Nové produkty pro tfiskové obrabéni

B30 Polygon — rozsifeni systému

Frézovaci desti¢ka pro déleni materialu

A Spolehlivé drazkovani a déleni materialu s hloubkou
zapichu do 11,5 mm v téméF veSkerych materidlech

A Maximalni Zivotnost a optimalni procesni bezpec¢nost

Desticka pro frézovani zaviti - ¢astecny profil

A Nejriuznéjsi praméry s Sitkou drazky 1,5 mm k dispozici skladem

— Strana 15

— Strana 16

A Rozsifeni stavajiciho programu 50 882 o stoupani zavitu 3,5-6 mm

B MiniMill XL - vicecelovy systém pro frézovani

A Rozsifeni osvédéeného frézovaciho systému MiniMill @ 37 mm o @ 50 mm

A Spolehlivé drazkovani a déleni materialu s hloubkou zapichu do 16,5 mm
v téméf veskerych materidlech

A Provedeni se stfidavym ozubenim pro podstatné efektivnéjsi samocisténi
a niz8i nebezpeci vzpficeni tiisek

e Frézovaci desticka
Zakladni drzak
s—

— Strana 28
— Strana 33

[0 Stopkové zavitové frézy — typ SFSE

st

A Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou

A Univerzalni pouziti pro téméF veSkeré materialy nabizené na trhu

3 A Nastroj 2 v 1: frézovani zavitl a zahlubovani pomoci jednoho nastroje
2 A Maximalni spolehlivost a procesni bezpe€nost

A Vynikajici pomér cena/vykon

— Strana 63-66

[0 Stopkové zavitoveé frézy — typ SGF

A Stopkova zavitova fréza bez zahlubovaci fazetky
A Univerzalni pouZiti pro téméF veSkeré materialy nabizené na trhu

A Maximalni spolehlivost a procesni bezpeénost
A Vynikajici pomér cena/vykon

— Strana 71472

D&M Stopkové zavitové frézy — typ HR

J—l

A Jednorad stopkova zavitova fréza s moznosti univerzélniho pouziti,
avSak predevsim se zaméfenim na obrabéni tvrdych materiald

A Vynikajici feSeni pro pfipad psobeni vysokych radialnich sil béhem obrabéni

— absolutné valcovy, tvarové a rozmérové presny zavit nejvyssi kvality

— Strana 60




Vrtani

HSS vrtaky

TK vrtaky

Vrtaky s vymeénitelnymi
destiCkami

Vystruzniky a zahlubniky

Nastroje na vyvrtavani

Zavitov.

Zavitniky

Cirkularni frézovani
a frézovani zavitu

Soustruzeni zavitu

Soustruzeni

Soustruznické noze
s vymeénitelnymi desticCkami

10

Multifunkéni néstroje —
EcoCut a FreeTurn

1

Nastroje na zapichovani
a upichovani

12

UltraMini obrabéni + MiniCut

Frézovani

13

HSS frézy

14

TK frézy

15

Frézy s vyménitelnymi
destiCkami

Technologie upinani

16

Nastrojové drzaky
a pfislusenstvi

17

Upinani obrobku

18

Priklady materialli
a rejstfik obj. Cisel
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitu
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Vysvétleni symbold

Provedeni

% Dira neni nutna

7%

Stiedové vnitini chlazeni

Radialni vnitfni chlazeni

Privadéni chladiciho média dle
volby pfes nakruzek nebo stfedem

Levorezny

\.) Q 3\% M

Stopka

E= 1| Hiadka valcova stopka

Vélcova stopka s bo¢ni upinaci ploskou
,Weldon*

o9

@ = Hlavni pouziti

O = Vedlejsi pouziti

714

WNT \ Performance

Kvalitni prémiové nastroje pro maximalni vykon.

Kvalitni prémiové nastroje z produktové fady WNT Performance
se koncipovaly pro specialni pfipady pouZiti a vyznacuiji se

zvIa8t vysokym vykonem. Pokud v rdmci vlastni vyroby kladete
vysoké néroky na procesni vykon a chcete dosahnout optimélnich
vysledkd, pak Vam doporuCujeme prémiové nastroje z této
produktové Fady.

WNT \ Standard

Kvalitni nastroje pro standardni pouziti.

Kvalitni nastroje z produktové fady WNT Standard jsou velmi
kvalitni, vykonné a spolehlivé a t€Si se velké divéfe nasich
zakaznik( pUsobicich po celém svété. Nastroje z této produktové
fady jsou u celé fady standardnich aplikaci prvni volbou a
garantuji V&m optimalini pracovni vysledky.

Zavit [ vrcholovy Uhel

Vysvétlivky k typlim zavitd naleznete na
— strané 6.

Vrcholovy thel 60°

Zapichy pro pojistné krouzky

Frézovani drazek s plnym radiusem

Frézovani drazek

Déleni

Srazeni hrany a odjehleni

Vnitfni zavit — pravy/levy

293 DDESE 24

Vnéjsi zavit — pravy/levy

Vnitfni/vnéjsi zavit — pravy/levy

[

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
Prehled

Typy nastrojl

System

300 Cirkularni stopkové frézy s TK frézovacimi destiCkami Monolitni TK zavrtna zavitova fréza

Cirkularni stopkové fréza s TK vyménitelnou destickou

LR (ol gonaini ko desticky)

Monolitni TK cirkularni stopkové zavitové frézy

Cirkularni stopkova fréza s TK vyménitelnou destic¢kou

. A . Monolitni TK cirkularni zavrtna zavitova fréza
(se zamkovym rdzicovym ozubenim)

Vicezuba zavitova fréza s TK vyménitelnymi destickami

(rovné lazko desticky) a upinaci stopkou Weldon Stopkové zavitové frézy

Vicezuba zavitova fréza s TK vyménitelnymi destickami

(&ikmé lazko desticky) a upinaci stopkou Weldon Monolitni TK zavitové frézy se zahlubovaci fazetkou

Vicezuba zavitova fréza s TK vyménitelnymi destickami

(fovné lizko desticky) a upinaci stopkou Weldon Monolitni TK zavitova fréza pro miniaturni zavit

EAW Jednofada zavitova fréza s TK vyménitelnou destickou a

plochou Weldon Jednorada stopkova zavitova fréza

Jednofada zavitova fréza s TK vyménitelnou desti¢kou a
SK upinacem

Prehled cirkularnich a zavitovych fréz

Modularni néstroje na cirkularni frézovani s TK vyménitelnymi destickami (ModuSet)

4 r(izné TK desticky, v zavislosti na aplikaci

A r(izné drzaky, v zavislosti na vylozeni

A stejna zavitova desticka pro rdzna stoupani a praméry

A maximalni flexibilita a stabilita

4 vedle cirkularniho frézovani zavitl Ize realizovat i dal$i operace s vyuzitim
cirkularniho a linearniho frézovani

1. volba pro malé série a velké zavity

Zavitové frézy s TK vyménitelnymi destiCkami (ModuThread)

A vyména desticky v zavislosti na typu zavitu
A stejna zavitova desticka pro rGzné prdméry

TK zavitove frézy (MonoThread)
A kratké obrabéci Casy, idealni pro sériovou vyrobu

A jeden nastroj pro jeden typ zavitu
A jedna zavitova fréza pro riizné priméry s identickym stoupanim

MicroMill ZBGF BGF

cuttingtools.ceratizit.com 715



WNT

Typy zavitl / metodicky postup

Typy zavit(

M Metricky ISO zévit

MF | Metricky ISO zavit jemny

G | Trubkovy zavit

UN | Unifikovany zavit

UNC | Unifikovany zavit hruby

UNF | Unifikovany zavit jemny

Metodicky postup frézovani zavitl
Frézovani zavitl

A tfiskové obrébéni

A vyroba zavitt na principu cirkularniho frézovani ve stoupani
(interpolace po Sroubovici)

A pouZiti pro nejriznéjsi materialy az do 60 HRC

A niz8i kroutici moment nez pfi fezani a tvafeni zavitl
(reverzni chod pracovniho vietena neni nutny)

A zavit Ize obrabét az po dno diry

A |ze aplikovat metodu vysokorychlostniho obrabéni (HSC)

Vyhody frézovani zavitl

A pomoci jednoho nastroje Ize dosahnout riiznych toleranci

4 jeden nastroj pro obrabéni slepého i priichoziho otvoru

A garance vynikajiciho povrchu obrobku i rozméroveé stalosti

A jeden nastroj pro pravy i levy zavit

A nizky fezny tlak pri obrabéni tenkosténnych obrobki

A hloubka zavitu s moznosti precizniho opakovani

A 7adné problémy s dlouhymi tfiskami ani zadné zbytky tfisek
v hotovém zavitu

Dodate¢né vyhody zavitovych fréz se zahlubovaci fazetkou

A (spora pfipravnych &asl i Easu pro vyménu nastroje,
tudiz kratSi obrabéci ¢asy
A optimalizace osazeni zasobniku nastroju ve stroji

716

BSW | Whitworthiv zavit

BSF | Whitworthav zavit jemny

NPT | Americky kuZel. trubkovy zavit

Pg | Pancefovy zavit

Tr | Trapézovy zavit

Proces

Najeti na pozici nad obrobkem T W{HIE

Najeti do poc¢atecni polohy pro
frézovani zavitli

Najeti na konturu po kruznici
(90°/180°) — posuv ve sméru "Z+"
0 1/4 (resp. 1/2) stoupani

Cirkularni frézovani zavitu —
1x stoupani ve sméru "Z+"

Vyjeti z fezu do osy otvoru po kruznici
(90°/180°) — posuv ve sméru "Z+"
0 1/4 (resp. 1/2) stoupani

Vyjeti do pocatecni polohy

0]
@ Zde prezentujeme sousledné frézovani.

Dalsi informace o metodach frézovani (sousledné a nesousledné)
naleznete na — strané 84.

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Metodicky postup

Popis procesu frézovani zavitu
Zavrtné frézovani zavitu

A tfiskové obrabéni

A vyroba kompletniho zavitu — vrtani, zahlubovani a frézovani
zavitl pomoci jednoho jediného nastroje

A moznost pouZiti pro riizné materialy (K/N)

A predpoklad: CNC frézka nebo obrabéci centrum s funkci
interpolace po Sroubovici

Vyhody

A nejkratsi Casy obrabéni diky vysokym feznym rychlostem
a posuvim

A Uspora pfipravnych ¢asu i Casu pro vyménu nastroje, tudiz
kratSi obrabéci ¢asy

A optimalizace osazeni zasobniku nastrojl ve stroji

A pomoci jednoho nastroje Ize dosahnout riiznych toleranci

A garance vynikajiciho povrchu obrobku i rozmérové stalosti

A jeden nastroj pro obrabéni slepého i prichoziho otvoru

A hloubka zavitu s moznosti precizniho opakovani

A 7adné problémy s dlouhymi tfiskami ani Zadné zbytky tfisek
v hotovém zavitu

A |ze aplikovat metodu vysokorychlostniho obrabéni (HSC)

Cirkularni zavitna zavrtova fréza

A tfiskové obrébéni

A vyroba kompletniho zavitu — vrtani, zahlubovéni a frézovani
zavitl pomoci jednoho jediného nastroje

A moznost pouziti pro rizné materialy (H/S/O)

A pfedpoklad: CNC frézka nebo obrabéci centrum s funkci
interpolace po Sroubovici

Vyhody

A nejkrat$i ¢asy obrabéni diky souasnému obrabéni pfedlitého
otvoru a zavitu

A (spora pfipravnych ¢asl i ¢asu pro vyménu nastroje, tudiz
kratSi obrabéci Casy

A optimalizace osazeni zasobniku nastroju ve stroji

A pomoci jednoho nastroje Ize dosahnout riiznych toleranci

A garance vynikajiciho povrchu obrobku i rozméroveé stalosti

4 jeden nastroj pro obrabéni slepého i priichoziho otvoru

A hloubka zavitu s moznosti precizniho opakovani

A optimalni odvadeéni tfisky a Zadné zbytky tfisek v hotovém
zavitu

cuttingtools.ceratizit.com

Proces

Najeti na pozici nad obrobkem

Vrtani, zahlubovani

Viyjezd pro odvadéni tfisek
Najeti do pocateéni polohy pro
frézovani zavitl

Najeti na konturu po kruznici
(90°/180°) — posuv ve sméru "Z+" 0
1/4 (resp. 1/2) stoupani

Cirkularni frézovani zavitu — 1x
stoupani ve sméru "Z+"

Vyjeti z fezu do osy otvoru po kruZnici
(90°/180°) — posuv ve sméru "Z+" o
1/4 (resp. 1/2) stoupani

Vyjeti do po&atecni polohy

Proces

Najeti na pozici nad obrobkem

Vyroba fazetky (az po dosazeni
hloubky zahloubeni)

Opétovné najeti do poc¢ateéni polohy
nad obrobkem

Frézovani zavitli po Sroubovici
pomoci cirkularni zavrtné zavitové
frézy az do konecné hloubky zavitu

Vyjeti z fezu do osy otvoru po kruznici
(90°/180°) — posuv ve sméru "Z+" 0
1/4 (resp. 1/2) stoupani

Vyjeti do po&atecni polohy




WNT

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

A

Toolfinder
Toolfinder
Typy nastrojl Vlastnosti nastroj
£
S
>
p=l
g
o
p=}
@
£
2
o
=l
o
=
g A vysoky prenos sil pfes polygon
>8Il Polygon ' @ IR 4 3biité a Bbiité desticky 9,6
=55 ' A stabilni TK a ocelové drzaky
£3 A zamkové ruzicové ozubeni
= g A kompatibilni s béznymi konkurenénimi systémy 96
o2 _ A 3biité a 6brité desticky '
2.5 A stabilni TK a ocelové drzéky
8 E
c S
£ = System A osvédCeny nastroj na cirkularni frézovani 79
2 300 ”k A 3bité destitky :
EC)
A vicezubé zavitové frézy
A desticky Ize pouzivat oboustranné
“ . . el e 9,0
A vyhradné pro frézovani zavitl
— A drzak pro konicky zavit
=
©
S A vicezubé vrtaci zavitové frézy
8 — - A na frézovéni zvitd v piném materialu 14,0
‘g A otvor pro zavit a zavit pomoci jednoho nastroje
k=
(] 2
S = A Wi s ;g2
= D vicezubé zavitové frézy
'5 g. E n - A vyhradné pro frézovani zavitd e
] =
— % A jednofada zévitové fréza
g 7 m A desticky se 2, popf. 4 brity 175
© A vyluéné pro vyrobu zavitu '
rg A drzak desticky s valcovou stopkou DIN 1835
T
N A jednofada zavitova fréza
‘;’ A desticky se 4 bity o~
J A vyluéné pro vyrobu zavitu ’
A monolitni drzak desti¢ky se strmym kuZelem DIN 69871
m h_ A TK cirkularni frézy na nejmensi pruméry 1,25
A zavrtna zavitova fréza
“ A vrtani otvoru, zahloubeni a zavit s odlehCovacim zépichem pomoci jednoho 2,45
nastroje
ﬁ A cirkularni zavrtna zavitova fréza 23
A frézovani otvoru, zahloubeni a zavit pomoci jednoho néstroje '
o B
o % A TK stopkova zavitova fréza s fazetkou pro zahloubeni
I-E 3 E A pouze jeden nastroj pro zahloubeni a zavit 0,75
o > A specialné pro miniaturni zavity v tvrdych materialech
= N
S
“ A TK stopkové zavitové frézy se zahlubovaci fazetkou 24
A pouze jeden nastroj pro zahlubovani i pro zavit ’
“ . A TK stopkové zavitové frézy bez zahlubovaci fazetky 24
A vyhradné pro frézovani zavitl ’
A jednofada stopkova zavitova fréza
e T e 314

az do 3xD v materialech do 60 HRC
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Toolfinder

Zavit / vrcholovy thel Pouziti
60° 55° 55° 60° 60° 80° 60° ‘/_\35/_& (( % % @ %
M G BSW UN UNC Pg NPT Tr
MF BSF UNF
16+17 18 18 20 19 10+11 12+13 14 14 15
23+24
29+30 30 22 24 26 27+28
25
37 38 38 34+35 36 36
40 41 41 42 42
45 45
47 48 49 48
51 51 51
53 53
56 99 55
57+58
59
61
62+63 64 66 65
67 68 69 68
70+71 72
73 74 74 75
76
60
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Zakladni drzak

N
=

31-33

39

43+44

46

50

52

54
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Frézovaci desti¢ky na drazky pro pojistné krouzky bez sraZeni hrany

Polygon \ E
—
n
@ )
&
cw
TK
50 880 ...
Velikost soms INSL CW e PDPT  REL RER  GAN S NOF K¢
mm mm mm mm mm mm ° mm W2
0,90 9,6 0,98 1,20 0,05 0,05 6 0,80 3 1127 292
1,10 11,7 1,18 1,00 0,05 0,05 6 1,00 3 1072 294
1,30 1,7 1,38 1,00 0,05 0,05 6 1,20 3 1072 296
1,60 11,7 1,68 1,00 0,10 0,10 6 1,50 3 1072 298
1,10 16,0 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 1492 301
1,30 16,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 1503 302
1,60 16,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 1503 304
1,85 16,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 1503 306
1,10 17,7 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 1518 308
1,30 17,7 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 1518 309
1,60 17,7 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 1518 310
1,85 17,7 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 1518 311
1,10 20,0 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 1561 313
1,30 20,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 1561 314
1,60 20,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 1561 315
1,85 20,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 1561 316
1,60 21,7 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 1579 318
1,85 21,7 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 1579 319
2,15 21,7 2,23 1,75 0,10 0,10 6 2,00 6 1579 320
2,65 21,7 2,73 1,75 0,20 0,20 6 2,50 6 1579 321
1,30 26,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 1637 322
1,60 26,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 1637 324
1,85 26,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 1637 326
2,15 26,0 2,23 1,75 0,10 0,10 6 2,00 6 1637 328
2,65 26,0 2,73 1,75 0,20 0,20 6 2,20 6 1637 330
3,15 26,0 3,23 2,20 0,20 0,20 6 3,00 6 1637 332
P )
M )
K °
N )
S [
H )

— v,/f, strana 82

o)
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet - Frézovaci desticky na drazky pro pojistné krouzky se srazenim hrany

A s oboustrannym srazenim hrany CHWTL x 45°

Polygon ) Ti500
A 2
(( z k& Sl
(0 5|2
Qo
o
< s, L
TK
50879 ...
Velikost ~ Sus  INSL CW., PDPT REL RER CHWTL s,  NOF Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm W2
1,10 16,0 118 0,50 0,05 0,05 0,10 1,00 6 1597 292
1,30 16,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 1648 302
1,60 16,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 1648 304
1,85 16,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 1648 306
1,10 20,0 1,18 0,50 0,05 0,05 0,10 1,00 6 1709 307
1,30 20,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 1709 308
1,60 20,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 1709 309
1,60 21,7 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 1709 312
1,85 20,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 1709 310
1,85 21,7 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 1709 314
2,15 21,7 2,23 1,50 0,10 0,10 0,20 2,00 6 1709 316
2,65 21,7 2,73 1,75 0,20 0,20 0,20 2,50 6 1709 318
1,30 26,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 1778 322
1,60 26,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 1778 324
1,85 26,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 1778 326
2,15 26,0 2,23 1,50 0,10 0,10 0,20 2,00 6 1778 328
2,65 26,0 2,73 1,75 0,20 0,20 0,20 2,50 6 1778 330
3,15 26,0 3,23 1,75 0,20 0,20 0,20 3,00 6 1778 332
P )
M )
K °
N )
S [
H )

— v,/f, strana 82

o)
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com m



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Frézovaci destiCky bez profilu

A velikost 7: po€inaje Sifkou zapichu 5,0 mm s brouSenymi lamagi tfisky
A velikost 10: pocinaje Sifkou zapichu 6,5 mm s brouSenymi lamaci tfisky

Polygon

Ti500
%)
@ 2 &
[a]
o
TK
50 875 ...
Velikost CW.,, INSL PDPT REL RER  GAN NOF K¢é
mm mm mm mm mm ° W2
1,5 1,7 2,25 0,10 0,10 6 3 1127 302
2,0 11,7 2,25 0,15 0,15 6 8] 1127 304
2,5 1,7 2,25 0,15 0,15 6 3 1152 306
3,0 11,7 2,25 0,15 0,15 6 8] 1152 308
&3 16,0 3,50 0,15 0,15 0 8] 1257 310
35 16,0 3,50 0,15 0,15 8 3 1257 312
3,5 16,0 3,50 0,15 0,15 12 8] 1257 314
5,0 16,0 3,50 0,15 0,15 0 3 1420 316
5,0 16,0 3,50 0,15 0,15 8 3 1420 318
5,0 16,0 3,50 0,15 0,15 12 3 1420 320
40 25,0 5,70 0,15 0,15 0 3 1304 330
4,0 25,0 5,70 0,15 0,15 8 8] 1304 332
40 25,0 5,70 0,15 0,15 12 3 1304 334
5,0 25,0 5,70 0,15 0,15 8 3 1521 337
6,5 25,0 5,70 0,15 0,15 0 3 1594 340
6,5 25,0 5,70 0,15 0,15 8 3 1594 342
6,5 25,0 5,70 0,15 0,15 12 3 1594 344
8,0 25,0 5,70 0,15 0,15 0 3 1768 350
8,0 25,0 5,70 0,15 0,15 8 3 1768 352
8,0 25,0 5,70 0,15 0,15 12 3 1768 354
P °
M )
K °
N ®
S [
H °

— v,/f, strana 82

)
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Frézovaci destiCky bez profilu

Polygon

)
@ Z E ‘
[m]
o
TK
50 876 ...
Velikost CW..0 INSL PDPT REL RER  GAN NOF Ké
mm mm mm mm mm ° W2
1,5 17,7 4,0 0,10 0,10 6 6 1369 307
2,0 17,7 40 0,10 0,10 6 6 1376 308
2,5 17,7 4,0 0,15 0,15 6 6 1387 309
3,0 16,0 3P 0,15 0,15 6 6 1572 302
4,0 16,0 3,5 0,15 0,15 6 6 1662 304
5,0 16,0 15 0,15 0,15 6 6 1714 306
1,5 21,7 5,0 0,10 0,10 6 6 1579 314
2,0 21,7 50 0,10 0,10 6 6 1590 315
2,5 21,7 5,0 0,15 0,15 6 6 1590 316
3,0 21,7 50 0,15 0,15 6 6 1601 317
3,0 20,0 42 0,15 0,15 6 6 1601 311
40 20,0 42 0,15 0,15 6 6 1648 312
5,0 20,0 42 0,15 0,15 6 6 1742 313
1,5 21,7 6,8 0,10 0,10 6 [ 1945 330
2,0 21,7 6,8 0,10 0,10 6 6 1974 332
2,5 21,7 6,8 0,15 0,15 6 6 1974 334
3,0 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 1662 322
3,0 21,7 6,8 0,15 0,15 6 6 2003 336
40 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 1757 324
5,0 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 1764 326
6,5 26,0 6,2 0,15 0,15 6 [ 1807 328
P [}
M [
K ]
N )
S °
H ®

— v, /f, strana 82

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuSet
ModuSet — Frézovaci destiCky na frézovani radiusu
Polygon ~~  NOF Ti500
2
l@ (%]
Z
TK
50 886 ...
Velikost CRE INSL PDPT NOF Ké
mm mm mm W2
1,100 9,6 1,20 3 1180 702
0,788 117 2,25 3 1180 704
1,100 1,7 2,25 3 1180 708
1190 117 2,25 3 1180 706
0,788 177 4,20 6 1492 712
1,100 17,7 4,20 6 1492 714
0,785 217 5,00 6 1798 720
1,000 217 5,00 6 1798 722
1,200 217 5,00 6 1798 724
1400 217 5,00 6 1798 726
1,500 217 5,00 6 1798 728
P o
M °
K )
N [}
S °
H °

ModuSet — Frézovaci destiCky na srazeni hran a odjehlovani

Polygon

4H

Velikost ~ PDPT
mm
1,20
1,50

1,90
1,30

1,90
1,95

2,10

INSL
mm
9,6
1,7

16,0
17,7

20,0
217

26,0

NOF

NOF

INSL

PDPT

— v /f, strana 82

Ti500

TK

50884 ...
Ké
W2

1072 292
1072 294

1623 302
1626 304

1680 312
1637 314

1778 322

— v /f, strana 82

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuSet
ModuSet — Frézovaci desti¢ka na déleni materialu
[_NEW
Polygon Ti500
K
51 800 ...
Velikost DMIN PDPT CW., REL RER Wi  NOF Ké
mm mm mm mm mm mm W2
e 14 340 15 0t 01 35 6 2177 14000
s 2 640 15 01 01 38 9 2443 22000
e 2 1025 15 01 01 491 9 2788 32000
o 37 om0 15 0 01 01 48 9 3148 37000
P )
M °
K °
N °
S )
H °

— v /f, strana 82

0]
(ﬂJ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Zavitofezné desticky — Castecny profi

A s drzakem 50 805 010/ 50 805 011 je mozné maximalni stoupani 3 mm!

60°
Polygon | 9N)Y Ti500
RIL -
E% [92)
Z
TK
50 882 ...
Velikost TP INSL CF NOF 1D Ké
mm mm mm mm W2
e 1-3 1,7 010 3 216 1554 292
1-3 177 010 6 222 1742 306
1-4 160 010 6 220 1757 302
25-4 160 025 6 222 1742 304
1-2 217 040 6 227 1771 314
1-3 200 010 6 224 1771 312
2-4 217 015 6 230 1771 316
1-3 260 010 6 232 1887 322
25-5 260 025 6 236 1872 324
35-6 260 040 6 252 2077 32600
P )
M [ )
K °
N [}
S °
H °

— v, /f, strana 82

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Zavitofezné desticky — Piny profil

60°
Polygon | N BRI ONpY . Ti500

RIL .
%]
@ Z| =
o
[a]
o
TK
50 881 ...
Velikost TP INSL PDPT NOF Zavit Ké
mm mm mm W2
1 9,6 0,572 3 > M12x1 1894 292
1,5 9,6 0,875 g > M14x1,5 1894 293
2 10,5 1,157 3 > M18x2 1894 296
1,5 16,0 0,875 6 > M20x1,5 2170 302
2 16,0 1,157 6 > M22x2 2170 304
2,5 16,0 1,430 6 > M24x2,5 2170 306
2,5 16,0 1,430 6 M20, M22 2329 308 "
3 16,0 1,702 6 >M24 2170 310
1,5 20,0 0,875 6 > M24x1,5 2224 312
2 20,0 1,157 6 > M27x2 2224 314
3 20,0 1,702 6 M24, M27 2224 316
1,5 26,0 0875 6 > M30x1,5 2310 322
2 26,0 1157 6 > M33x2 2310 324
3 26,0 1,702 6 >M39x3 2310 330
1815} 26,0 1,982 6 > M42x3,5 2310 332
35 240 1,982 6 M30, M33 2289 3311
4 26,0 2,263 6 M36-M54x4 2289 3351
4 26,0 2,263 6 > M48x4 2310 334
45 26,0 2,553 6 > M42 2310 336
5 26,0 2,836 6 >M48 2289 337
P [}
M )
K ]
N )
S °
H ®
1) s korekei profilu —s v, /f, strana 82

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Zavitofezné desticky — Piny profil

A 50883 322 pro zavit > 1"
55°
TS| G || BSW || BSF || X A, . NOF Ti500
RIL -
@ %) _
Z| =
o
[a]
o
TK
50 883 ...
Velikost TPl TP INSL PDPT NOF Ké
1" mm mm mm W2
e 19 1337 96 0811 3 1894 292
14 1814 77 47T 6 2115 308
14 1814 160 1177 6 2158 304
112309 160 1494 6 2170 302
10 2540 160 1646 6 2158 306
14 1814 200 1177 6 2224 316
12309 200 1494 6 2224 314
[0 11 2309 260 1494 6 2310 322
P )
M [ )
K °
N [}
S °
H °

— v /f, strana 82

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Zavitofezné desticky — Piny profil

A DIN 103

30°
Pol i
Tr ﬁ NOF | Ti500

RIL
_ _
m 2k
[a)
o
}
TK
50 872 ...
Velikost ~ TP INSL PDPT  NOF Zavit Ké
mm mm mm W2
2 1,7 1,25 3 Tr 16x2 - Tr 20x2 2068 292
- 8] 11,0 1,75 8] Tr 18x3 - Tr 20x3 2068 294
4 12,0 2,25 3 Tr 20x4 2068 296 "
3 14,0 1,75 3 Tr 24x3 - Tr 32x3 2820 302 2
5 153 275 3 Tr 28x5 - Tr 36x5 2820 306 ¥
5 15,3 2,75 3 Tr 26x5 2820 304 ¥
6 16,2 3,50 3 Tr 34x6 - Tr 42x6 2820 310 2
6 16,2 3,50 3 Tr 30x6 - Tr 32x6 2820 308 2
5 250 275 3 Tr 44x5 - Tr 48x5 3570 322 4
- 7 20 375 3 Tr 38x7 - Tr 427 3570 324 4
P °
M )
K ®
N [ )
S )
H )
1) s korekei profilu — v,/f, strana 82

2) nevhodné pro drzaky 50 805 011 a 50 805 010
3) nevhodné pro drzaky 50 805 011 a 50 805 010 / s korekci profilu
4) nevhodné pro drzaky 50 805 026, 50 805 025 a 50 805 024

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Zavitofezné desticky — Piny profil

A s drzakem 50 805 010/ 50 805 011 je mozné maximalni stoupani 3 mm!

60°
Polygon |RV\[+RI GNP . NOF Ti500

RIL -
m : f
Z| =
o
[m]
o
TK
50 886 ...
Velikost ~ TPl INSL PDPT  NOF Ké
" mm mm W2
12 96 1,228 3 1894 202
1 105 1355 3 1894 204
10 17 1485 3 1894 206
s o 160 1,577 6 2158 212
8 180 1,809 6 2204 222
7 200 2043 6 2224 224
p °
M )
K [}
N °
S )
H °

— v,/f, strana 82

ModuSet — Zavitorezné desticky — Piny profil

A s drzdkem 50 805 010/ 50 805 011 je mozné maximalni stoupani 3 mm!

60°
IR | UNF ﬂ/ - NOF Ti500

RIL .
[0} _
@ Zl =
o
a
o
TK
50 886 ...
Velikost Zavit INSL PDPT  NOF Ké
mm mm W2
112-20 96 0733 3 1894 302
9/16- 18 105 0827 3 1894 304
3/4-16 17 0945 3 1894 306
e s-14 177 1,07 6 2115 312
e 1-12 200 1228 6 2115 322

I WZXZ T
o0 0000

— v /f, strana 82

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuSet
ModuSet — Cirkularni stopkova fréza
A pro maximalni hloubku obrabéni, zohlednéte Sifku desticky (CW)
A velikost 6 = pro INSL 9,6; 10,5; 11,7; 12
A velikost 7 = pro INSL 16; 17,7
A velikost 9 = pro INSL 18; 20; 21,7
A velikost 10 = pro INSL 24; 25; 26; 27,7
A drzak jako Sroubovaci varianta je v nabidce online e-shopu
Rozsah dodavky:
Véetné klice
Polygon ‘ ‘
z 7 (7; e —
2 HIzs
m - — 1]
[a) %) ‘ |
Z 3o LH = \ \
= ol Z | |
[a] a OAL (e} | |
o (6] | |
a
TK TK
50805.. 50805...
Velikost LH CDX DCONMS; OAL BDRED DMIN Utahovaci moment Ké Ké
mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 4510 050 "
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 7245 051
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 7245 052
30,00 2,25 12 80,0 7,0 12 1,0 7593 053
30,00 2,25 12 80,0 7,0 12 1,0 7593 054
40,00 2,25 12 100,0 7,0 12 1,0 8218 055
40,00 2,25 12 100,0 7,0 12 1,0 8218 056
20,90 4,00 12 67,4 9,0 18 11 4510 002 "
21,00 4,00 12 67,4 9,0 18 11 7245 004
21,00 4,00 12 67,4 9,0 18 11 7245 005
36,00 4,00 12 82,4 9,0 18 11 7420 008
36,00 4,00 12 82,4 9,0 18 11 7695 085
4,00 12 122,5 12,0 18 11 9053 010
4,00 12 82,4 12,0 18 11 7103 011
29,75 5,00 16 80,0 11,5 22 3,8 4510 070 "
30,00 5,00 16 80,0 11,5 22 38 8493 071
30,00 5,00 16 80,0 11,5 22 3,8 8493 072
50,00 5,00 16 100,0 11,5 22 38 8778 073
50,00 5,00 16 100,0 11,5 22 3,8 8778 074
20,50 5,70 16 105,0 15,5 28 55 8565 025
20,50 6,80 16 149,7 15,5 28 55 12223 024
20,50 6,80 20 175,4 15,5 28 55 14173 026
30,40 6,80 16 79,6 13,6 28 55 4683 012 "
30,50 6,80 16 79,6 13,6 28 55 8493 015
30,50 6,80 16 79,6 13,6 28 55 8493 014
4550 6,80 16 94,6 13,6 28 55 8778 021
4550 6,80 16 94,6 13,6 28 55 8778 020
60,50 6,80 16 109,6 13,6 28 55 9300 022
60,50 6,80 16 109,6 13,6 28 55 9300 023
1) provedeni z oceli
- .
Kli¢D Upinaci §roub
80950 ... 70 960 ...
Nahradni dily Ké Ké
Velikost Y7 2A
6 T08 - IP 329 125 M2)5x7 203 246
7 T08 - IP 329 125 M3x13 203 231
9 T15-1P 383 128 M4x13 203 236
10 T20-IP 404 129 M5x13,5 203 243
cuttingtools.ceratizit.com 7|21



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet - Frézovaci desticka na drazky pro pojistné krouzky

wi NOF @ CWX500
. ) s,

>
@10 I((@
mm
SZ
TK
53 006 ...
Velikost DMIN  s;3 CW.,p PDPT WA REL RAL RAR GAN 4 NOF Ké

mm mm mm mm mm mm ° ° ° mm W2
10 070 0,74 1,5 3,50 1 1 15 0,60 3 1098 070
10 080 0,84 1,5 3,50 1 1 15 0,70 3 1098 080
10 0,90 0,94 1,5 3,50 1 1 15 0,80 3 1098 090
10 1,10 1,21 1,5 3,50 3 3 15 1,00 3 981 110
10 1,30 141 1,5 3,50 0,10 3 3 15 1,20 3 981 130
10 1,60 1,71 1,5 350 0,110 3 3 15 1,50 3 981 160
12 1,10 1,21 2,5 3,50 3 3 15 1,00 3 981 112
12 1,30 141 25 350 0,110 8 3 15 1,20 3 981 132
12 1,60 1,71 2,5 3,50 0,10 3 3 15 1,50 3 981 162
18 0,70 0,74 1,5 5,75 1 1 15 0,60 3 1119 270
18 0,80 0,84 1,7 5,75 1 1 15 0,70 3 1119 280
18 0,90 0,94 1,9 5,75 1 1 15 0,80 3 1119 290
18 1,10 1,21 35 5,75 g 3 15 1,00 g 1050 310
18 1,30 1.4 35 5,75 0,10 3 3 15 1,20 3 1050 330
18 1,60 1,71 35 5,75 0,10 g 3 15 1,50 g 1050 360
22 0,70 0,74 1,5 5,70 1 1 15 0,60 g 1188 470
22 0,80 0,84 1,7 5,70 1 1 15 0,70 3 1166 480
22 0,90 0,94 1,9 5,70 1 1 15 0,80 3 1065 490
22 1,00 1,04 21 5,70 1 1 15 0,90 3 1127 500
22 1,10 1,21 2,5 5,70 1 1 15 1,00 3 1127 510
22 1,30 1.4 45 570 010 3 3 15 1,20 3 1072 530
22 1,60 1,71 45 570 0,10 3 3 15 1,50 3 1072 560
22 185 1,96 45 570 015 3 3 15 1,75 3 1072 585
22 215 2,26 45 570 015 3 3 15 2,00 3 1072 615
22 265 276 45 570 015 3 3 15 2,50 3 1072 665
22 315 3,26 45 570 0,20 3 3 15 3,00 3 1072 415
22 415 4,26 45 570 0,20 3 3 15 4,00 3 1072 515
22 515 526 45 570 0,20 3 3 15 5,00 3 1072 605

P [}

M [}

K ]

N )

S O

H

— Vv, /f, strana 83

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje vy,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

ModuSet
ModuSet — Frézovaci desticka na frézovani drazek
NOF CWX500
T
> g
210 @
mm i
e
TK
53007 ...
Velikost DMIN CWy PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF K¢
mm mm mm mm mm ° ° ° W2
10 1,0 1,5 3,50 0,1 3 3 15 3 1098 010
10 1,5 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 981 015
10 2,0 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 981 020
10 25 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 981 025
12 1,5 2,0 3,50 0,2 3 3 15 6 1698 114
12 1,5 25 3,50 0,2 & 3 15 B) 981 115
12 2,0 2,0 3,50 0,2 3 3 15 6 1698 119
12 2,0 2,5 3,50 0,2 3 3 15 3 981 120
12 2,5 2,5 3,50 0,2 3 3 15 3 981 125
14 1,0 25 4,50 3 3 15 3 1119 210
14 1,5 25 4,50 0,2 3 3 15 3 1029 215
14 2,0 25 4,50 0,2 3 3 15 3 1029 220
14 2,5 25 4,50 0,2 3 3 15 3 1029 225
16 1,5 3,5 4,50 0,2 3 3 15 3 1029 315
16 2,0 Bib) 4,50 0,2 & B8] 15 B) 1029 320
16 2,5 3,5 4,50 0,2 3 3 15 3 1029 325
18 15 35 5,75 0,1 3 3 15 6 1923 414
18 1,5 35 5,75 0,2 3 3 15 3 1050 415
18 2,0 35 575 0,2 3 3 15 3 1050 420
18 2,0 3.5 5,75 0,2 3 3 15 6 1923 419
18 2,5 3,5 575 0,2 3 3 15 6 1923 424
18 2,5 Bib) 5,75 0,2 & 3 15 B) 1050 425
18 3,0 3,5 575 0,2 3 3 15 6 1923 429
18 3,0 Bib) 5,75 0,2 3 3 15 3 1050 430
18 4,0 3,5 575 0,2 3 3 15 3 1050 440
22 1,0 45 6,20 0,1 3 3 15 6 1883 810
22 1,5 45 5,70 0,2 3 3 15 3 1098 515
22 1,5 45 6,20 0,1 3 3 15 6 1847 815
22 2,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 1847 820
22 2,0 45 570 0,2 3 3 15 3 1098 520
22 2,5 45 6,20 0,2 & & 15 6 1847 825
22 2,5 45 570 0,2 3 3 15 3 1098 525
22 3,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 1098 530
22 3,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 1847 830
22 &85 45 5,70 0,2 3 3 15 3 1098 535
22 4,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 1098 540
22 4,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 1847 840
25 2,0 5,0 6,50 0,2 ) 3 15 3 1257 620
25 2,5 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 625
25 3,0 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 630
25 35 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 635
25 4,0 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 640
28 1,0 6,5 6,25 0,1 3 3 15 6 2094 610
28 1,5 6,5 6,25 0,1 3 3 15 6 2064 615
28 1,5 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 715
28 2,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 2090 721
28 2,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 720
28 2,5 6,5 6,25 0,2 & B8] 15 6 2111 726
28 2,5 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 725
28 3,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 730
28 3,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 2133 731
28 B15) 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 735
28 4,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 2180 741
28 4,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 740
28 5,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 1257 750
28 6,0 6,5 6,50 0,2 & 3 15 ) 1282 760
P [}
M )
K [ )
N [}
S o
H

— v /f, strana 83

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

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

wi NOF CWX500
q
[a]
> o
932 @
mm o ow |
/?,q(./
e
TK
53007 ...
Velikost DMIN  CW,,, PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF Ké
mm mm mm mm mm ° ° ° W2
32 2,0 8,5 6,5 0,2 3 3 20 3 1402 920
32 25 8,5 6,5 0,2 3 3 20 3 1402 925
32 3,0 8,5 6,5 0,2 3 3 20 3 1402 930

T nW=ZXZT

— v /f, strana 83

ModuSet - Frézovaci destiCka na frézovani drazek s plnym radiusem

w1 NOF CWX500

>
212 @
mm

TK
53008 ...
Velikost DMIN CW.s PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF Ké
mm mm mm mm  mm ° ° ° W2
[ [ ) 2.2 25 350 11 3 3 15 3 1257 0N
T T 22 35 460 1 3 3 15 3 1279 1M1
[ s 22 35 575 1 3 3 15 3 1304 211
22 10 45 575 05 3 3 15 3 1304 305
22 16 45 575 08 3 3 15 3 1326 308
22 20 45 575 10 3 3 15 3 1304 310
22 24 45 575 12 3 3 15 3 1351 312
22 28 45 575 14 3 3 15 3 1304 314
22 30 45 575 15 3 3 15 3 1304 315
22 40 45 575 20 3 3 15 3 1304 320
22 44 45 575 22 3 3 15 3 1343 322
22 50 45 575 25 3 3 15 3 1394 325
P ®
M °
K °
N ®
S o
H

— Vv, /f, strana 83

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Frézovaci desticka na frézovani drazek — Stridavé ozubeni

NOF CWX500

>
212 @
mm

TK
53015...
Velikost DMIN INSL CW.yo PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF Ké
mm mm mm mm mm mm ° ° ° W2
12 1,7 1,5 2,0 35 0,2 3 3 15 6 1691 114
- 12 M7 20 20 35 02 3 3 15 6 1691 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 3 3 15 6 1714 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 3 15 6 1714 319
16 15,7 2,5 2,5 45 0,2 3 3 15 6 1714 324
18 177 2,0 4,0 58 0,2 3 3 15 6 1912 419
18 17,7 2,5 4,0 58 0,2 3 3 15 6 1912 424
18 177 3,0 4,0 58 0,2 3 3 15 6 1912 429
20 19,7 2,0 5,0 58 0,2 3 3 15 6 1912 469
20 19,7 2,5 5,0 58 0,2 3 3 15 6 1912 474
20 19,7 3,0 5,0 58 0,2 3 3 15 6 1912 479
22 217 2,0 45 6,2 0,2 3 3 15 6 1847 820
22 217 2,5 45 6,2 0,2 3 3 15 6 1847 825
22 217 3,0 45 6,2 0,2 3 3 15 6 1847 830
22 217 4,0 45 6,2 0,2 3 8 15 6 1847 840
37 36,7 1,5 12,0 6,2 01 3 3 15 6 2513 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 3 3 15 6 2550 870
25 24,8 2,5 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 2155 626
25 24,8 3,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 2180 631
25 24,8 4,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 2224 641
25 24,8 5,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 2296 651
25 24,8 6,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 2437 661
28 21,7 2,5 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 2100 726
28 21,71 3,0 6,5 6,2 0,2 8 3 15 6 2122 731
28 21,7 4,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 2170 741
28 21,71 5,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 2198 751
28 217 6,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 2198 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 2307 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 2329 1715
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 2351 780
P °
M [}
K )
N )
S O
H

— v, /f, strana 83

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Frézovaci desticka na frézovani drazek a srazeni hran

2
@10 @
mm
TK
53009...
Velikost DMIN CF.g PDPT W1 KCH PDX GAN NOF Ké
mm mm mm mm ° mm ° W2
10 02 035 360 15 180 5 6 1709 015
10 02 045 360 20 180 5 6 1709 020
10 02 070 360 30 180 5 6 1709 030
10 02 120 360 45 180 5 6 1709 045
12 1,2 080 350 45 120 5 3 844 035
[ 6 14 1200 450 45 160 5 3 865 145
18 25 140 585 45 170 5 3 883 258
18 02 220 575 45 300 5 6 1894 259
22 20 170 585 45 200 5 3 934 358
22 02 250 640 45 390 5 6 1854 463
22 30 300 940 45 325 5 3 981 394 1
e 28 02 190 605 45 375 5 6 2061 560
P )
M )
K ()
N °
S o)
H
1) pouzijte upinaci $roub 73 082 006 — v /f, strana 83

0]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo&tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuSet
ModuSet — Frézovaci desticka na déleni materialu
A PDPT = 12,0 mm pouze ve spojeni s drzakem 53 003 624
A snizte posuv 0 50 %!
i W1 NOF
i CWX500
> z T
- N = o
@37 % 3 3
mm
H 9g\z ow
L %_\Ly&
TK
53013 ...
Velikost DMIN  CW.o PDPT W1 REL RAL RAR NOF Ké
mm mm mm mm mm ° ° W2
37 0,5 12 5,6 3 3 6 3003 705 "
37 0,6 12 57 3 3 6 2993 706 "
37 0,8 12 6,0 3 3 6 2950 708 Y
37 1,0 12 6,2 0,1 3 3 6 2868 710
37 1,5 12 6,2 0,1 3 3 6 2444 715
P °
M [ )
K )
N °
3 o
H

1) Fez se Celné neprovadi az do stfedu

ModuSet — Sada na déleni materialu

A velikost 22

— v /f, strana 83

Nastroj Oznaceni Artikl &. IELTET Ks Ke
mm W1
TK nuz Frézovaci desti¢ky na déleni materialu 53013715 37 2
Zakladni drzak Stopkova fréza, kratka 53003 624 1
Sroub M5 x 12 73 082 005 1 6708 IR
Upinaci klig T20 1
o YUY . . .
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje i,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
ModuSet

ModuSet — Frézovaci destiCka pro drazkovani a déleni materialu
A rozhrani se ¢tyFmi unasecimi drazkami
A CW 1,5 -6 mm: stfidavé ozubeni

m wi w1 w1 CWX500 CWX500 CWX500
NOF

>
@ 50 % , ,
mm
A A
ow] o[ ow| [ ¥
TK TK

TK

DMIN
DMIN
DMIN

PDPT
PDPT
PDPT

53017.. 53017.. 53017..

Velikost DMIN  CW., PDPT W1 REL NOF Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm W2 W2 W2
50 0,5 16,5 6,35 12 7915 00500
50 1,0 16,5 6,35 12 7268 01000
50 1,5 16,5 6,35 0,1 12 6520 01500
50 2,0 16,5 6,35 0,2 12 6520 02000
50 2,5 16,5 6,35 0,2 12 5895 02500
50 3,0 16,5 6,35 0,2 12 7220 03000
50 4,0 16,5 6,35 0,2 12 7623 04000
50 5,0 16,5 6,35 0,2 12 8013 05000
50 6,0 16,5 6,35 0,2 12 8615 06000
P [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ]
K [ ] [ ] [ ]
N [ ] [ ] [ ]
S (@] (@] O
H

— v, /f, strana 83

[e]
@ ) Vhodné drzaky najdete na — strané 33.

0]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuSet
ModuSet - Frézovaci desticka pro frézovani vnitfniho zavitu — Castecny profil
60°
LS A CWX500
'Illmrll NOE
T I
M12
TK
53010...
Velikost Zavit . TP DMIN CF PDPT W1 PDX  GAN NOF Ké
mm mm mm mm mm mm ° W2
M12 1,0-175 9,8 0,13 1,02 3,20 2,4 5 6 1916 017
M14 1,0-1,75 11,7 0,13 1,08 3,60 2,8 5 3 1304 010
M14 1,0-2,0 10,1 0,13 1,25 3,20 2,2 5 6 1916 021
M14 1,0-2,0 11,7 0,13 1,25 3,60 2,8 5 3 1304 020
M16 1,56-2,75 11,0 0,19 1,67 3,20 2,0 5 6 1916 027
M16 1,5-2,75 11,7 0,19 1,67 3,60 24 5 3 1304 015
M16 2,0-3,0 11 0,25 1,78 3,20 1,9 5 6 1916 029
M16 2,0-3,0 1,7 0,25 1,78 3,60 2,2 5 3 1304 030
M18 1,0-1,75 15,7 0,12 1,08 4,60 3,8 5 3 1326 210
M18 1,0-2,0 15,7 0,12 1,25 4,60 3,5 5 3 1326 220
M20 1,5-2,75 15,7 0,18 1,67 4,60 3,5 5 3 1326 215
M22 2,5-3,0 15,7 0,31 1,78 4,60 34 5 3 1326 230
M22 1,0-1,75 17,7 0,12 1,03 5,85 50 5 3 1416 410
M22 1,0-2,0 17,7 0,12 1,19 5,85 47 5 3 1326 412
M22 1,0-2,0 17,7 0,12 1,19 5,85 50 5 6 2235 416
M22 1,5-2,75 17,7 0,19 1,62 5,85 46 5 3 1326 415
M24 2,0-3,0 17,7 0,25 1,73 5,85 44 5 3 1326 425
M24 2,0-35 17,7 0,25 2,06 5,85 42 5 8] 1326 455
M24 2,0-35 17,7 0,25 2,06 5,85 43 5 6 2282 434
M24 2,0-3,75 17,7 0,25 2,22 5,85 42 5 8] 1326 420
M24 2,5-5,0 17,7 0,31 2,98 5,85 38 5 3 1326 430
M24 3,0-55 17,7 0,38 3,25 5,85 42 5 8] 1326 435
M27 1,0-2,0 21,7 0,12 1,19 5,85 46 5 8] 1373 610
M27 1,0-2,0 21,7 0,12 1,19 6,20 5,0 5 6 2191 710
M27 1,5-2,75 21,7 0,18 1,62 5,85 45 5 8] 1373 615
M27 2,0-3,75 21,7 0,25 2,22 5,85 4,2 5 3 1373 620
M27 25-45 21,7 0,25 2,70 5,85 37 5 3 1416 655
M27 2,0-45 21,7 0,25 2,70 6,05 4,2 5 6 2230 755
M30 2,5-5,0 21,7 0,31 2,98 5,85 3,8 5 3 1373 630
M30 3,5-6,0 21,7 0,44 3,52 5,85 34 5 3 1416 640
M30 35-6,5 21,7 0,44 3,84 5,85 3,2 5 8] 1416 645
M33 1,0-2,0 21,7 0,12 1,20 6,60 45 5 3 1604 820
M33 1,5-2,5 21,7 0,18 1,49 6,60 43 5 3 1604 825
M33 1,5-2,5 21,7 0,19 1,60 6,10 50 5 6 2401 826
M36 25-5,0 21,7 0,38 2,93 6,10 2,3 5 6 2401 850
M36 2,5-5,0 21,7 0,37 2,93 6,60 40 5 8] 1604 840
M39 4,0-6,0 21,7 0,62 3,37 6,60 3,6 5 3 1604 860
P )
M )
K )
N )
S )
H
— v /f, strana 83
o . . .
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
cuttingtools.ceratizit.com 7129



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet - Frézovaci desticka pro frézovani vnitfniho zavitu — Plny profil

60°
M SA CWX500
NOF
2 RIL
M22
TK
53011 ...
Velikost Z&Vitmn, TP DMIN CF PDPT W1 PDX GAN  NOF Ké
mm mm mm mm mm mm ° W2
M22 1,50 177 018 081 585 48 5 3 1373 415
M22 1,75 177 020 095 585 47 5 3 1464 417
M22 200 177 025 108 585 46 5 3 1464 420
M24 250 177 0,31 135 585 44 5 3 1464 425
M27 300 177 037 162 585 43 5 3 1464 430
Mm27 350 177 043 189 585 4,0 5 3 1464 435
M24 1,50 21,7 0,19 0,81 5,85 48 5 3 1442 615
M24 1,50 21,7 0,19 0,81 6,20 53 5 6 2188 715
M27 175 217 022 095 6,20 52 5 6 2300 717
Mm27 175 217 022 095 585 47 5 3 1442 617
M27 200 21,7 025 108 6,20 5,0 5 6 2300 720
M27 200 21,7 025 108 585 46 5 3 1506 620
M30 300 21,7 037 162 585 43 5 3 1506 630
M30 300 21,7 037 162 6,20 48 5 6 2343 730
M30 350 21,7 043 189 585 4,0 5 3 1618 635
M33 4,00 21,7 0,50 2,16 5,85 3,9 5 3 1618 640
M33 4,00 21,7 0,50 2,16 6,20 44 5 6 2467 740
M33 450 21,7 056 243 585 37 5 3 1618 645
P )
M ®
K °
N )
S O
H

— v /f, strana 83

v 7

ModuSet - Frézovaci desticka pro frézovani vnitfniho zavitu — Plny profil

55°
G CWX500
>G RIL
3/8" E @
TK
53012 ...
Velikost Zavity, TP DMIN TPI w1 PDX PDPT CRE RETL RETR GAN NOF Ké
mm mm 1/ mm mm mm mm mm mm ° W2
G 3/8" 1,34 1,7 19 3,60 2,5 0,860 0,18 0,18 0,18 5 3 1616 113
G 12" 1,81 1,7 14 3,60 2,3 1,160 0,24 0,24 0,24 5 3 1616 118
G1" 2,31 1,7 1 3,60 2,0 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 1616 123
1,34 17,7 19 5,85 49 0,856 0,18 0,18 0,18 5 3 1394 219
G 3/4" 1,81 17,7 14 5,85 46 1,160 0,24 0,24 0,24 5 8 1394 214
G1" 2,31 17,7 1 5,85 44 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 1394 211
G1" 2,31 21,7 11 5,85 4,0 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 1665 311
317 21,7 8 5,85 3,5 2,030 0,43 0,43 0,43 5 ] 1804 308
BSW 1 1/2" 4,23 21,7 6 5,85 31 2,710 0,58 0,58 0,58 5 3 1804 306
B )
M )
K )
N )
S (@)
H

— v /f, strana 83
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
ModuSet

ModuSet — Cirkularni stopkova fréza — Extra kratka

A provedeni z oceli

Rozsah dodavky:
Véetné klice

2
®
BDRED
]
il
f
|
i

%)
z a cw =
2l © z
LH 3
OAL e
—
Ocel
53004 ...
Velikost DCONMS. BDRED OAL LH DMIN CW CDX Utahovaci moment Ké
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1
I [ 10 6,0 60 152  97/M7 <335  14/25 2,0 3383 015
10 8,0 60 177 137/157 <435  25/35 35 3383 217
13 8,0 70 257  137/157 <435  25/35 35 3483 225
10 9,0 60 170 177 <5,6 35 45 3383 M7
13 9,0 70 250 177 <56 35 45 3483 425
10 13 60 107 217 <915 45 7,0 3483 610
13 13 70 257 217 <915 4 7,0 3618 625
13 140 70 107 217 <10 6,5 7,0 3483 810
20 140 100 357 277 <10 6,5 7,0 3618 835
ModuSet — Cirkularni stopkova fréza — Kratka
A provedeni z oceli
Rozsah dodavky:
Véetné klice
m )]
L
> L-4 o ===
aﬁ 3
%)
z & cw =
2l © 2
LH 3
OAL e
— t6
Ocel Ocel
53002.. 53003..
Velikost DCONMS. BDRED OAL LH DMIN CcW CDX Utahovaci moment Ké Ké
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1 W1
I [ 16 6 80 120  97/M7 <335  14/25 2,0 3920 012 3920 012
7 T 8 80 160 137/157 <435  25/35 35 3920 216 3920 216
T 9 80 18,0 177 <56 35 45 3820 418 3820 418
[ T 12 80 240 217 <915 45 70 3855 624 3855 624
s 2 14 100 357 277 <10 6.5 70 3618 835

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuSet
ModuSet — Cirkularni stopkova fréza — S tlumenim vibraci
Rozsah dodavky:
Véetné klice
) )
o
L ’7 Y | |
> ] E T | |
/A a ‘ | 1
n
z 5 cW =
El S 2
LH 3
OAL e
£t t=—1
TK TK
53001.. 53000..
Velikost DCONMS, BDRED  OAL LH DMIN cw CDX Utahovaci moment Ké Ké
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1 W1
12 6,0 80 21 9,7/11,7 <3,35 14125 2,0 5150 021 5150 021
12 6,0 90 30 97/117 <3,35 14125 2,0 5535 030 5535 030
12 6,0 100 42 9,7/11,7 <3,35 14125 2,0 6303 042 6303 042
12 73 90 30 971117 <3,35 0,9/1,85 2,0 5818 130 5818 130
16 73 100 25 9,7/11,7 <3,35 0,9/1,85 2,0 8565 025 8565 025
12 8,0 95 29 13,7115,7 <435 25135 35 5150 229 5150 229
12 8,0 10 42 13,7/157 <435 2,5/35 815 5570 242 5570 242
12 8,0 120 56 13,7/15,7 <4,35 2,5/3,5 3,5 6303 256 6303 256
12 9,5 110 42 13,7/157 <435 1,65/2,7 Bi5) 6303 342 6303 342
16 9,5 110 33 13,7/15,7 <4,35 1,65/2,7 3,5 7835 233 7835 233
12 9,0 100 32 17,7 <5,6 3,5 45 6410 432 6410 432
12 9,0 100 45 17,7 <5,6 35 45 7173 445 7173 445
12 9,0 120 64 17,7 <5,6 35 45 8493 464 8493 464
16 9,0 93 25 17,7 <5,6 35 45 7173 425 7173 425
16 9,0 100 32 17,7 <5,6 35 45 7555 532 7555 532
16 9,0 110 45 17,7 <5,6 35 45 8880 545 8880 545
16 9,0 130 64 17,7 <56 35 45 10203 564 10203 564
16 13,0 110 64 17,7 <5,6 1,5 45 7835 465 7835 465
16 13,0 130 66 17,7 <56 1,5 45 9923 466 9923 466
12 100 42 21,7 <915 45 70 5643 642 5643 642
12 130 60 21,7 <9,15 45 7,0 6688 660 6688 660
16 11,5 90 30 21,7 <9,15 45 7,0 7173 630 7173 630
16 12,0 100 42 21,7 <9,15 45 7,0 7450 742 7450 742
16 12,0 130 60 21,7 <9,15 45 7,0 8915 760 8915 760
16 12,0 160 85 21,7 <9,15 45 7,0 10098 685 10098 685
20 16,0 10 45 21,7 <9,15 2,5 7,0 10 863 645 10 863 645
20 16,0 130 65 21,7 <9,15 25 7,0 10935 665 10935 665
16 14,3 100 42 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 7905 842 7905 842
16 14,3 130 60 21,7124,8 <10 6,5/5 7,0 9400 860 9400 860
16 14,3 160 85 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 10968 885 10968 885
20 13,5 104 35 21,7124,8 <10 6,5/5 7,0 9785 835 9785 835
20 14,3 160 85 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 12500 985 12500 985
Kli¢ D Upinaci $roub Upinaci $roub
80950 ... 73082 ... 73082 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
Velikost Y7 Y5 Y5
10 T08 251 110 M2,6 99 002
14 T10 295 112 M3,5 99 003
18 T15 299 113 M4 99 004
22 T20 321 114 M5 220 006 M5 99 005
28 T20 321 114 M5 99 005

(e}
@ ) Upinaci $roub 73 082 006 pouze pro desticku 53 009 394

o)
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,

Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuSet

ModuSet — Cirkularni stopkova fréza

A provedeni z oceli i tvrdokovu
A specializované rozhrani se ¢tyfmi unasecimi drazkami vylucné pro frézovaci desticky vel. 50

Rozsah dodavky:
VEetné klice

m a o
> i [ont Ho=3——— - — oseessesse
/A 8
(%)
Z 2 CW s
5 © 2
LH 3
OAL o
e
TK
53 016 ...
Velikost DCONMS. BDRED OAL LH DMIN CcW CDX Utahovaci moment Ké
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1
16 125 60 50 <6 16,5 7,0 10 008 06000
16 155 90 50 <6 16,5 7,0 10728 09000
16 185 120 50 <6 16,5 7,0 11448 12000
20 16 100 32 50 <6 16,5 7,0 4978 23200
e [
Kli¢ D Upinaci $roub
80950 ... 73082 ...
Nahradni dily Ké Ké
Velikost Y7 Y5
50 T20 321 114 M5 220 006
(e}
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Frézovaci desti¢ky na drazky pro pojistné krouzky bez sraZeni hrany

System .
: o -

{y

»
PDPT
INSL
Nm _.w

CcwW
TK
50 853 ...
Velikost S2 Hi3 INSL W1 CW 0 PDPT RETR Sy Ké
mm mm mm mm mm mm mm W2
0,90 10,6 2,34 0,98 0,70 0,3 0,80 1076 302
1,10 10,6 2,34 1,18 0,90 0,3 1,00 1076 304
1,30 10,6 2,34 1,38 1,10 0,3 1,20 1076 306
1,60 10,6 2,34 1,68 1,25 0,3 1,50 1076 308
1,85 10,6 2,34 1,93 1,25 0,3 1,75 1076 310
0,90 17,5 3,50 0,98 0,70 0,3 0,80 971 312
1,10 17,5 3,50 1,18 0,90 0,3 1,00 971 314
1,30 17,5 3,50 1,38 1,10 0,3 1,20 971 316
1,60 175 3,50 1,68 1,25 0,3 1,50 971 318
1,85 17,5 3,50 1,93 1,25 0,3 1,75 971 320
2,15 175 3,50 2,23 1,75 0,3 2,00 971 322
2,65 17,5 3,50 2,73 1,75 0,3 2,50 971 324
3,15 175 3,50 3,23 2,20 0,3 3,00 971 326
0,90 230 4,00 0,98 0,70 0,3 0,80 971 328
110 230 4,00 118 0,90 0,3 1,00 971 330
130 230 4,00 1,38 1,10 0,3 1,20 971 332
1,60 230 4,00 1,68 1,25 0,3 1,50 971 334
1,85 230 4,00 1,93 1,25 0,3 1,75 971 336
215 230 4,00 2,23 1,75 0,3 2,00 971 338
265 230 4,00 2,73 1,75 0,3 2,50 971 340
315 230 4,00 3,23 2,20 0,3 3,00 971 342
P [}
M [}
K )
N )
S [}
H O

— v, /f, strana 82

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet - Frézovaci desticky na drazky pro pojistné krouzky se srazenim hrany

System .
: o -

I((@ l A AL 950 i 4
T cw - s,

INSL

CHWTL

TK
50 852 ...
Velikost S2 Hi3 INSL W1 CW o0 t CHWTL Sy Ké
mm mm mm mm mm mm mm W2

o3 110 106 234 118 050 010 1,00 1137 302

1,10 17,5 3,50 1,18 0,50 0,10 1,00 1032 312

1,30 17,5 3,50 1,38 0,85 0,15 1,20 1032 314

1,60 17,5 3,50 1,68 1,00 0,15 1,50 1032 316

1,85 17,5 3,50 1,93 1,25 0,20 1,75 1032 317

2,15 17,5 3,50 2,23 1,50 0,20 2,00 1032 318

2,65 17,5 3,50 2,73 1,50 0,20 2,50 1032 319

1,10 23,0 4,00 118 0,50 0,10 1,00 1032 320

1,30 23,0 4,00 1,38 0,70 0,15 1,20 1032 321

1,30 23,0 4,00 1,38 0,85 0,15 1,20 1032 322

1,60 23,0 4,00 1,68 1,00 0,15 1,50 1032 324

1,60 23,0 4,00 1,68 0,85 0,15 1,50 1032 323

1,85 23,0 4,00 1,93 1,25 0,20 1,75 1032 325

2,15 23,0 4,00 2,23 1,50 0,20 2,00 1032 326

2,65 23,0 4,00 2,73 1,75 0,20 2,50 1032 328

2,65 23,0 4,00 2,73 1,50 0,20 2,50 1032 327

3,15 23,0 4,00 3,32 1,75 0,20 3,00 1032 329
P [}
M [}
K )
N [}
S [}
H O

— v /f, strana 82

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Frézovaci desti¢ky bez profilu, brousené

System .
Wi Ti500

-
@ (+) )
P
N
cw o
[a
TK
50 851 ...
Velikost CW.,, PDPT INSL W1 Ké
mm mm mm mm W2
234 160 106 234 1076 304
300 160 106 3,00 1137 306
350 260 175 350 971 312
500 260 175 500 1137 314
600 260 175 6,00 1257 316
400 345 230 400 1196 322 "
650 345 230 650 1196 324 1
P °
M °
K °
N °
S °
H °)
1) s cirkularni stopkovou frézou 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f, strana 82
ModuSet - Frézovaci destiCky na srazeni hran a odjehlovani
S)gsotgm Wi Ti500
—
@ (-3 @
z
CON:
o
a
o
K
50 857 ...
Velikost PDPT INSL Wi Ké
mm mm mm W2
3 150 106 30 1076 304
ez 250 175 50 1076 314
[ 325 230 65 1076 322 1
P °
M °
K )
N )
S )
H ()
1) s cirkularni stopkovou frézou 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — V,/f, strana 82

@)
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.

7|36 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Zavitofezné desticky — Castecny profi
System| [N .
\XX/ Ti500

RIL .
§@ n
Zz
TK
50 855 ...
Velikost TP INSL W1 Ké
mm mm mm W2
2 1-35 175 35 119 314
o 1-40 230 40 1196 324
P °
M )
K [ )
N °
S} )
H o
— v,/f, strana 82
ModuSet — Zavitofezné desticky — Piny profil
60°
System .
500 |TIRLRIVYY Ti500
RIL .,
E@ n
z
o> 2
o
o
o
TK
50 859 ...
Velikost TP INSL W1 PDPT Ké
mm mm mm mm W2
1,0 10,6 2,34 0,578 1481 304
1,5 10,6 2,34 0,864 1481 308
2,0 10,6 2,34 1,159 1481 310
1,0 17,5 3,50 0,578 1481 311
1,5 17,5 3,50 0,864 1481 312
2,0 17,5 3,50 1,159 1481 314
2,5 16,0 3,50 1,444 1594 317 "
2,5 17,5 3,50 1,444 1481 316
3,0 17,5 350 1,728 1826 318
1,0 23,0 4,00 0,578 1536 320
1,5 23,0 400 0,864 1536 322
2,0 23,0 4,00 1,159 1536 324
2,5 23,0 4,00 1,444 1536 326
3,0 23,0 4,00 1,728 1536 328
3,5 23,0 4,00 2,023 1536 330
40 23,0 4,00 2,308 1536 332
45 23,0 6,50 2,602 1768 334
5,0 23,0 6,50 2,887 1768 336
6,0 23,0 6,50 3,467 1768 338 2
P °
M [}
K )
N °
S )
H o
1) pro zavit: M20x2,5 — v, /f, strana 82

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

cuttingtools.ceratizit.com 7137



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuSet

ModuSet — Zavitofezné desticky — Piny profil
55°
S‘gs(;gm G ||BSW || BSF |\ X A, W1 Ti500

RIL
—
% D
pd
|_
o
a
o
TK
50 858 ...
Velikost ~ TP TPl INSL Wi  PDPT Ké
mm 1" mm mm mm W2
1814 14 175 35 1162 1481 314
2309 1 175 35 1494 1481 312
[ 2309 11 230 40 1,494 1536 322

T WZX=Z 10
cCe o000

— v/f, strana 82

[0
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.

7138
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

ModuSet
ModuSet - Cirkularni stopkova fréza
A INSL se vztahuje na frézovaci desticky
Rozsah dodavky:
VEetné klice
System
300
> L - 3 [ o _
2 HIzis
l pd X1 @ \
= ol w =
= ol Z
=] = OAL o
2] (@)
a
o)
50 800 ...
Velikost INSL CDX LH DCONMS ;s  OAL BDRED  DMIN Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1
10,6 1,60 17,2 10 57,20 74 1 0,9 4100 020 "
10,6 1,60 34,2 10 74,20 74 1 0,9 6058 025 2
17,5 2,60 28,7 12 74,05 12,0 20 3,8 4338 030
17,5 2,60 63,7 12 108,70 12,0 20 3,8 9575 045 2
23,0 3,45 38,5 16 87,00 16,1 25 55 4510 050
23,0 3,45 67,5 16 116,00 16,1 25 515} 4748 070
23,0 3,00 88,5 16 137,00 17,0 25 55 10588 090 2

1) bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
2) provedeni z tvrdokovu

Nahradni dily
Velikost

03

02

01

- L

Kli¢ D Upinaci $roub
80950 ... 70960 ...
Ké Ké
Y7 2A
335 123 M2x9 135 232
383 128 M4x12,3 203 233
404 129 M5x15 203 234

@)
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,

Detaily viz — strana 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuThread

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

A moznost oboustranného pouziti (kromé INSL 10,4)

- R J @ 9 ®

TIAIN TIAIN

INSL | |

TK TK TK TK
50890.. 50890.. 50891.. 50891..
INSL TP Ké Ké Ké Ké
mm mm W2 W2 W2 W2
0,50 1988 100
0,75 1988 101
1,00 1594 102 1930 302
1,25 1594 103
1,50 1594 104 1930 304
0,50 1376 120
0,75 1735 121
1,00 1376 122 1677 322
1,25 1376 123
1,50 1376 124 1648 324
0,50 2028 140
0,75 1616 141
1,00 1616 142 2082 342 1616 142 1970 342
1,25 1616 143 1616 143
1,50 1616 144 1970 344 1616 144 1970 344
1,75 1616 145 1616 145
2,00 1616 146 1970 346 1616 146 1970 346
1,00 3093 162 3600 362 3093 162 3600 362
1,25 3093 163 3093 163
1,50 3093 164 3600 364 3093 164 3600 364
1,75 3093 165
2,00 3093 166 3600 366 3093 166 3600 366
2,50 3093 167 3093 167
3,00 3093 168 3600 368 3093 168 3600 368
3,50 3093 169 3093 169
4,00 3093 170 3093 170
P [} [} [ ) [ )
M (] [ ] (@] [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N [ ] [ ] [ ] [ ]
S
H

— v, /f, strana 81

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuThread

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

A moznost oboustranného pouziti (kromé INSL 10,4)

55°
M G | AA TIAIN
%RIL

INSL
TK

50 895 ...

INSL TPI TP Ké

" mm W2
19 1,337 1930 300
14 1,814 1930 342
1 2,309 1930 344
1 2,309 4418 366

T WZX=Z T
3
3

— v /f, strana 81

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitu

A moznost oboustranného pouziti (kromé INSL 10,4)

60°
@ -
RIL

TK
50892...
INSL TPI TP Ké
1" mm W2
20 1,270 1594 100
18 1,411 1594 102
16 1,588 1616 144
12 2,117 1616 146
12 2,117 3093 166
8 3,175 3093 168

@0 Oe

T W=ZX=Z T
3
3

— v /f, strana 81

o)
QT_]; PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje i
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuThread

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

A moznost oboustranného pouziti

80°
B - i
% RIL

INSL . ‘

TK
50 896 ...
INSL TPI TP Ké
mm 1" mm W2

18 1,411 1941 142
16 1,588 1616 144

I»w=ZX=Z T
e 0o

— v /f, strana 81

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

A moznost oboustranného pouZiti

60°
M vt | S,
%R/L

TK
50 897 ...
INSL TPl TP Ké
mm " mm W2
14,0 1,814 1616 142
1,5 2,209 1616 144
1,5 2,209 3093 164
8,0 3,175 3093 166

® e Oe

— v /f, strana 81

e}
@) Pozor! Zavitové desticky jsou oznacené pismeny R (pravy zavit) a L (levy zavit). Standardni drzak nelze pouZit pro frézovani levého zavitu! Drzaky pro frézovani
levého zavitu na vyzadani.

0]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

ModuThread
ModuThread - Cirkularni stopkova fréza
A INSL se vztahuje na frézovaci desticky
Rozsah dodavky:
Véetné klice
M Pg || UN g e
) %)
[aa] =
z
OAL 8
o
)
50 843 ...
INSL BD LH DCONMS OAL DC Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm mm Nm W1
6,8 12 12 69 9,0 0,9 5713 101
6,8 17 20 84 9,0 0,9 6050 102
8,9 12 12 70 11,5 1,2 5713 111
8,9 20 20 85 11,5 1,2 6050 112
13,6 22 16 90 17,0 2,5 6655 161
16,6 43 20 95 20,0 2,5 6655 162
18,6 25 25 125 22,0 2,5 8315 163
24,0 52 25 110 30,0 9,0 8415 271
31,0 58 32 120 37,0 9,0 9058 273
24,0 92 25 150 30,0 9,0 9700 272
31,0 98 32 160 37,0 9,0 11253 274
Pfedobrobeny prumér pro cirkularni stopkovou frézu 50 843 ...
TP vmm
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25 mm 1,5 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0 mm
48 G/" 32G6/" 24 G/ 20G/" 16 G/" 12G/" 10 G/" 8 G/ 7G/ 6G/"
6,8 9,5 10 10,7 11,4 12
8,9 12 12,5 13,2 13,9 14,5
13,6 17,6 18,2 19 19,6 20 21
16,6 20,7 21,4 22 22,6 23 24
18,6 22,7 234 24 246 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 4 42 44 46,5 49 52
- TR
Kli¢ D Upinaci 8roub
80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké
INSL Y7 2A
10,4 T07 251 109 M2,2x5,0 61 200
1 T08 251 110 M2,6x6,5 61 201
16 T10 295 112 UNC5-40x8 61 202
27 T25 330 115 Mb5x15 94 203
cuttingtools.ceratizit.com 7143



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd

ModuThread
ModuThread - Cirkularni stopkova fréza
A INSL se vztahuje na frézovaci desticky
Rozsah dodavky:
VEetné klice
%)
=
z
OAL 8
o
o)
50 844 ...
INSL BD Zavit LH DCONMS, OAL DC Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm  mm Nm W1
12,5 NPT 1/2 22 16 90 155 25 6050 161
150 NPT3/4-11/4 23 20 85 19,0 25 6625 162
24,0 NPT 11/2-2 52 25 110 30,0 9,0 8415 271
31,0 NPT >2 58 32 120 37,0 9,0 9058 272
i m
Kli¢D Upinaci §roub
80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké
INSL Y7 2A
16 T10 295 112 UNC5-40x8 61 202
27 T25 330 115 Mb5x15 94 203

@)
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.

7144
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

ModuThread
(R4 r r r r "y 0
ModuThread — Desticky na frézovani zavitl
60°
M MF | KA Ti500
ﬁRIL
TK
50 863 ...
DC TP W1 APMX NT K¢
mm mm mm mm W2
1,0 75 12,0 13 1420 300
15 75 10,5 1420 302
1,0 11,0 16,0 17 1420 310
1,5 11,0 16,5 12 1420 312
2,0 11,0 16,0 9 1420 314
1,0 75 12,0 13 1420 320
1,5 75 10,5 1420 322
1,0 11,0 16,0 17 1420 330
1,5 11,0 16,5 12 1420 332
2,0 11,0 16,0 9 1420 334
P °
M °
K °
N °
s
H

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

55°

G

R

o [

§\§
N

TPI W1 APMX  NT
1" mm mm
14 75 9,07 6

14 1,0 16,33 10
14 1,0 16,33 10
1 1,0 16,16 8

14 1,0 16,33 10
1" 1,0 16,16 8

I w=zXxX=T
S o
3 0

— v /f, strana 81

Ti500

TK

50 864 ...

Ké
W2
1420

1826
1826
1826

1826
1826

300
320
34 2
310

332

1) pro z&vity: 5/8" — 3/4" - 7/8"
2) prozavit: 1/2"

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
ModuThread

ModuThread - Cirkularni stopkova fréza

Rozsah dodavky:
Véetné klice

ZNF

A\ ¢

OAL

PHD
_DC
h
|
i
|
i
i
|
|
DCONMS

1
50 842 ...

DC LH DCONMS s  OAL BD ZNF PHD Utahovaci moment K¢

mm mm mm mm mm mm Nm W1
2 18 16 740 94 1 14 11 5603 121
[ 3 16 790 137 1 19 38 5603 171
T V) 20 830 175 3 22 11 6695 201
50 25 1076 217 3 26 38 8780 251

85 25 1426 217 3 26 38 23505 252 "

1) provedeni z tvrdokovu

- wm

Kli¢D Upinaci $roub
80950 ... 70960 ...
Nahradni dily Ké Ké
DC Y7 2A
12 T08-IP 329 125 M2,5x6,5 135 244
17 T15-1P 383 128 M4x75 135 245
20 T08- 1P 329 125 M2,5x6,5 135 244
25 T15-1P 383 128 M4x7,5 135 245

e}
ﬂ ) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoc&tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,

Detaily viz — strana 84+85.

(\\
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuThread

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

E M MF \Xsi/ @L @Rg

INSL

Ti500 Ti500

; c c
TK TK
50887.. 50885...
INSL TP W1 APMX S NT Ké Ké
mm mm mm mm mm W2 W2
0,50 10,0 13,50 3,18 28 2216 350
0,75 10,0 13,50 3,18 19 2216 352
1,00 10,0 13,00 3,18 14 1709 304 1304 354
1,25 10,0 12,50 3,18 1 1709 356
1,50 10,0 12,00 3,18 9 1709 308 1304 358
1,75 10,0 12,25 3,18 8 1709 360
2,00 10,0 12,00 3,18 7 1709 312 1304 362
2,50 10,0 10,00 3,18 5 1536 364
2,50 10,0 10,00 3,18 5 1536 366 "
3,00 10,5 12,00 3,18 5 1826 370 2
3,50 10,5 10,50 3,18 4 1826 372 2
1,00 10,0 19,00 3,18 20 1481 380
1,50 10,0 19,50 3,18 14 1481 382
1,50 10,0 18,00 3,18 13 1709 320
2,00 10,0 18,00 3,18 10 1481 384
1,50 15,0 24,00 5,00 17 2505 390
2,00 15,0 24,00 5,00 13 2505 392
3,00 15,0 21,00 5,00 8 2505 396
3,50 15,0 20,00 5,00 7 3693 398
4,00 15,0 20,00 5,00 6 3693 400
P [ ) [ )
M [ ] [ ]
K [} [ )
N [ ] [ ]
S
H
1) pro zavit: M20x2,5 — v /f, strana 81

2) bez zkoseni

)
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitu
ModuThread

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

55°
E G |\ SNA INSL Ti500

% RIL

=
APMX NT
TK
50 888 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT Ké
mm 1" mm mm mm mm W2
18 1,411 10 11,28 3,18 9 1420 310
16 1,587 10 1,11 3,18 8 1420 312
14 1,814 10 12,69 318 8 1420 314
12 2,116 10 10,58 3,18 6 1420 316
1 2,309 10 11,54 318 6 1420 318
14 1,814 10 18,14 318 1 1709 320
1 2,309 10 18,47 3,18 9 1709 322
e 11 2309 15 2309 500 M 2730 330
P [}
M )
K [ )
N [}
S
H
— v /f, strana 81

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitu

80°
E Pg |\ S 4, INSL Ti500

s

2
APMX
TK
50894 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT Ké
mm " mm mm mm mm W2

18 1,41 10 1269 318 10 2046 302
16 1,587 10 111 318 8 2046 304

IT»w=ZX=Z T
o000

— v, /f, strana 81

o)
(ﬂ;) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje V.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitu
ModuThread

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zavitQ

60°
E UN |\ KA/ INSL Ti500

ﬁRIL

=
APMX NT
TK
50 889 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT Ké
mm 1" mm mm mm mm W2
18 1,411 10 12,69 3,18 10 2108 310
16 1,587 10 1270 318 9 2108 312
16 1,587 10 19,05 318 13 2560 320
14 1,814 10 18,14 3,18 1 2560 322
12 2,116 10 18,04 318 10 2560 324
P [ ]
M )
K )
N )
S
H
— V,/f, strana 81

o
QHJ) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd

ModuThread

ModuThread - Cirkularni stopkova fréza

A INSL se vztahuje na frézovaci desticky

Rozsah dodavky:
Véetné klice
a
a ZNP
[m) o
I O ,,,,, R | R o e gl
T Dl b """"""" @
()
LH =
5
OAL S
a
INSL DC LH DCONMS s  OAL BD ZNP PHD Utahovaci moment
mm mm mm mm mm mm mm Nm
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 38
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 38
20 60,0 20 10 16,8 1 23,0 38
25 48,2 25 106 21,5 2 30,0 38
25 92,2 25 150 215 2 30,0 38
18 30,0 16 79 12,7 1 20,0 3,8
22 60,0 20 110 16,8 1 26,0 38
27 48,2 25 106 21,5 2 32,0 38
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38
22 32,8 25 92 18,7 1 26,0 38
22 62,8 25 122 18,7 1 26,0 38
28 38,3 32 102 24,7 2 35,0 38
28 78,3 32 142 24,5 2 35,0 3,8
[0 25 485 25 107 200 1 30,0 38

1) provedeni z tvrdokovu

S T
Kli¢ D

80950 ...
Nahradni dily Ké
pro artikl ¢. Y7
50 841016 T15- 1P 383 128
50 841017 T15-IP 383 128
50 841 020 T15- 1P 383 128
50 841 025 T15-IP 383 128
50 841 026 T15-1P 383 128
50 841218 T15-IP 383 128
50 841 222 T15-1P 383 128
50 841 227 T15-IP 383 128
50 841 316 T15-1P 383 128
50 841 322 T15-1P 383 128
50 841 323 T15-1P 383 128
50 841 328 T15-IP 383 128
50 841 327 T15- 1P 383 128
50 841 125 T15-IP 383 128

M4x6,9
M4x6,9
M4x7,5
M4x8
M4x8
M4x6,9
M4x6,9
M4x8
M4x6,9
M4x6,9
M4x8
M4x8
M4x8
M4x11,5

FEr)

Ké

W1
5125
8150
6083
9088

19 780

5603
6083
9088

5333
5603
19 500
10 353
29 150

7208

50 841 ...

016
017 "
020
025
026 "

218
222
227

316
322
323
328
327 0

125

e

Upinaci §roub

70960 ...

Ké

2A
203
203
135
203
203
203
203
203
203
203
203
203
203
203

237
237
245
242
242
237
237
242
237
237
242
242
242
241

[0
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,

Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuThread

ModuThread — Desticky na frézovani zavit( — Castecny profi

60°
F\'M M || UN |\ S A, N
= O
(7] I
) ’
TK
50 867 ...
DC TP TPI cw INSL Ké
mm mm " mm mm W2
16,5 1,5-3,0 16-10 5 7,0 1727 115
18 25-35 10-7 5 7.8 1727 225
55°
G
TK
50 868 ...
DC TP TPI cw INSL Ké
mm mm 1" mm mm W2
16,5 1,814 14 5 7 2115 114

v
4 v ’

ModuThread — Desticky na frézovani zavitl — Castecny profil

60°
m M UN | KA TiN

RIL I
Z
TK
50 860 ...

DC TP TPI CW  INSL Ké

mm mm 1" mm mm W2

23,85 15-25 16-10 6,35 9,52 1297 315

23,85 25-40 10-6 635 9,52 1297 325

32,85 1,5-25 16-10 850 13,50 1464 415

32,85 25-55 10-45 850 13,50 1464 425

55°
6 |\LSAl
TK
50 861 ...

DC TP TPI CW  INSL Ké

mm mm " mm mm W2

23,85 2,309 1 6,35 9,52 1464 31

32,85 2,309 1 8,50 13,50 1709 411
P [}
M [}
K ]
N [}
S [}
H O

— v,/f, strana 81
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

ModuThread
ModuThread - Cirkularni stopkova fréza
Rozsah dodavky:
Véetné klice
EAW
ZNP
Z | ‘
= 2
=
=z
=} OAL o)
(&
a
)
50 848 ...
DC DMIN TP TPI LH DCONMS s  OAL ZNP Utahovaci moment K¢
mm mm mm 1" mm mm mm Nm W1
16,5/18,0 175/190 15-35 16-10 60 20 114 2 0,9 10410 020
23,85 25,5 1,5-4,0 24-6 90 32 154 3 0,9 12268 030
32,85 35,0 156-55 16-45 115 32 179 3 2,5 12705 040
- T,
Kli¢ D Upinaci 8roub
80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké
pro artikl €. Y7 2A
50 848 020 T07 - IP 330 124 M2,5x8,5 336 739
50848 030 T07 - IP 330 124 M2,5x8,5 336 739
50 848 040 T09-IP 363 126 M3x11 336 740

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,

Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ModuThread

v
4

ModuThread — Desti¢ky na frézovani zaviti — Casteény profil

60°
m M UN \.XR_/ TiN

RIL I
E E %] ﬁ
Z
TK
50 870 ...
DC TP TPI Ccw INSL Ké
mm mm " mm mm W2
40,25 1,5-3,0 16-9 9,5 15,50 1655 515
40,25 3,0-6,0 9-4 9,5 15,50 1655 530
52,55/66,55 1,5-3,0 16-9 12,5 19,00 1832 615
52,55/66,55 30-60 9-4 125 19,00 1832 630
92 6,0-8,0 4 14,3 28,58 2925 760
P [}
M [}
K [}
N [}
S [}
H (¢}

— V/f, strana 81

0]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

ModuThread

ModuThread — Cirkularni stopkova fréza

Rozsah dodavky:

Véetné klice

DC
mm
40,25
40,25
52,55
66,55
92,00

Nahradni dily
DC

40,25

52,55 - 92

DMIN
mm
43,0
43,0
56,0
70,5
100,0

P
mm
15-6,0
15-6,0
15-6,0
15-6,0
6,0-8,0

TPI
1"
16-4,0
16-4,0
16-4,0
16-4,0
4,0

LF
mm
145
145
195
260
360

DMIN

LPR
mm
178,7
178,7
229,2
296,2
395,0

Upina¢

SK 50
SK 40
SK 50
SK 50
SK 50

ZNP Utahovaci moment
Nm
55
55
8,0
8,0
8,0

~N~N s~

T15-1P
T20-1P

v

DIN 69871

26350 148
25575 048
30100 164
41400 080
48200 115

Kli¢ D Upinaci Sroub
80950 ... 70950 ...
Ké Ké
Y7 2A
383 128 M4x13 336 741
404 129 M5x15 336 742

@)
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

MonoThread
MonoThread - TK cirkularni stopkové frézy
= ZEFP CWX500
é o
@ ] 8l OL ''''' é i ‘b
z t %
= _llew =
o LH o)
O
OAL a
t=—9
TK
53 050 ...
DC CW.p CDX LH OAL DN DCONMS, ZEFP DMIN K&
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
07 08 152 5 38 6 3 6 1840 070
08 08 152 5 38 6 3 6 1840 080
09 08 152 5 38 6 3 6 1840 090
10 08 152 58 38 6 3 6 1840 100
15 08 152 58 38 6 3 6 1840 150
07 12 254 68 50 8 3 8 2321 170
08 12 254 68 50 8 3 8 2321 180
09 12 254 68 50 8 3 8 2321 190
10 12 254 68 50 8 3 8 2321 200
1,5 1,2 254 68 5,0 8 3 8 2321 250
2,0 1,2 254 68 5,0 8 3 8 2321 300
P °
M °
K °
N °
s °
H °

— v /f, strana 83

MonoThread — TK cirkularni stopkové frézy

M'\In?ﬁo 90° % *\{ZEFP CWX500

DC
CDX

DMIN
L
=2

DCONMS

LH
OAL
t=—1
TK
53051 ...
DC W1 cw CDX LH OAL DN DCONMS s ZEFP DMIN K¢é
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 1775 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 3 6 2253 020
2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 8] 8 2735 110
2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 2880 120
B )
M )
K )
N )
S )
H )

— v /f, strana 83

cuttingtools.ceratizit.com 7155



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
MonoThread

MonoThread — TK cirkularni stopkova zavitova fréza — Plny profil

A s korekei profilu

g M \_Xei_/ 2 l 77777 é 7 Eb CWX500

DN

DC
CDX

DMIN
||
e

DCONMS

LH
OAL
e
TK
53052 ...
DC Zavit TP W1 cw CDX LH OAL DN DCONMS s ZEFP  DMIN Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
118 M16 035 040 004 019 40 32 064 3 3 138 2162 160
1,38 M1,8 0,35 0,50 0,04 0,19 5,0 32 0,70 3 3 1,58 2136 180
1,50 M2 0,40 0,56 0,05 0,22 5,0 32 0,90 3 4 1,70 2380 200
195  M25 045 060 006 025 60 32 115 3 4 215 2354 250
2,40 M3 0,50 0,60 0,06 0,27 7,0 32 1,60 3 4 2,60 2332 300
2,80 M3,5 0,60 0,74 0,08 0,33 8,0 32 1,80 8 4 3,00 2282 350
3,10 M4 0,70 0,82 0,09 0,38 9,0 44 1,98 5 4 3,30 2477 400
3,60 M5 0,80 0,98 0,10 0,43 10,0 44 2,20 5 4 3,80 2405 500
4,10 M6 1,00 0,98 0,13 0,54 12,2 44 2,70 5 4 4,30 2354600
P °
M )
K )
N )
S )
H )

— Vv, /f, strana 83

MonoThread — TK cirkulami stopkova zavitova fréza — Castecny profi

60°
z ZEFP
m \XX/ él o CWX500
(©]
ERPLN = == T ®
[0}
@ # % ! ‘ CcwW 2
a
. W1 8
LH o
OAL
=9
TK
53053 ...
DC TP W1 cw CDX LH OAL DN DCONMS s ZEFP DMIN Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
58 05-15 2 0,06 0,91 15,2 58 3,5 6 3 6 1920 010
78 05-1,5 2 0,06 0,91 254 68 55 8 & 8 2543 110
78 1,0-2,0 2 0,12 119 25,4 68 50 8 3 8 2543 120
B )
M )
K )
N )
S )
H )

— Vv /f, strana 83

(e}
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.
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MonoThread
MonoThread — Zavrtna zavitova fréza s fazetkou pro zahloubeni
A s korekei profilu
60°
ML SA s % Tig01
RIL P Q Y
T e
<2 e | . 88D
I a 2 ZEFP
* el
*f .7 -
APMX N %)
=
LF 1 LS 8 { \
OAL al ;
a
=9 .
TK TK
50869.. 50854..
DC Zavit KOMET oznaceni TP OAL APMX LS DCONMS,; DCD DCSKX DN LF1 LF 2 LF.3 ZEFP K¢é K¢
mm mm mm  mm  mm mm mm mm  mm  mm  mm mm W1/5D W1/5D
2,45 M3 88901001000013 0,50 49 58 36 6 2,5 3,3 45 68 64 05 2 6050 03000"
2,45 M3 88906001000013 0,50 49 58 36 6 2,5 3,3 45 68 64 05 2 6493 03000" 7
3,24 M4 88941001000015 0,70 49 73 36 6 3,3 43 45 94 89 07 2 6803 04000
3,24 M4 88935001000015 0,70 49 73 36 6 & 43 45 94 89 07 2 7690 04000
410 M5 88941001000017 0,80 55 9,2 36 6 42 53 55 11,7 110 08 2 6698 05000
410 M5 88935001000017 0,80 55 9,2 36 6 4,2 53 55 17 10 08 2 7620 05000
4,85 M6 88941001000018 1,00 62 114 36 8 5,0 6,3 66 145 137 10 2 6698 06000
4,85 M6 88935001000018 1,00 62 14 36 8 5,0 6,3 66 145 137 10 2 7620 06000
6,45 M8 88941001000020 1,25 74 142 40 10 6,8 8,3 90 182 171 13 2 7960 08000
6,45 M8 88935001000020 1,25 74 142 40 10 6,8 8,3 90 182 171 13 2 8853 08000
8,08 M10 88941001000022 1,50 79 185 45 12 8,5 10,3 11,0 234 221 15 2 8953 10000
8,08 M10 88935001000022 1,50 79 185 45 12 8,5 10,3 11,0 234 221 15 2 10695 10000
9,74 M12 88941001000024 1,75 89 21,6 45 14 10,3 123 135 271 255 15 2 12203 12000
9,74 M12 88935001000024 1,75 89 216 45 14 10,3 123 135 271 255 15 2 14 283 12000
11,35 M14 88941001000025 2,00 102 26,6 48 16 120 143 155 328 309 15 2 15138 14000
11,35 M14 88935001000025 2,00 102 266 48 16 120 143 155 328 309 15 2 16 265 14000
13,28 M16 88941001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 17 668 16000
13,28 M16 88935001000026 2,00 102 306 48 18 140 163 175 371 350 1,5 2 19035 16000
1) bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
60°
<2 || MF || X A,
50869.. 50854..
DC Zavit KOMEToznateni TP OAL APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF1 LF2 LF3 ZEFP K¢ Keé
mm mm mm  mm mm mm mm mm  mm mm  mm  mm W1/5D W1/5D
6,79 M8x1 88935002000070 1,0 74 1540 40 10 7,0 8,3 90 188 177 1,0 2 10153 08100
6,79 M8x1 88941002000070 1,0 74 1540 40 10 7,0 8,3 90 188 177 1,0 2 9225 08100
8,75 M10x1 88941002000094 1,0 79 1940 45 12 9,0 10,3 1,0 232 218 1,0 2 9943 10100
8,75 M10x1 88935002000094 1,0 79 1940 45 12 9,0 10,3 11,0 232 218 1,0 2 11688 10100
10,74 M12x1 8893500200011 1,0 89 2240 45 14 11,0 123 135 264 248 1,0 2 14933 12100
10,06 M12x1,5 88935002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 14933 12200
10,06 M12x1,5 88941002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 13703 12200
P
M
K (@] [ ]
N [ ] (@]
S
H
0 [ ] O

— v /f, strana 78

)
@ Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje V.
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
MonoThread

MonoThread — Zavrtna zavitova fréza s fazetkou pro zahloubeni

A s korekei profilu

60°
ML SA Ti601
X
LF 2
RIL LF 3 oo
< 2,5xD @ WR o a8
I a 2 ZEFP
’f ] ’ S=s
2. . "
APMX N »n [
=
LF_1 LS 8
OAL [a}
=9
TK
50898.. 50862...
DC Zavit KOMET oznaceni TP  OAL APMX LS DCONMS., DCD DCSKX DN LF1 LF 2 LF3 ZEFP Ké K¢é
mm mm mm  mm  mm mm mm mm  mm  mm  mm mm W1/5D W1/5D
410 M5 88961001000017 0,80 55 11,57 36 6 42 53 55 141 134 08 2 6698 05000
4,85 M6 88961001000018 1,00 62 1340 36 8 5,0 6,3 66 165 157 1,0 2 6698 06000
4,85 M6 88956001000018 1,00 62 1340 36 8 5,0 6,3 66 165 157 1,0 2 7620 06000
6,45 M8 88961001000020 1,25 74 19,20 40 10 6,8 8,3 90 232 221 13 2 7960 08000
6,45 M8 88956001000020 1,25 74 19,20 40 10 6,8 8,3 90 232 221 13 2 8853 08000
8,08 M10 88961001000022 1,50 79 23,00 45 12 8,5 10,3 11,0 279 266 15 2 8953 10000
8,08 M10 88956001000022 1,50 79 23,00 45 12 8,5 10,3 1,0 279 266 15 2 10 695 10000
9,74 M12 88961001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 123 135 341 325 15 2 12203 12000
9,74 M12 88956001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 123 135 341 325 15 2 14 283 12000
P
M
K (@] [ ]
N [ ] O
S
H

— V,/f, strana 78

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
MonoThread

MonoThread - Cirkularni zavrtna zavitova fréza

A pozor: levofezny nastroj (M04)
A s korekei profilu

60°
ﬁ M ﬂ/ TiCN

RIL _ ZEFP
<2xD 45-65
HRC o
a ] == ,-,--,-;-,-@_-_-_-
/ % D) 3 APMIX 2
70| VY e LH 5
o
OAL a
o]
TK
50 840 ...
DC Zavit TP APMX LH DCONMS DCD OAL  ZEFP Ké
mm mm mm mm mm mm mm W1
2,3 M3x0,5 0,50 2,0 7,0 6 2,10 51 4 5308 030 "
3,0 M4x0,7 0,70 2,8 9,4 6 2,60 51 4 5313 040 "
3,8 M5x0,8 0,80 3,2 11,6 6 3,40 51 4 5268 050 "
4,6 Méx1 - M7x1 1,00 4,0 14,0 8 410 60 4 5265 060 "
6,2 M8x1,25 - M10x1,25 1,25 5,0 19,0 10 5,60 7 4 5670 080
78 M10x1,5 - M12x1,5 1,50 6,0 25,0 10 7,00 76 4 6113 100
9,2 M12x1,75 1,75 70 31,0 12 8,30 86 4 6498 120
11,1 M14x2 - M16x2 2,00 8,0 36,0 16 10,04 98 4 7100 140
2}
M
K
N
S o
H °
1) bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média — v, /f, strana 78

(o)
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.

)
@ Pozor, levofezné provedeni (M04) — smér otaceni vietena vlevo!
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WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
MonoThread

MonoThread - Stopkova zavitova fréza

A na pozadani v nabidce od M3

60°
ﬂ M SA TICN TICN
RIL
<3xD @ 43&%" ZEFP

? LH

DC
\
|
i
DCONMS

=9 t6
TK TK
50546... 50547 ..

DC Zavit TP LH DCONMS ;s OAL ZEFP Ké Ké

mm mm  mm mm mm W1/5D W1/5D

3,14 M4 0,70 9 6 55 3 4485 04000 4553 04000
3,95 M5 0,80 11 6 55 3 4485 05000 4553 05000
4,68 M6 - M7 1,00 16 8 60 3 4585 06000 4658 06000
6,22 M8 - M9 125 22 10 7 4 5210 08000 5243 08000
779 M10 - M12 1,50 26 10 76 4 5243 10000 5310 10000
9,38 M12 1,75 27 12 86 4 5830 12000 5863 12000
P (@) (@)

M O O

K (@] (@]

N O (@)

S O O

H [ ] [ ]

— V,/f, strana 78

[e]
@ ) Jiné rozméry nabizime na pozadani.
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou na stopce
A pozor: levofezny nastroj (M04)
A s korekei profilu
SFSE [I¥ \XGOX/ Ti602
Micro !
46-60 X
<
O
a ZEFP
{) Q
[0}
LH LS 2
OAL 3
[m]
.
TK
50804 ...
DC Zavit KOMET oznaceni TP OAL DN LS LH DCONMS ;s DCSKX LF ZEFP Ké
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
0,75 M1 88977001000001 0,25 40 1,8 28 52 3 1,5 2,1 2 4375 01000
1,10 M1,4 88977001000004 0,30 40 2,0 28 57 3 1,7 2,6 2 4375 01400
1,25 M1,6 88977001000005 0,35 40 2,4 28 6,0 3 2,1 31 2 4375 01600
1,60 M2 88977001000008 0,40 40 3,0 28 8 2,6 37 2 4100 02000
1,75 M2,2 88977001000009 0,45 40 3,0 28 3 2,5 3,9 2 4100 02200
2,05 M2,5 88977001000011 0,45 40 3,0 28 3 2,9 45 2 4100 02500
P o
M o
K
N o
s o
H °

— v, /f, strana 80

[e]
@ ) Pozor, levofezné provedeni (M04) — smér otaceni vietena vlevo!
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WNT \ Performance

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A s korekei profilu
60°
ML SA APMX __ g5, AICIN
LF
RIL >¥<
(9}
<2xD @ 3,
ala X
elal ZEFP
,ﬁf %
B EEe) — ] ]
Q| mEE———] o
ZE APMX Ls 2
o D - z
OAL g
HPC - High Perfomance Cutting a
—
TK
50 806 ...
DC Zavit KOMET oznaceni TP OAL APMX LS DCONMS; DCSKX LF ZEFP  PHD Ké
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,14 M4 88296001000015 0,70 49 8,0 36 6 43 8,6 5 3,3 4703 04000
3,95 M5 88296001000017 0,80 55 9,9 36 6 518 10,6 5 42 4703 05000
4,68 M6 88296001000018 1,00 62 12,3 36 8 6,3 13,2 6 5,0 5043 06000
6,22 M8 88296001000020 1,25 74 16,6 40 10 8,3 17,8 7 6,8 5893 08000
7,79 M10 88296001000022 1,50 79 19,9 45 12 10,3 21,3 7 8,5 6573 10000
9,38 M12 88296001000024 1,75 89 24,9 45 14 123 26,6 7 10,2 8215 12000
10,92 M14 88296001000025 2,00 102 28,5 48 16 143 304 7 12,0 9290 14000
12,83 M16 88296001000026 2,00 102 32,4 48 18 16,3 344 8 14,0 10483 16000
60°
<20 || MF |\ KA,
50 807 ...
DC Zavit KOMET oznaceni TP OAL APMX LS DCONMS; DCSKX LF ZEFP  PHD Ké
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,95 M5x0,5 88296002000037 0,50 55 10,2 36 6 53 10,8 5 45 5443 05100
4,68 M6x0,75 88296002000048 0,75 62 12,2 36 8 6,3 13,0 5 52 5555 06200
6,22 M8x1 88296002000070 1,00 74 16,2 40 10 8,3 17,3 6 7,0 6290 08300
7,79 M10x1 88296002000094 1,00 79 20,1 45 12 10,3 21,5 7 9,0 7025 10300
9,38 M12x1 8829600200011 1,00 89 24,0 45 14 12,3 25,6 7 11,0 8613 12300
9,38 M12x1,5 88296002000113 1,50 89 24,3 45 14 12,3 25,9 7 10,5 8613 12500
10,92 M14x1,5 88296002000131 1,50 102 28,7 48 16 14,3 30,6 7 12,5 10 090 14500
12,82 M16X1,5 88296002000147 1,50 102 317 48 18 16,3 33,6 8 14,5 11 840 16500
P °
M °
K °
N
s °
H
0

— V,/f, strana 80

0]
@ Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje V.

Detaily viz — strana 84+85.
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A s korekei profilu
60°
M SA AITIN
RIL
<2xD @
A2 @
o Z
o}
o
a
—
K
50 552 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,95 M5 080 55 1005 36 6 53 1060 3 42 4660 05000
4,68 M6 100 62 1256 36 8 63 1320 4 50 4660 06000
6,22 M8 125 74 1699 40 10 83 1776 4 6.8 5368 08000
7,79 M10 150 79 2041 45 12 103 2130 4 8,5 5948 10000
9,38 M12 175 89 2557 45 14 123 2660 5 102 8863 12000
12,83 M16 200 102 3327 48 18 16,3 3442 5 140 9388 16000
60°
<2 || MF || S A,
50 553 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
6,22 M8x1 100 74 1669 40 10 83 1734 4 70 6125 08200
779 M10x1 100 79 2081 45 12 103 2146 4 9,0 7228 10200
7,79 M10x1,25 125 79 2085 45 12 123 2163 4 8.8 7228 10300
9,38 M12x1,25 125 89 2472 45 14 123 2549 5 108 9018 12300
9,38 M12x1,5 150 89 2502 45 14 123 2592 5 105 9018 12400
10,92 M14x1 100 102 2906 48 16 143 2971 5 130 9585 14200
10,92 M14x1,5 150 102 2965 48 16 143 3055 5 125 9585 14400
12,82 M16x1,5 150 102 3267 48 18 143 3357 5 145 9635 16400
P °
M °
K °
N °
S °
H
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A s korekei profilu
55°
G | AA AITIN
RIL
<2xD @
[a]
[92)
“, T 2
=z
o
o
o
t—1
TK
50 551 ..
DC Zavit TP OAL  APMX LS DCONMS s DCSKX LF ZEFP  PHD K¢
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
7,79 G 1/8-28 0,907 79 20,59 45 12 10,03 21,25 4 8,80 7630 01800
10,92 G 1/4-19 1,337 102 27,53 48 16 13,46 28,43 5 11,80 10 048 01400
13,92 G 3/8-19 1,337 102 34,34 48 18 16,96 3524 5 15,25 10735 03800
15,98 G1/2-14 1,814 127 43,27 56 25 21,25 44,45 5 19,00 121693 01200
P [}
M °
K [ )
N [}
S °
H

— v /f, strana 79
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A s korekei profilu
60°
NPT | S A AITIN
RIL
<2xD @
[a]
[92)
A, T 2
=z
o
o
o
TK
50 554 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LS DCONMS s DCSKX LF ZEFP  PHD K¢
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
5,45 NPT 1/16-27 0,941 64 9,86 40 10 8,70 11,33 4 6,15 6168 11600
7,87 NPT 1/8-27 0,941 74 9,86 45 12 11,0 11,33 4 8,50 7160 01800
10,10 NPT 1/4-18 1,411 80 14,78 48 16 14,50 16,76 5 11,10 8440 01400
16,42 NPT 1/2-14 1,814 94 18,98 48 18 5 17,90 12513 01200
P [}
M )
K [ )
N [}
S )
H

1) zahlubovaci fazetka na Cele nastroje

— v /f, strana 79
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A s korekei profilu
60°
UNC |\ S A, AITIN
RIL
< 2xD @
A2 @
& z
0
O
o
t——1
TK
50 555 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LS DCONMS; DCSKX LF ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm WA1/5D
4,70 UNC 1/4-20 1,270 62 14,68 36 8 6,65 1546 4 51 6293 01400
6,22 UNC 5/16-18 1,411 74 16,28 40 10 8,24 1714 4 6,6 6998 51600
7,34 UNC 3/8-16 1,588 79 19,98 45 12 9,83 20,92 4 8,0 7915 03800
8,57 UNC 7/16-14 1,814 79 22,83 45 12 "4 2389 4 9.4 9078 71600
9,38 UNC 1/2-13 1,954 89 26,71 45 14 13,00 27,83 5 10,8 9235 01200
10,92 UNC 9/16-12 2,117 102 30,99 48 16 14,60 32,20 5 12,2 11828 91600
12,50 UNC 5/8-11 2,309 102 33,72 48 18 16,18 35,03 5 13,5 12 923 05800
15,21 UNC 3/4-10 2,540 110 39,68 50 20 19,35 41,10 5 16,5 13025 03400
60°
s2xD || UNF [{ KA,
50 556 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LS DCONMS DCSKX LF ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm WA1/5D
4,70 UNF 1/4-28 0,907 62 14,24 36 8 6,65 14,84 4 55 6293 01400
6,22 UNF 5/16-24 1,058 74 16,56 40 10 824 17,23 4 6,9 6998 51600
7,79 UNF 3/8-24 1,058 79 19,73 45 12 983 2041 4 8,5 8040 03800
9,32 UNF 7/16-20 1,270 89 22,34 45 14 11,40 2313 5 9.9 8680 71600
9,38 UNF 1/2-20 1,270 89 26,57 45 14 13,00 27,36 5 1,5 8885 01200
10,92 UNF 9/16-18 1,411 102 29,43 48 16 14,59 30,29 5 12,9 11315 91600
12,82 UNF 5/8-18 1,411 102 33,58 48 18 16,18 34,43 5 14,5 9288 05800
15,82 UNF 3/4-16 1,587 110 39,29 50 20 19,35 40,23 5 17,5 12 828 03400
P .
M o
K )
N o
s o
H

— v,/f, strana 79
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WNT \ Standard Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
MonoThread

MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou

A s korekei profilu
A tvrdé obrabéni Ize provadét od @ DC = 4 mm
A zahlubovaci ¢ast na stopce nebo na Cele

60°
M SA APMX _ 45, Ti500
LF
RIL >x<
< 2xD @ ar,
8|8 } X
afal ZEFP
a 2=sft=sadasccad
ZL APMX 2
o - ‘ zZ
OAL (e}
O
[a]
e
TK
54 815 ...
DC Zavit TP OAL LS APMX DCONMS; DCSKX LF ZEFP PHD K¢
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,00 M5 0,80 62 36 12,3 8 53 12,98 3 4,20 4315 050007
4,80 Mé 1,00 62 36 14,4 8 6,3 15,18 3 5,00 4315 060007
6,50 M8 1,25 74 40 19,0 10 8,3 20,19 3 6,80 4925 08000
7,95 M10 1,50 80 45 23,0 12 10,3 24,25 8] 8,50 5720 10000
9,90 M12 1,75 90 45 28,6 14 12,3 29,94 4 10,25 8588 12000
11,60 M14 2,00 100 48 32,6 16 14,3 34,20 4 12,00 9128 14000
11,95 M16 2,00 90 45 36,6 12 4 14,00 6195 160002
13,95 M18 2,50 110 50 38,0 20 18,3 40,50 4 15,50 11663 18000
15,95 M20 2,50 100 48 43,3 16 4 17,50 9128 20000%
1)  bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
2) zahlubovaci fazetka na ¢ele nastroje
60°
<2xD MF
54 816 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LS DCONMS ;s DCSKX LF ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,0 M8x1 1,00 74 19,2 40 10 8,3 20,41 3 7,0 5833 08000
8,0 M10x1 1,00 80 22,2 45 12 10,3 23,41 3 9,0 6883 10000
8,0 M10x1,25 1,25 80 22,8 45 12 10,3 24,09 3 8,8 6883 10100
9,9 M12x1 1,00 90 27,2 45 14 12,3 28,42 4 11,0 8588 12000
9,9 M12x1,25 1,25 90 27,8 45 14 12,3 29,10 4 10,8 8588 12100
9,9 M12x1,5 1,50 90 275 45 14 12,3 28,77 4 10,5 8588 12200
11,6 M14x1 1,00 100 31,0 48 16 14,3 32,51 4 13,0 9128 14000
11,6 M14x1,5 1,50 100 32,0 48 16 14,3 33,35 4 12,5 9128 14100
12,0 M16x1,5 1,50 90 35,0 45 12 4 14,5 6883 16000"
14,0 M18x1,5 1,50 110 39,0 50 20 18,3 41,30 4 16,5 11663 18000
16,0 M20x1,5 1,50 100 44,0 48 16 4 18,5 9128 20000"
B )
M )
K )
N )
S )
H )

1)  zahlubovaci fazetka na ¢ele nastroje — v, /f, strana 79
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A s korekei profilu
A tvrdé obrabéni Ize provadét od @ DC = 4 mm
A zahlubovaci ¢ast na stopce nebo na Cele
55°
G | AA APMX __ 45, Ti500
LF
RIL o
<2xD @ 23
8 8 } X
J Qrel oy ZEFP
=== o EXE LI
2| g - — e
Z1=) APMX 2
o = f =z
OAL o]
o
a
t6-
TK
54 817 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,00 G 1/16-28 0,907 74 16,5 40 10 8,02 17,54 3 6,80 6633 11600
7,95 G 1/8-28 0,907 80 22,0 45 12 10,03 23,00 3 8,80 7065 01800
9,90 G 1/4-19 1,337 100 28,0 48 16 13,46 29,98 4 11,80 10 578 01400
13,95 G 3/8-19 1,337 90 36,5 45 14 4 15,25 8588 03800"
15,95 G 1/2-14 1,814 100 46,0 48 16 5 19,00 10578 01200"
17,95 G 5/8-14 1,814 110 49,5 48 18 5 21,00 12 168 058007
1) zahlubovaci fazetka na Cele nastroje
60°
<2xD || NPT || S A 1:16
54 820 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
10,1 NPT 1/4-18 1,411 90 16,0 45 14 3 11 7535 014007
12,8 NPT 3/8-18 1,411 90 16,0 48 16 4 14,5 7715 03800"
16,0 NPT 1/2-14 1,814 110 20,5 50 20 5 17,9 11918 012007
18,5 NPT 3/4-14 1,814 110 20,5 50 20 5 23,2 11918 034007
P ®
M [}
K )
N [}
S [
H ®

1)  zahlubovaci fazetka na Eele nastroje

— v, /f, strana 79

@

Detaily viz — strana 84+85.

PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,

768

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

MonoThread
MonoThread — Stopkova zavitova fréza se zahlubovaci fazetkou
A s korekei profilu
A tvrdé obrabéni Ize provadét od @ DC = 4 mm
A zahlubovaci ¢ast na stopce nebo na Cele
60°
UNC |\ S A, APMX __ 45, Ti500
LF
RIL g
<2xD @ 23
8 01 X
Q
J S X ZEFP
— Q EXE LI
Al g — ===
ZL APMX 2
o = f =z
OAL o
o
a
o)
TK
54 818 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,80 UNC 1/4-20 1,270 62 14,4 36 8 6,65 1543 3 51 5470 01400"
5,95 UNC 5/16-18 1,411 74 20,2 40 10 8,24 2144 3 6,6 6088 51600
7,60 UNC 3/8-16 1,588 80 243 45 12 9,83 2562 3 8,0 6883 03800
7,95 UNC 7/16-14 1,814 90 24,0 45 14 11,41 2586 3 94 7893 71600
9,90 UNC 1/2-13 1,954 90 29,8 45 14 13,00 31,59 4 10,8 7893 01200
11,80 UNC 9/16-12 2,117 100 34,5 48 16 14,59 36,19 4 12,2 10 285 91600
12,70 UNC 5/8-11 2,309 90 377 45 14 4 13,5 8078 058007
15,20 UNC 3/4-10 2,540 10 41,2 50 20 19,35 43,63 5 16,5 11663 03400
1)  bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
2) zahlubovaci fazetka na ele nastroje
60°
<2xD || UNF
54 819 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,80 UNF1/4-28 0,907 62 14,7 36 8 6,65 1572 3 55 5470 01400"
595  UNF5/16-24 1058 74 19,3 40 10 8,24 2048 3 6,9 6088 51600
8,00 UNF3/8-24 1058 80 225 45 12 983 2354 3 8,5 6883 03800
795  UNF7/16-20 1270 90 230 45 14 141 2476 3 99 7893 71600
9,90 UNF 1/2-20 1,270 90 28,0 45 14 13,00 29,75 4 1,5 8078 01200
12,00 UNF 9/16-18 1,411 100 314 48 16 15,59 32,81 4 12,9 10 285 91600
13,50  UNF5/8-18 1411 90 357 45 14 4 14,5 8078 058002
17,00 UNF 3/4-16 1,588 10 40,2 50 20 19,35 41,53 5 17,5 11663 03400
P [}
M [
K [ )
N [
S °
H [

1)  bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

2) zahlubovaci fazetka na ¢ele nastroje

— v, /f, strana 79
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread - Cirkularni stopkova zavitova fréza
A v nabidce na vyzadani od M1
A s korekei profilu
60°
E M SA Ti600

RIL

<3xD @
DC Zavit TP
mm mm
1,53 M2 0,40
2,37 M3 0,50
3,10 M4 0,70
3,80 M5 0,80
4,65 M6 1,00
6,00 M8 1,25
7,80 M10 1,50
9,00 M12 1,75

60°

<4xD|| M \X7v
DC Zavit TP
mm mm
1,53 M2 0,40
2,40 M3 0,50
3,10 M4 0,70
4,00 M5 0,80
4,80 M6 1,00
6,40 M8 1,25
8,00 M10 1,50

P

M

K

N

s

H

OAL
mm
39
58
58
58
58
58
64
73

APMX
mm
0,80
1,35
1,95
2,30
2,70
3,20
3,80
4,55

APMX
mm
1,00
1,30
1,80
2,10
2,55
3,15
3,85

LH
mm
6,0
9,5
12,5
16,0
20,0
24,0
31,5
37,8

LH
mm
10,4
12,5
16,7
20,8
25,0
33,5
41,5

DC

APMX
LH

N
m
i
-

OAL

DCONMS s  ZEFP

ooo)o)o)o)mwg

=
o

W W W W wwww

DCONMS s~ ZEFP

mm

W™ oo W W

W W W W W wWw

DCONMS

50 802 ...

Ké

W1

2277 02000
2277 03000
2277 04000
2277 05000
2277 06000
2277 08000
2838 10000
3190 12000

50 803 ...

Ké

WA

2563 02000
2449 03000
2449 04000
2449 05000
2449 06000
3035 08000
3035 10000

— V,/f, strana 80
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitl

MonoThread
MonoThread - Stopkova zavitova fréza
A s korekei profilu
60°
ML SA AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
ZIR
| 19 R
2 Mgy MG | — — - szsezsezeazeas
; 72 @
T APMX LS s
=z
OAL o
o
a
—
TK
50 531 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
2,44 M3 050 42 624 36 4 3 2,5 3898 03000
3,14 M4 0,70 49 800 36 6 3 33 4335 04000
3,95 M5 0,80 55 10,00 36 6 3 4,2 4335 05000
4,68 M6 1,00 55 1247 36 6 4 5,0 4463 06000
6,22 M8 1,25 62 1683 36 8 4 6,8 4700 08000
7,79 M10 1,50 74 20,20 40 10 4 8,5 5375 10000
9,38 M12 1,75 79 2532 45 12 5 10,2 6180 12000
10,92 M14 2,00 89 28,93 45 14 5 12,0 7570 14000
12,83 M16 2,00 102 32,94 48 16 5 14,0 7773 16000
13,93 M18 2,50 102 36,17 48 16 5 15,5 9280 18000
15,83 M20 2,50 10 4117 50 20 5 17,5 9480 20000
1) bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
60°
<2xD|| MF
50 532 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,14 M4x0,5 050 49 800 36 6 3 35 4263 04000
3,95 M5x0,5 050 55 1000 36 6 3 45 4263 05000
4,68 M6x0,75 075 55 1234 36 6 4 52 4390 06100
6,22 M8x0,75 0,75 62 16,09 36 8 4 7,2 4700 08100
6,22 M8x1 1,00 62 16,46 36 8 4 7,0 4775 08200
7,79 M10x1 1,00 74 20,46 40 10 4 9,0 5120 10200
9,38 M12x1 1,00 79 24,45 45 12 5 11,0 6180 12200
9,38 M12x1,5 1,50 79 24,69 45 12 5 10,5 6460 12400
10,92 M14x1,5 1,50 89 29,19 45 14 5 12,5 7570 14400
12,82 M16x1,5 1,50 102 32,19 48 16 5 14,5 7773 16400
13,93 M18x1,5 1,50 102 36,68 48 16 5 16,5 9280 18400
15,83 M20x1,5 1,50 10 41,18 50 20 5 18,5 9480 20400
P [}
M [ )
K )
N [
S °
H

— v, /f, strana 79
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Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread - Stopkova zavitova fréza
A s korekei profilu
55°
SGF (I IRIOYY AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
=
[a]
; 7 2 ©
=z
OAL o)
o
o
—
TK
50 530 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LS DCONMS s ZEFP ~ PHD K¢
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
7,79 G 1/8-28 0,907 74 20,35 40 10 4 8,80 5995 01800
10,92 G 1/4-19 1,337 89 27,34 45 14 5 11,80 6708 01400
13,92 G 3/8-19 1,337 102 35,36 48 16 5 15,25 9370 03800
15,90 G1-11 2,309 102 33,29 48 16 5 30,75 11155 10000
15,98 G 1/2-14 1,814 110 42,51 50 20 5 19,00 10000 01200
P °
M °
K °
N °
s °
H

— v /f, strana 79
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@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo&tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.

772

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
MonoThread

MonoThread - Stopkova zavitova fréza

A s korekei profilu
A tvrdé obrabéni Ize provadét od @ DC = 4 mm

60°

M SA Ti500

RIL ZEFP
<2xD @

[a)]
7 R
9]
=
=z
OAL 8
o
o)
TK
54 821 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
2,40 M3 0,50 7,0 4 42 2 2,50 3118 03000"
3,15 M4 0,70 10,0 6 55 3 3,30 3553 040002
4,00 M5 0,80 12,2 6 55 3 4,20 3553 050002
4,80 M6 1,00 14,3 6 55 3 5,00 3658 060002
6,00 M8 1,25 19,0 6 60 3 6,75 3915 08000
8,00 M10 1,50 23,0 8 70 3 8,50 4888 10000
9,90 M12 1,75 28,6 10 75 4 10,25 5618 12000
11,60 M14 2,00 32,6 12 85 4 12,00 6883 14000
12,00 M16 2,00 36,6 12 85 4 14,00 7065 16000
14,00 M18 2,50 433 14 90 4 15,50 8438 18000
16,00 M20 2,50 433 16 90 4 17,50 8618 20000
1)  provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
2) bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
60°
<2xD|| MF
54 822 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,0 M 5x0,5 0,50 11,6 6 55 3 4,50 3553 05000"
48 M 6x0,75 0,75 14,5 6 55 8] 5,25 3658 06000"
6,0 M 8x1 1,00 19,3 6 60 3 7,00 3915 08000
8,0 M 10x1,25 1,25 21,6 8 70 8] 8,75 4888 10000
9,9 M 12x1 1,00 27,3 10 75 4 11,00 5618 12000
9,9 M 12x1,25 1,25 27,9 10 75 4 10,75 5618 12100
9,9 M 12x1,5 1,50 275 10 75 4 10,50 5618 12200
11,6 M 14x1 1,00 31,3 12 85 4 13,00 6883 14000
11,6 M 14x1,5 1,50 32,0 12 85 4 12,50 6883 14100
12,0 M 16x1,5 1,50 35,0 12 85 4 14,50 7065 16000
14,0 M 18x1,5 1,50 42,5 14 90 4 16,50 8438 18000
16,0 M 20x1,5 1,50 42,5 16 90 4 18,50 8618 20000
P [}
M [ )
K [ )
N )
S [
H [ )

1)  provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitiniho pfivadéni chladiciho média — V,/f, strana 79
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Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Standard

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread - Stopkova zavitova fréza
A s korekei profilu
A tvrdé obrabéni Ize provadét od @ DC = 4 mm
55°
G | AA Ti500
RL ZEFP
< 2xD @
@) L
L O  [EUIImmT= . . =
Z o
; %)
=
&
OAL S
a
Zox
TK
54 823 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
8,0 G 1/8-28 0,907 22,0 8 70 3 8,80 5213 01800
9,9 G 1/4-19 1,337 28,5 10 75 4 11,80 5833 01400
14,0 G 3/8-19 1,337 42,0 14 90 4 15,25 8515 03800
16,0 G 1/2-14 1,814 440 16 90 4 19,00 8693 01200
55°
<2xD || BSW || A A,
54 824 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,0 BSW 5/16 - 18 1,411 20,0 6 60 3 6,50 4495 51600
6,0 BSW 3/8 - 16 1,588 21,0 6 60 8] 7,90 4495 03800
80  BSW7M6-14 1,814 240 8 70 3 9,25 5578 71600
8,0 BSW1/2-12 217 240 8 70 3 10,50 5578 01200
9,9 BSW 5/8 - 11 2,309 30,5 10 75 4 13,50 6413 05800
55°
<2xD || BSF
54 825 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,0 BSF5/116-22 1155 20,0 6 60 3 6,8 4495 51600
6,0 BSF3/8-20 1270 19,4 6 60 3 8,3 4495 03800
8,0 BSF7/16-18 1411 230 8 70 3 97 5578 71600
8,0 BSF1/2-16 1588 24,2 8 70 3 1,1 5578 01200
9,9 BSF5/8-14 1,814 295 10 75 4 14,0 6413 05800
P [}
M [ )
K )
N [ )
S )
H ®

— v, /f, strana 79

(e}
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbéat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje vi,.
Detaily viz — strana 84+85.

774

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard Cirkularni frézovani a frézovani zavitu
MonoThread

MonoThread - Stopkova zavitova fréza

A s korekei profilu

60°
E UNC |\ S A, Ti500
RIL ZEFP
<2xD @ 7

[a]
O
I I ,,,,,
oy O
%]
=
&
OAL 3
o
o]
TK
54 826 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS., OAL ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,80 UNC 1/4-20 1,270 14,4 6 55 3 51 4495 014007
6,00 UNC 5/16-18 1,411 20,2 6 60 8] 6,6 4495 51600
7,60 UNC 3/8-16 1,588 24,3 8 70 3 8,0 5578 03800
7,95 UNC 7/16-14 1,814 24,0 8 70 3 9,4 5578 71600
9,90 UNC 1/2-13 1,954 29,0 10 75 4 10,8 6413 01200
1) provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
60°
S2xD || UNF || KA,
54 827 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,8 UNF 1/4-28 0,907 14,8 6 55 3 55 4495 01400"
6,0 UNF 5/16-24 1,058 19,3 6 60 8] 6,9 4495 51600
8,0 UNF 3/8-24 1,058 22,5 8 70 3 8,5 5578 03800
8,0 UNF 7/16-20 1,270 23,2 8 70 3 9,9 5578 71600
9,9 UNF 1/2-20 1,270 28,3 10 75 4 11,5 6413 01200
P )
M )
K )
N )
S )
H )

1) bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média — V,/f, strana 79

[e]
@) PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT \ Standard Cirkularni frézovani a frézovani zavitu
MonoThread

MonoThread - Stopkova zavitova fréza

A v riznych rozmérech, ovem zavisla na stoupani zavitu

60°
E M MF || S A Ti500
RIL
<20 @ ZEFP
; APMX

PHD
DC
i

n
>
P
OAL 8
[m]
54 828 ...
DC TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm W8/8W
8 0,50 12,0 8 70 3 10 4383 00800
8 0,75 12,0 8 70 8 11 4383 08000
10 1,00 16,0 10 75 4 14 4560 10000
10 1,50 16,5 10 75 4 14 4560 10100
12 1,00 20,0 12 85 4 16 5293 12000
12 1,50 21,0 12 85 4 16 5293 12100
12 2,00 20,0 12 85 4 18 5293 12200
16 1,00 25,0 16 90 B 22 7355 16000
16 1,50 25,5 16 90 5 22 7355 16100
16 2,00 26,0 16 90 B 22 7355 16200
16 3,00 27,0 16 90 5 24 7355 16400
P )
M [
K )
N )
S [
H ®

— v, /f, strana 79

[e]
@ PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoétu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v ose nastroje Vi,
Detaily viz — strana 84+85.
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WNT

Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
Rezné parametry

Priklady materiall k tabulkam feznych parametru

Materialova podskupina Index Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani
P11 <015%C zihana
P1.2 7ihana
<0,45%C
Nelegovana ocel PA.3 zudlechténa
zihana
<0,75%C
PA.5 zuslechténd
P.21 #ihana
P.2.2 zuslechténa
P Nizkolegovana ocel
P.2.3 zuslechténa
P.2.4 zuslechténa
P.31 zihana
Vysocelegovana ocel
avysocelegovana P.3.2 zudlechténa
nastrojova ocel
P.3.3 zuslechténa
P.4.1 feriticka / martenziticka Zihana
Nerezavéjici ocel
P.4.2 martenziticka zulechténa
M.1.1 austeniticka / austeniticko-feriticka Zzihana
M Nerezavéjici ocel M.2.1 austeniticka zuslechténa
M.3.1 austeniticka / feriticka (Duplex)
. K.1.1 perliticka / feriticka
Seda litina
K.1.2 perliticka (martenziticka)
K.2.1 feriticka
K Tvarna litina
K.2.2 perliticka
K.3.1 feriticka
Temperovana litina
K.3.2 perliticka
N.1.1 nevytvrditelng
Hlinik - tvarna slitina
N.1.2 vytvrditelna vytvrzena
N.2.1 <12% Si, nezakalitelna
Hlinik - slévarenska slitina N.2.2 <12 % Si, zakalitelna vytvrzena
N N.2.3 > 12%Si, nezakalitelna
N.3.1 automatové slitiny, PB > 1%
Méd a
slitiny médi N.3.2 Cuzn, CuSnZn
(bronz / mosaz)
N.3.3 CuSn, bezolovnata méd a elektrolyticka méd'
Slitiny hoféiku N.4.1 hofcik a slitiny hoféiku
S.4141 zihana
zaklad Fe
S$1.2 vytvrzena
Zéaruvzdorné S
slitiny S.21 e
s S.2.2 zéklad Ninebo Co vytvrzena
S.2.3 lita
S.3.1 cisty titan
Slitiny titanu S.3.2 alfa + betaslitiny vytvrzena
S.3.3 betasliting
HAA kalena a popusténa
H.1.2 kalena a poputéna
Kalena ocel
H HA.3 kalené a popusténa
H1.4 kalena a popusténa
Tvrzena litina H.21 lita
Kalena litina H.31 kalen4 a popusténa

Nlmmﬁs‘fI‘-IoBs} HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? /300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300 HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm?/ 250 HB
440 N/mm? /130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340 N/mm? /100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm?/90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/ 90 HB
340 N/mm?/100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm? /280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC

400 HB

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézev Cislo Nazev

materialu materialu materiélu
C15 11141 Ck15
C45E 1.0718  9SMnPb28
C45E 1.0535 C55
C60R 1.0535 C55
C60R 1.0727 45820
16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
42CrMo4 1.3505 100Cr6
42CrMo4 1.3505 100Cr6
X20Cr13 14034  X46Cr13
X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-10 0.6025 GG-25
GG-30 0.6045 GG-45
GGG-40 0.7060 GGG-60
GGG-70 0.7080 GGG-80
GTW-35-04 0.8045 GTW-45
GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Al99,5 3.3315  AlMg1
AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
G-AISi12 32163  G-AISi9Cu3
G-AlSi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Cuzn15 24070  CuZn28Sn1As
E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
MgAI6Zn 3.5312  MgAI3zZn
X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955 ~ NiFe25Cr20NbTi
CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
Ti99,8 3.7034  Ti99,7
TiAIBV4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr ~ R56410  Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
Rezné parametry

Orientaéni fezné parametry

50854 ..., 50 862 ..., 50 869 ..., 50 898 ... 50 840 ... 50 546 ..., 50 547 ...
Posuv Posuv TiCN TiCN
E Vrtani Frézovani zavitu E TK “ TK
E Ti601  Bezpoviaku <@6 <@12 <@6 <@12 @3-5 @6-10 @12-16 <@10 >@10
= V. (m/min) f (mm/ot) f, (mm/zub) V. (m/min) f, (mm/zub) Ve (m/min) f. (mm/zub)
P11 100 0,025 0,05
PA.2 100 0,025 0,05
PA.3 100 0,025 0,05
P1.4 80 0,015 0,035
PA.5 80 0,015 0,035
P.241 100 0,025 0,05
P.2.2 80 0,015 0,035
P.2.3 80 0,015 0,035
P.2.4 80 0,015 0,035
P.31 100 0,025 0,05
P.3.2 80 0,015 0,035
P.3.3 80 0,02 0,04
P41 80 0,02 0,04
P.4.2 80 0,02 0,04
M.141 80 0,02 0,04
M.21 80 0,02 0,04
M.3.1 80 0,02 0,04
K11 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 120 0,03 0,09
K.A.2 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 120 0,03 0,09
K.21 100 0,02 0,05
K.2.2 100 0,02 0,05
K.341 100 0,02 0,05
K.3.2 100 0,02 0,05
N1 100-400  100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N.1.2 100-400  100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N.21 100-300 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N.2.2  100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 250 0,05 0,1
N.2.3 100-160 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 250 0,05 0,1
N.3.1 100-300  100-300 0,10-0,30 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
N.3.2 350 0,05 0,1
N.3.3 350 0,05 0,1
N.441 100-400  100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 350 0,05 0,1
sS4 40 0,02 0,05
S$.1.2 80 0,01 0,03 0,03 20 0,02 0,05
S.21 60 0,01 0,02 0,02 20 0,02 0,05
S.2.2 60 0,01 0,02 0,02
S.2.3 60 0,01 0,02 0,02
S.31 100 0,02 0,05
S.3.2 80 0,01 0,03 0,03 80 0,02 0,05
S$.3.3 60 0,01 0,02 0,02 80 0,02 0,05
HAA 80 0,01 0,03 0,03 40 0,008 0,017
HA.2 60 0,01 0,02 0,02 25 0,005 0,012
HA.3 40 0,005 0,01 0,01
H.1.4
H.241 100 0,03 0,04 0,04 60 0,02 0,04

0,005 0,012

mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkach pfizplsobit o cca £20% !

° v
@ Rezné parametry znaéné zavisi na vnéjSich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, material a typ stroje! Uvadéné parametry predstavuji
7|78
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WNT

Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

54815...,54 816 ..., 54 817 ..., 54 818 ..., 54 819 ..., 54 820 .../
54821...,54 822 ...,,54 823 ...,54 824 ..., 54 825 ..., 54 826 ..., 54 827 ..., 54 828 ...

210,0-20,0 EH

3
g V. (m/min)

P11 150
PA.2 120
PA.3 120
PA1.4 120
PA.5 100
P.241 120
P.2.2 100
P.2.3 80
P.2.4 70
P.31 80
P.3.2 70
P.3.3 60
P41 60
P.4.2 60
M.1.1 100
M.21 100
M.341 100
KA1 120
K.1.2 100
K.21 120
K.2.2 100
K.31 130
K.3.2 100
N.141 400
N.1.2 400
N.21 300
N.2.2 300
N.2.3 200
N.3.1 160
N.3.2 160
N.3.3 160
N.4.1 300
sS4 80
S.1.2 60
S.21 40
S.2.2 40
S.2.3 40
S.31 100
S.3.2 80
S.3.3 60
HA4 50
HA.2 40
HA.3

H1.4

H.21 60
H.3.41 40
0.141 100
0.1.2 100
0.21 80
0.2.2 80
0.31 200

@24-6,0

0,01-0,04
0,01-0,04
0,007-0,03
0,007-0,03
0,006-0,02
0,007-0,04
0,007-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,008-0,03
0,008-0,03
0,008-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,008-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,003-0,006

0,02-0,06
0,02-0,06
0,01-0,04
0,01-0,04
0,01-0,04

Ti500 - Standard
TK
26,0-10,0
f, (mm/zub)
0,04-0,06
0,04-0,06
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04
0,04-0,06
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,008-0,012
0,006-0,01

0,006-0,01
0,006-0,01
0,06-0,10
0,06-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06

0,08-0,15
0,08-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,08-0,15
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,014-0,02
0,01-0,015

0,01-0,015
0,01-0,015
0,12-0,20
0,12-0,20
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

50552 ..., 50 553 ..., 50 551 ..., 50 554 ..., 50 555 ..., 50 556 ... /
50531 ...,50 532 ..., 50 530 ...

V. (m/min)
80-150
80-120
80-120
80-120
60-100
80-120
80-100
80-100
80-100
70-90
60-80
50-70
70-90
60-80
60-100
60-100
60-100
80-120
80-120
80-100
80-100
80-100
80-100
100-400
100-400
100-400
100-400
100-250
100-400
100-400
100-400
100-400
40-100

40-100

100-400
100-400
50-80
50-80

@24-59

0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,01-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,010-0,04
0,010-0,04
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,04
0,01-0,03
0,01-0,03
0,02-0,06
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,015-0,05
0,015-0,03
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,01-0,04

0,01-0,04

0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08

AITiN —Performance
TK

26,0-11,9 @120-20,0

f, (mm/zub)
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,06
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,04-0,08
0,03-0,06
0,03-0,06
0,06-0,12
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,08
0,03-0,08
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,07

0,04-0,07

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,10
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,08-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,10-0,15
0,10-0,12
0,08-0,15
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,07-0,12

0,07-0,15

0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20

o v
@ Rezné parametry zna¢né zavisi na vnéjSich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, material a typ stroje! Uvadéné parametry predstavuiji
mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkach pfizplsobit o cca £20% !
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Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

Ve (m/min)
110
110
110
110
110
80
80
80
80
60
60
60
60
80
80
80
80
50
50
50
50
50
50
130
130
120
100
100
130
130
130
110
30
30
30
30
30
30
30
30

150
150
150
150
100

50802..., 50 803 ...

Ti600 - Cirkularni stopkova zavitova fréza

@1-2

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,05
0,05
0,05
0,04
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,06
0,06
0,06
0,06
0,05

TK
@ 3-5 ?6-8
f, (mm/zub)
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,08 0,12
0,08 0,12
0,08 0,12
0,08 0,12
0,08 0,12
0,08 0,12
0,08 0,12
0,08 0,12
0,08 0,12
0,05 0,07
0,05 0,07
0,05 0,07
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,05 0,07
0,05 0,07
0,05 0,07
0,09 0,14
0,09 0,14
0,09 0,14
0,05 0,07
0,04 0,06
0,04 0,06
0,04 0,06
0,04 0,06
0,04 0,06
0,04 0,06
0,04 0,06
0,04 0,06
0,12 0,19
0,12 0,19
0,12 0,19
0,12 0,19
0,09 0,14

@9-12

0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,10
0,10
0,10
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,10
0,10
0,10
0,16
0,16
0,16
0,10
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07

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

Ve (m/min)
100-140
100-120
80-100
80-100
80-100
100-120
80-100
80-100
80-100
100-120
80-100
80-100
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
100-120
100-120
100-120
80-100
80-100
80-100

60-80
60-80

50806 ..., 50 807 ...

0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,02
0,015-0,02
0,015-0,02
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,02
0,015-0,02
0,015-0,03
0,015-0,02
0,015-0,02
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04

0,015-0,02
0,01-0,015

TK
@6-10
f, (mm/zub)
0,04-0,06
0,04-0,06
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,03
0,04-0,06
0,02-0,05
0,02-0,03
0,02-0,03
0,04-0,06
0,02-0,03
0,02-0,03
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08

0,02-0,03

0,015-0,02  0,025-0,035

AICrN - Performance HPC

ﬁ @ 3-5

@10-13

0,06-0,10
0,06-0,10
0,03-0,07
0,03-0,05
0,03-0,04
0,06-0,10
0,03-0,07
0,03-0,04
0,03-0,04
0,06-0,10
0,03-0,04
0,03-0,04
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,08
0,06-0,08

0,03-0,04

V¢ (m/min)
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-30
20-30
20-30

30-50
30-50
30-50
30-50
30-50
30-50
30-50
30-50
30-50
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30

50804 ...

Ti602
TK
@0,7-211
f, (mm/zub)
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02

0,02-0,03
0,02-0,03
0,02-0,03
0,02-0,03
0,02-0,03
0,02-0,03
0,02-0,03
0,02-0,03
0,02-0,03
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,015
0,01-0,015
0,01-0,02
0,01-0,015
0,01-0,015
0,01-0,015
0,01-0,015

@

Rezné parametry zna&né zavisi na vnéjsich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, material a typ stroje! Uvadéné parametry predstavuji
mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkach pfizplsobit o cca £20% !
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Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

50890 ...,50891...,50892 ...,

50896 ..., 50897 ...

-

g Ve (m/min)
P11 85
PA.2 75
PA.3 65
PA.4 65
PA.5 60
P.21 70
P.2.2 65
P.2.3 60
P.2.4 45
P.31 45
P.3.2 40
P3.3 35
P.4.1 45
P.4.2 40
M.1.1 40
M.21 30
M.31 30
KA1 85
K.A1.2 75
K.21 75
K.2.2 65
K.31 70
K.3.2 60
N.141 120
N.1.2 105
N.21 75
N.2.2 75
N.2.3 70
N.3.41 105
N.3.2 105
N.3.3 75
N.441 85
S.141

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.31

S.3.2

S$.3.3

H.14

HA1.2

HA.3

HA.4

H.241

H.3.1

0.1 140
0.1.2 140
0.21 75
0.2.2 75
0.31

Bez povlaku
TK

f, (mm/zub)
0,10
0,10
0,10
0,07
0,07
0,10
0,07
0,07
0,06
0,10
0,07
0,06
0,10
0,10
0,06
0,05
0,05
0,12
0,12
0,07
0,07
0,10
0,10
0,15
0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,15
0,15

0,16
0,16
0,07
0,07

50890...,50891...,,50895...

Ve (m/min)
170
150
130
130
120
140
130
120
90
90
80
70
90
80
80
60
60
170
150
150
130
140
120
240
210
150
150
140
210
210
150
170

130

TIAIN
TK

f, (mm/zub)
0,10
0,10
0,10
0,07
0,07
0,10
0,07
0,07
0,06
0,10
0,07
0,06
0,10
0,10
0,06
0,05
0,05
0,12
0,12
0,07
0,07
0,10
0,10
0,15
0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,15
0,15

0,07

50863 ...,50864 .../50885 ..., 50 887 ...,
50888 ...,50889...,50 894 ...

Ve (m/min)
220
220
190
160
160
150
120
100
90
100
90
80
70
60
130
120
120
140
100
140
120
140
100
700
400
400
300
200
160
160
160
160

T

@12-17

i500
TK
@ 20-26

f, (mm/zub)

0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40
0,10-0,40

0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40
0,05-0,40

50860 ..., 50 861 ..., 50 867 ...,

50868 .../50870 ...

Ve (m/min)
280
240
200
200
180
220
200
180
150
150
130
110
150
130
130
90
90
280
240
240
200
220
190
390
330
240
240
220
330
330
240
280
110
90
70
70
70
130
90
70
80
60

80
60

200

f, (mm/zub)
0,20 0,20
0,20 0,20
0,20 0,20
0,15 0,15
0,15 0,15
0,20 0,20
0,15 0,15
0,15 0,15
0,12 0,12
0,20 0,20
0,10 0,10
0,10 0,10
0,20 0,20
0,20 0,20
0,10 0,10
0,08 0,08
0,08 0,08
0,25 0,25
0,25 0,25
0,15 0,15
0,15 0,15
0,20 0,20
0,20 0,20
0,30 0,30
0,25 0,25
0,25 0,25
0,25 0,25
0,25 0,25
0,30 0,30
0,30 0,30
0,30 0,30
0,30 0,30
0,10 0,10
0,07 0,07
0,05 0,05
0,05 0,05
0,05 0,05
0,10 0,10
0,07 0,07
0,05 0,05
0,05 0,05
0,04 0,04
0,05 0,05
0,04 0,04
0,14 0,14

o v
@ Rezné parametry zna¢né zavisi na vnéjSich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, material a typ stroje! Uvadéné parametry predstavuiji

mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkach pfizplsobit o cca £20% !
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Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

50872 ..., 50875..., 50876 ..., 50 879 ..., 50 880 ...,
50881...,50882...,50 883 ...,50 884 ..., 50 886 ...

Polygon

V. (m/min)
220
220
190
160
160
150
120
100
90
100
90
80
70
60
130
120
120
140
100
140
120
140
100
700
400
400
300
200
160
160
160
160
100
80
60
40
40
100
80
60
60
50
40
30
60
50
180
220
120
120
800

f, (mm/zub)
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,15
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25
0,05-0,25

51800...

Déleni

f, (mm/zub)
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,09
0,03-0,09
0,03-0,10
0,03-0,09
0,03-0,09
0,03-0,09
0,03-0,10
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,11

0,03-0,10
0,03-0,11

0,03-0,10
0,03-0,11

0,03-0,10
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,01-0,11

0,01-0,11

0,01-0,11

0,01-0,11

0,01-0,11

0,01-0,11

0,01-0,11

0,01-0,11

0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15

50851 ...,50852 ...,50 853 ..., 50 855 ..., 50 857 ...,

50858 ..., 50859 ...

V. (m/min)
220
220
190
160
160
150
120
100
90
100
90
80
70
60
130
120
120
140
100
140
120
140
100
700
400
400
300
200
160
160
160
160
100
80
60
40
40
100
80
60
60
50
40
30
60
50
180
220
120
120
800

f, (mm/zub)
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,12
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,01-0,10
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15

@

Rezné parametry zna&né zavisi na vnéjsich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, material a typ stroje! Uvadéné parametry predstavuji

mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkach pfizplsobit o cca £20% !
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Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

3

o

= V. (m/min)
P11 120 (80-200)
PA.2 110 (70-190)
PA.3 90 (60-150)
PA1.4 90 (60-150)
PA.5 70 (50-120)
P.241 90 (60-150)
P.2.2 70 (50-120)
P.2.3 60 (40-110)
P.2.4 60 (40-100)
P.31 60 (40-100)
P.3.2 50 (30-80)
P.3.3 30 (20-60)
P.4.1 80 (50-130)
P.4.2 60 (40-110)
M.1.1 90 (60-150)
M.21 60 (40-110)
M.341 50 (30-90)
KA1 110 (70-190)
K.1.2 80 (50-140)
K.21 70 (50-120)
K.2.2 60 (40-100)
K.31 110 (70-190)
K.3.2 90 (60-160)
N.141 230 (150-390)
N.1.2 220 (140-370)
N.21 190 (120-320)
N.2.2 160 (110-270)
N.2.3 90 (60-160)
N.31 170 (110-280)
N.3.2 140 (90-240)
N.3.3 120 (80-210)
N.4.1 170 (110-280)
SA41 60 (40-100)
S.1.2 40 (30-70)
S.21 60 (40-100)
S.2.2 50 (30-80)
S.2.3 30 (20-60)
S.31 60 (40-100)
S.3.2 30 (20-60)
S$.3.3 30 (20-50)
H.A14 50 (30-90)
HA1.2
HA.3
H1.4
H.241
H.3.41 40 (30-70)
0.141 180 (120-310)
0.1.2 170 (110-280)
0.21 140 (90-230)
0.2.2 100 (70-170)
0.31 140 (90-230)

53006 ...,53 007 ..., 53 008 ..., 53 009 ..., 53 010 ...,

53011..,53012..,,53013...,53015..., 53 016 ..., 53 017 ...

Otvor
(cirkularni frézovani)

0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,10
0,03-0,08
0,02-0,07
0,03-0,07
0,03-0,10
0,02-0,07
0,02-0,07
0,03-0,08
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,02-0,06

0,02-0,10
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,005-0,05

Zavit
(frézovani zavitl)

f, (mm/zub)
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,18
0,05-0,18
0,05-0,20
0,05-0,18
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,20
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,18
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,05-0,20
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,04-0,14

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25

Déleni
(frézovanim)

0,015-0,05
0,015-0,05
0,015-0,05
0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,05
0,015-0,04
0,015-0,035
0,015-0,035
0,015-0,05
0,015-0,035
0,015-0,035
0,015-0,04
0,015-0,035
0,015-0,035
0,015-0,035
0,015-0,035
0,015-0,05
0,015-0,05
0,015-0,05
0,015-0,05
0,015-0,05
0,015-0,05
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,075
0,02-0,037

0,015-0,05
0,02-0,037
0,02-0,037
0,02-0,037
0,02-0,037
0,0025-0,025

53050 ..., 53 051 ...
53052...,53 053 ...

Ve (m/min)
70 (40-120)
60 (40-110)
50 (30-80)
50 (30-80
40 (30-70
50 (30-80
40 (30-70
40 (20-70)
30 (20-60)
30 (20-60)
30 (20-50)

)
)

)
)
)
)

20 (10-40
40 (30-70
40 (20-70)
50 (30-80)
40 (20-70)
30 (20-50)
60 (40-110)
50 (30-80)
40 (30-70)
30 (20-60)
60 (40-110)
50 (30-90)
150 (90-260)
140 (90-240)
120 (70-210)
100 (60-180)
60 (40-110)
110 (70-180)
80 (50-150)
80 (50-140)
70 (40-120)
30 (20-50)
20 (10-30)
30 (20-50)
20 (10-40)
20 (10-30)
20 (10-40)
20 (10-30)
10 (10-20)
20 (10-40)

20 (10-40)
80 (50-130)
70 (40-120)
50 (30-100)
40 (30-70)
60 (40-110)

f, (mm/zub)
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,04
0,01-0,05
0,01-0,04
0,005-0,03
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,03
0,01-0,03
0,01-0,03
0,008-0,06
0,008-0,06
0,008-0,06
0,008-0,06
0,008-0,06
0,008-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,01-0,06
0,005-0,03

0,005-0,03
0,02-0,09
0,02-0,09
0,02-0,09
0,02-0,09
0,02-0,09

o v
@ Rezné parametry velmi zavisi na vnéjSich podminkach, obrabéném materialu a na stroji. Uvedené hodnoty pouzijte jako pocatecni parametry, které je mozno
upravit v rozsahu uvedeném v zavorkach dle konkrétnich podminek v dané aplikaci.

cuttingtools.ceratizit.com
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Postup frézovani

Sousledné frézovani

V

lastnosti:

@ Smér otaceni ,vpravo*

@ Otéceni nastroje proti

sméru hod.rugi¢ek

@ Smér pohybu ,nahoru®

} Pravy zavit

Nesousledné frézovani

Vlastnosti:

@ Smér otaceni ,vpravo*

@ Otéceni nastroje ve
sméru hod.ruci¢ek

@ Smér pohybu ,dol¢

} Pravy zavit

Pfi sousledném frézovani je
tloustka trisky pfi vyjezdu vzdy

PFi nesousledném frézovani
je tloustka tfisky pfi vyjezdu

0(h=0) maximalni (h = max) h = max
VlypoCet posuvu
(1) Posuv na kontufe v,
—_—

w = Cinny primérv mm
= Otacky v min"!
= Posuv na zub v mm
= Pocet zub( (radialné)

= Jmenovity primér zavitu = pramér vnéjsi kontury v mm
= Prdmér osy nastroje (D-Dy,) v mm

3

Tipy pro uZivatele

A

Vi

vi=nxf,xz mm/min

A =

|

Vi

Vim

Vin = ———— mm/min

Vix(D-D)

[}
@ PFi frézovani zavitu se nabizeji dvé rlizné moznosti programovani posuvu nastroje:

7

Na jedné strané zde méme posuv na kontufe, na strané druhé posuv v ose nastroje.

Abychom mohli zjistit, s jakym programovatelnym posuvem stroj viibec pracuje, nabizeji se nésledujici moznosti:

A zadani kompletniho programu pro frézovani zavitl do Fidici jednotky stroje

A naprogramovani bezpeéné vzdalenosti, aby se proces frézovani odehraval zcela volné nad obrobkem

A nechdme bézet program a zméfime Cas potiebny pro obrabéni
A zméfeny Cas porovname s vypocitanou teoretickou hodnotou

Je-lizméreny Cas delSi neZ Cas vypocitany, pak se musi pracovat s posuvem v ose nastroje.
Je-li zméreny Cas kratsi neZ ¢as vypocitany, pak se musi pracovat s posuvem na kontufe.

|84
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Viypocetni vztahy pro frézovani zavitl

V. X 1000 dxmxn Vi Vi
= v, = vi=f,xzxn n= f,=
dxm 1000 f,xz zZxn
Frézovani — Vnégjsi kontura Frézovani — Vnitfni kontura
vix (D +d) D x vgy, v x (D—d) D X vy,
Vim = —— Vi = Vim = — Vi =
D (D+d) D (D-d)

Pfimé najeti do fezu

Uuta’p = 0125 X Vi

n ot./min.
V. m/min
d mm

D mm

Vi mm/min

Otacky vietena
Rezna rychlost
Primér frézy
Jmenovity @ zavitu
Posuv na konture

Najeti do fezu po kruznici

Korekcni hodnoty pro frézovani vnitfniho zavitu

Do fidiciho systému stroje se zadavéa upravena hodnota poloméru
zavitové frézy, ktera se vypocita nasledujicim zpisobem:

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

Povlaky

AICrN

CwX
500

TiAIN

TiCN

TiN

A Vysocevykonny multivrstvy poviak AICrN
A Maximalni provozni teplota; 1100 °C

A Tvrdokov, poviak TiAIN
A Univerzalni TK sorta na téméf vSechny materialy

A Multivrstvy povlak TiAIN
A Maximalni pracovni teplota: 900 °C

A Multivrstvy povlak TiCN
A Maximalni pracovni teplota: 450 °C

A Povlak TiN
A Maximalni pracovni teplota: 450 °C

cuttingtools.ceratizit.com

Uutép. = Vim
Vim mm/min = Posuv v ose nastroje
Uwp.  mm/min = Naprogramovany posuv utapéni
f, mm = Posuv na zub
z Ks = Pocet bfitl frézy
Priklad: 200
M30x3 - (0,05 x 3)=9,85 mm
d frézy:
20 mm 9,85 mm se musi zadat do Fidiciho systému stroje jako radius
frézy!
Ti 500 A Povlak TiAIN
A Maximalni pracovni teplota: 500 °C
Ti 600 A Multivrstvy poviak TIAIN
A Maximalni provozni teplota: 650 °C
Ti 601 A Vysocevykonny multivrstvy povlak TIAIN
A Maximalni provozni teplota: 900 °C
Ti 602 A Multivrstvy povlak TiCN
A Maximalni provozni teplota: 400 °C
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