fa [mm/ot) * f, [mm/zub] m/min f, [mm/zub) f, [mm/zub] f, [mm/zub) m/min f, [mm/zub]
P11 100-140 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.2 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.3 80-100 0,015-0,02 0,03-0,05 0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P.1.4 80-100 0,015-0,02 0,02-0,04 0,03-0,05 20-40 0,01-0,02
P.1.5 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.1 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.2.2 80-100 0,015-0,03 0,02-0,05 0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P.2.3 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.4 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.1 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.3.2 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.3 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.4.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.4.2 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
M.1.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.2.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.3.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02

K11 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10
K12 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.21 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.2.2 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.3.1 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,08

K.3.2 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,08

N.1.1 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.1.2 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.1 100-300 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.2 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.3 100-160 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.3.1 100-300 100-300 0,10-0,30 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.3.2 30-50 0,02-0,03
N.3.3 30-50 0,02-0,03
N.4.1 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
S.1.1 20-30 0,01-0,02
S.1.2 20-30 0,01-0,02
S.21 20-30 0,01-0,02
S.2.2 20-30 0,01-0,015
S.2.3 20-30 0,01-0,015
S.3.1 60-80 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-30 0,01-0,02
S.3.2 60-80 0,01-0,015 0,015-0,02 0,025-0,035 20-30 0,01-0,015
S.3.3 20-30 0,01-0,015
LAR 20-30 0,01-0,015
H.1.2 20-30 0,01-0,015

*fg = rychlost vitaniav mm / ot.
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WNT Frézovanie zavitov a cirkulé,rne frézovanie
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

MiniMill MicroMill

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

53011 ..,53012..,53013..,53015... BN o A ) o B U2 SO e

Index Vo f, (otvor) f. (zavit) ve fz
m/min [mm/zub] [mm/zub] m/min [mm/zub]

P.1.1 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P13 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4.1 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.1.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20(10-40) 0,005-0,03
H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

Rezné parametre velmi zavisia na vonkajsich podmienkach, obrabanom materidly a na stroji. Uvedené hodnoty pouZité ako pociatocné parametre, ktoré je mozné
upravit v rozsahu uvedenom v zatvorkéach podla konkrétnych podmienok v danej aplikacii.
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Technickeé informacie

Postup frézovania
Subezné frézovanie Protibezné frézovanie
Vlastnosti: Vlastnosti:

@ Smer ot&cania ,vpravo* @ Smer ot&c¢ania ,vpravo"

@ Otacenie nastroja v smere hod.
ruciciek

@ Smer pohybu ,dole”

v

Pravy zavit

Rotdcia ndstroja proti smeru
hod.ruciciek

@ Smer pohybu ,hore*

4

Pravy zavit

/ Y
S}\

Pri subeZznom frézovani Pri protibeznom frézovani
je hrubka triesky pri vyjazde je hrabka triesky privyjazde 7
vzdy 0 (h=0) maximdlna (h = max)

h = max

Vypocet posuvu

@ Posuv na konture v;

@ Posuv v 0se nastroja v,

Posuv v strede nastroja v,

v=n.1,.z Vi = 2 (B_ D\ omymin,
D, = Cinnypriemervmm 7 = PoCet zubov (radidlne)
n = (Otackyvmin’ D = Menovity priemer zdvitu = priemer vonkajsej kontury v mm
f, = Posuvnazubvmm D, = Priemer osinastroja (D-Dy) v mm

Tipy pre uzivatela

o
@ Pri frézovani zavitov sa ponukaju dve rézne moznosti programovania posuvu nastroja:

Na jednej strane tu mame posuv na konture, na strane druhej posuv v osi nastroja.
Aby sme mohli zistit, s akym programovate/nym posuvom stroj vobec pracuje, ponukaju sa nasledujlice moznosti:

A zadanie kompletného programu pre frézovanie zdvitov do riadiacej jednotky stroja

A naprogramovanie bezpecCnej vzdialenosti, aby sa proces frézovania odohrdval dpine volne nad obrobkom
A nechdme beZat program a odmeriame ¢as potrebny na obrabanie

A odmerany ¢as porovname s vypocitanou teoretickou hodnotou

Ak je odmerany ¢as dlhsi ako Cas vypocitany, potom sa musi pracovat s posuvom v osi ndstroja.
Ak je odmerany ¢as kratsi ako ¢as vypocitany, potom sa musf pracovat s posuvom na konture.
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Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

Technickeé informacie

Vypoctové vztahy pre frézovanie zavitov

v.- 1000 d-m-n ¢ Vi Vi
- = - =f,-zn = -
" dn v 1000 i " 2 f Zn
Frézovanie - VonkajSia konttra Frézovanie - Vnutorna kontura
Vi (D +d) D Vi vi-(D-d) D Vi
m=- - = = v m= =
i D U D+d) f D N D-d)
Priamy najazd do rezu Najazd do rezu po Kruznici
quap‘ = 0‘25 Vi Uu‘a’p = Vi
n = Otackyvretena ot./min. Vin = Posuv v 0se nastroja mm/min.
V. = Rezndrychlost m/min Uutap = Naprogramovany posuv utdpania mm/min.
d = Priemer frézy mm f, = Posuvnazub mm
= Menovity @ zavitu mm z = Pocet britov frézy Ks
v; = Posuvnakonture mm/min.

Korekéné hodnoty pre frézovanie vnitorného zavitu

Priemer cez brity zavitovej frézy, ktory sa zadava do riadiaceho systému stroja, vypocita sa
nasledujucim sposobom:

poloviény menovity @ frézy - 0,05 x stupanie p

Priklad: M30x3
@ frézy: 20 mm

2
@70— (0,05-3)=9,85mm

9,85 mm sa musi zadat do riadiacej jednotky stroja ako radius britu!

Vyroba vnutornych zavitov zavrtnou frézou BGF
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Technické informacie

Typy zavitov

M Metricky 1SO- normélny zavit BSW | Whitworthov zévit
MF | Metricky ISO- zavit s jemnym stipanim BSF | Whitworthov zavit jemny
G | Trubkovy zavit NPT | Americky kuzel. trubkovy zévit
UN | Unifikovany zavit Pg | Pancierovy zavit
UNC | Unifikovany zavit hruby Tr | Trapézovy zavit
UNF | Unifikovany zavit jemny

Povlaky

>

Tvrdokov, paviak TiAIN
Univerzdlna TK sorta na takmer vSetky materialy

TiN 4 Poviak TiN CWX500
A Maximéalna pracovna teplota: 450 °C

>

>

Multivrstvovy povlak TiCN
Maximdlna pracovné teplota: 450 °C

TiAIN A Multivrstvovy povlak TiAIN Tieh
A Maximalna pracovnd teplota; 900 °C

>

>

Multivrstvovy povlak TiAIN
Maximalna aplikacnd teplota: 650 °C

Ti500 A Povlak TiAIN Ti600
A Maximalna pracovna teplota; 500 °C

>

>

Ti601 A Vysokovykonny multivrstvovy povlak TiAIN Ti602
A Maximalna aplikacnd teplota: 900°C

Multivrstvovy povlak TiCN
Maximéalna aplikacna teplota: 400°C

>

AICIN A Vysokovykonny multivrstvy poviak AICrN
A Maximalna prevadzkova teplota: 1100 ° C
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