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A moznost univerzalniho pouZiti
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Frézovani zavitd

4 vysoka kvalita povrchu

a pro priichozi i slepé diry

A moznost univerzalniho pouziti

a r(izné priiméry v pfipadé stejného stoupani
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Rezéni zavit(
8-18
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WNT Zavitovani
Druhy a typy zavitu
7 gy O
Typy zavitu
M Metricky 1SO zvit DIN 13 UNC | Unifikovany hruby zavit ASME - B1.1 BSW | zavit Whitworth BS84
MF | Metricky jemny ISO zvit DIN 13 UNF | Unifikovany jemny zavit ASME - B1.1 BSF | whitworthdv zavitjemny
e A Unifikovany hruby zdvit e o
MJ | Metricky zavit pro letecky primys| UNJC ASME - B145 und 1S0 3161 UN | Unifikovany zévit
Trubkovy z&vit Whitworth Unifikovany extrajemny zdvit ASME - Americky unifikovany zdvit
G DIN-EN-ISO 228 UNJF B1.15alS0 3161 UNEF (extra jemny)
7 . Vd o
Typy zavitniku

Typ nastroje

m Pro prlichozi diry do 4xD

Salo-Rex Pro slepé (yry do c,cav3>,<Dv,lve|ke stoupdni Sroubovice
pro bezpecné odvadéni tfisek

Pro slepé diry do 2xD, stoupani Sroubovice 15°, 25° nebo 30°

Cirkularni frézovani a frézovani zaviti - typy

Typ nastroje

m Monolitni TK cirkularni stopkové zévitové frézy
% Cirkularni stopkové frézy s TK frézovacimi destickami

Typy profilli

PIny profil

4 primér predobrobeného otvoru nemusf odpovi-
dat findlnimu malému priméru zavitu

A nutny je minimalni pfisuv 0,07 mm

4 desticku Ize pouzit pouze pro jedno stoupani

Zavitova britova desticka Mini
4 pocinaje primérem otvoru pod zavit
min. @ 6 mm, popt. @ 8 mm

02|4

'E

Oblast pouziti

UNI Pro univerzalni pouZiti

E Stopkové zdvitové frézy

v

Castecny profil

a pr{imér otvoru pro zavit se musi pfedobrobit

/3 ' na konecny rozmér
'k A nutny je minimalni pfisuv 0,07 mm
A pomoci jedné zdvitoveé britove desticky Ize
provadét nékolik stoupani

A zavitovou bfitovou desticku tak Ize pouzivat
univerzalné

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Zavitovani
Vysvetleni symbolu

Vysvétleni symbolil - zavitniky
Tvar nabéhu

M Tvar B (s loupacim nabéhem, 4 - 5 chodi)

M Tvar C (bez loupaciho nabéhu, 2 - 3 chody)

M Tvar D (bez loupaciho nébghu, 4 - 5 chod()

7 TvarE (bez loupaciho nabéhu, 1,5 - 2 chody)
1,5-

Uhel $roubovice

<J42° | PFiklad: uhel Sroubovice 42°

Pevnost v tahu obrabéného materialu

E;{;%@ Priklad: az do 1100 N/mm?
Tolerance

1ISO 2 | Vysvétlivky k tolerancim naleznete na
6H — strané 21

Vysvétleni symbolil - cirkularni a zavitové frézy

Provedeni

; Stfedové vnitfni chlazeni

3

; Bocni vnitfni chlazeni
ﬂ

VHM | Tvrdokov (slinuty karbid)

Zavit / vrcholovy uhel

M Vysvétlivky k typim zdvit( naleznete na
— strané 4

60°
Vrcholovy uhel 60°

Stopka

DIN 6535

HACD
HB @D

Vysvétleni symbolil - soustruzeni zavittl

Vrcholovy uhel

55°

Vrcholovy thel 55°

60°

ﬂ/ Vrcholovy thel 60°

cuttingtools.ceratizit.com

Barevné krouzky
WNT \ Performance

Vysvétlivky k barevnym krouzk(im naleznete na
— strané 20

Typy zavit(i

M Vysvétlivky k typim zvit( naleznete na
— strané 4

Rezny materidl

HSS-E | Vysoce vykonnd rychlofezna ocel

Provedeni diry

ZE Prlichozi dira
%% Slepé dira

Frézovani draZek s pinym radiusem

Frézovani drazek

Déleni

Srazeni hrany a odjehleni

Frézovani ozubeni

IR = vnitfni pravy, IL = vnitfni levy

Typy zavit(
M Vysvétlivky k typdm zavit(i naleznete na
— strané 4

Hlavni pouziti

= VedlejSi pouziti
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WNT \ Performance

Zavitniky - prehled

Specifické viastnosti

Priichozi otvor - pravy strojni zavitnik, typ Stabil HR

M

se zvySenou odolnosti

A specialista na fezani zavit(i ve vysokopevnostnich ocelich
A optimalni vysledky diky novému nanopovlaku na bazi AITiN

Slepy otvor - pravy strojni zavitnik, typ SL HR

M

A specialista na fezani zavit(i ve vysokopevnostnich ocelich
A optimalni vysledky diky novému nanopovlaku na bazi AITiN
se zvySenou odolnosti

A 4D A 2xD
o i
v 4 . ’ o
Prehled zavitniku
© =
£ |8
= 2 B
2 § 2e 5 £
= > S 2 5 o
S S z2 STl
2 o £ N o223
= = S N o LS. 3 ols © ~
T = s o O DE DT T D X~ <
o N k=] O = 102N X = % =
= &£ = @0C PMKNSHRO » &£ Strana
S—— T % - & el
: 6H M12 se zesilenou stopkou vap.
: M2 o000
""l" 1S0 2 DIN 371 ,
m—- M @ 6H M_10 se zesilenou stopkou T 8
: M2 o0 oo i
e A BN W
‘ M10 se zesilenou stopkou HD
paa—— v %, w| o
; 6H M12 se zesilenou stopkou i
VT : M2 o000
g 1SO 2 DIN 371
M - TiN
Ml % 6H M12 se zesilenou stopkou I :
s | v v o Fee B o
‘ 6H M12 se zesilenou stopkou HD
: M4x05 e @ @ i
Emmm———— ¢ W ot |
‘ M10x1 se zesilenou stopkou L
 em—— i I_ Vi @ 1SO 2 M4§0,5 (NN ) DIN 371 e 1
i, : 6H | oxt se zesflenou stopkou
: M4x05 e @ @
M @ ISGCI)-IZ i DIN 3?1 vap. 12
_ ‘ M6x0,5 se zesilenou stopkou
: MEX0,75 @ @ @
M @ ISB?-IZ = DIN ?74 vap. 12
_ ‘ M12x1.5 se zuzenou stopkou
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WNT \ Performance Zévitniky - prehled

Prehled zavitnikd

© =
£ =
_ zZ |8
8 g £
S 5 s 5858
E kS S _S=2SEl
= = = 2 SRR g <
iy N g o =3 =NX[= = s
= £ = gDC PMKNS HO & £ Strana
] - . 1/8-28 @ @
= AT |sozs - DIN 5156 |13
: 1/2-14 se zuzenou stopkou
: 1/8-28 e @@
AN o | A7 wom - DIN 5156 w | 14
‘ 1/2-14 se zUzenou stopkou
: 1/8-28 e @@
R o AU wom DIN 5156 w | 14
‘ 1/2-14 se zUzenou stopkou
: Nr. 2-56 o0 i
g | W = - el g
‘ 3/8-16 se zesilenou stopkou vap.
‘ Nrr2-56 o @ @
: 3/8-16 se zesilenou stopkou
: Nr. 4-48 ;
m UNF @ 2B " ( N N J DIN 3?1 nitr. + 17
: 5/16-24 se zesilenou stopkou Ve,
‘ Nr.4-48 o @ @
e - T - =] v
‘ 5/16-24 se zesilenou stopkou
- : Nrd-48 o @ @ @
WI UNJF @ 3BX - DIN 371 TicN v
A ‘ 3/8-24 se zesilenou stopkou
- : Nrd-48 o @ @ @
e | uNE| EF | 3Bx - DIN 371 TN | LV
‘ ‘ 3/8-24 se zesilenou stopkou
‘ 178-40 o @ @ ;
e >~ ] o a7t Wl ¢
‘ 3/8-16 se zesilenou stopkou vap.
: 1/8-40 o @ @
SamamEg - 0 e S w | Y/
‘ 3/8-16 se zesilenou stopkou

[}
@ DalSi rozméry a zavitniky naleznete v naSem — hlavnim katalogu, kapitola 6 Zavitniky

o\
@ Rezné parametry jsou znacné zavislé na vnéjSich podminkéch, jako napf. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materidlu a typu stroje!
Uvedené hodnoty predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dol(!

v
\m/_ Tento produkt naleznete v naSem online shopu na webu cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Zavitniky - M - metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

M N

DCONMS
PHD

e . 1
THL 0&
LU
OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

TD

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm mm mm mm mm mm
M1 025 40 2,5 21 075 5
M1,2 025 40 2,5 21 09 5
M1,4 030 40 2,5 21 110 7
M1,6 035 40 2,5 21 125 8
M1,7 035 40 2,5 21 135 6
M1,8 035 40 2,5 21 145 6
M2 040 45 2,8 21 160 7
M2 040 45 2,8 21 160 7
M2,2 045 45 2,8 21 175 7
M2,5 045 50 2,8 21 205 9

M3 050 56 3,5 27 250 M
M3 050 56 3,5 27 250 M
M3,5 060 56 4,0 30 290 12
M4 070 63 45 34 330 13
M4 070 63 45 34 330 13
M5 080 70 6,0 49 420 15
M5 080 70 6,0 49 420 15
M6 1,00 80 6,0 49 500 17
M7 100 80 70 55 6,00 17
M8 125 90 8,0 62 680 20
M10 1,50 100 10,0 80 850 22
M2 175 110 120 90 1020 24

1) Tol.ISO14H<M14

02]8

Dréazky

WWWWWWNWNWWMNRNNWNNNWWN N

UNI UNI
B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.
HSS-E HSS-E
<0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22501... 22503..
010
012
014 "
016
017
018
020
020
022
025
030 030
035
040 040
050 050
060 060
070
080 080
100 100
120
12 15
7 9
12 18
12

HSS-PM

<J0°
<1400 N/mm?
<4xD

22 468 ...

02000

02500
03000
04000
05000
06000

08000
10000

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zavitovani

Zavitniky - M - metricky IS0 zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

DIN 371 se zesilenou stopkou

TP
mm
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

PHD

e ﬁ oL
OAL

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
45 2,8
45 2,8
45 2,8
50 2,8
50 2,8
56 35
56 4,0
63 45
70 6,0
80 6,0
80 70
90 8,0
100 10,0
10 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0
9,0

mm
1,60
1,75
1,90
2,05
2,15
2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,00
6,80
8,50
10,20

THL
mm
4,0
45
4,5
5,0
5,0
6,0
70
70
8,0
10,0
10,0
14,0
16,0
18,0

LU

Dréazky

WWWWWWWWWN NN NN

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22518

020
022
023
025
026
030
035
040
050
060
070
080
100
120

12

12

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 520 ...

020

030

040
050
060

080
100
120

15

18
12

0219



WNT \ Performance

Zavitovani

Zavitniky - M - metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

M
DCONMS
R e e
THL
LU
OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

02|10

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
150
175

OAL

N

DCONMS DRVS

mm
3,5
45
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0
9,0

PHD

PHD THL LU Drazky
mm mm mm

25 1 18 3
33 13 21 3
42 15 25 3
50 17 30 3
68 20 35 3
85 22 39 3
102 24 44 3

Al-
TiNH

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...

cuttingtools.ceratizit.com
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Zavitovani

Zavitniky - MF - metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

D TP
mm mm
M4x0,5 0,50
M6x0,75 0,75
M5x0,5 0,50
M6x0,5 0,50
m8x1 1,00
M10x1 1,00

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

PHD

ﬁ @%
&

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
3,5
52
45
55
70
9,0

LU Dréazky

mm

A WWwwWwww

UNI

4-5

IS0 2
6H

nitr. +
vap.

HSS-E
<J0°

<1100 N/mm?

<4xD

22590 ...

040
062
050
060
084
102

12

12

UNI

4-5

ISO 2
6H

TiN

HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22550 ...

040
062
050
060
080
100

15

18
12

02|11



WNT \ Performance

Zavitovani

Zavitniky - MF - metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

MF

DCONMS
Y=~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

OAL DCONMS DRVS

D TP
mm mm mm mm
M4x0,5 050 63 45
M5x0,5 0,50 70 6,0
M6x0,75 0,75 80 6,0
M6x0,5 050 80 6,0
DCONMS
eI t——
THL
OAL

DIN 374 se zizenou stopkou

D TP

mm mm
M6x0,75 0,75
M8x0,75 0,75
M8x1 1,00
M10x0,75 0,75
M10x1 1,00
M10x1,25 1,25
Mi2x1 1,00
M12x1,25 1,25
M12x1,5 1,50

T w=XxX= T

02|12

mm
34
4,9
4,9
4,9

PHD

PHD
mm
35
4,5
52
55

% %%%

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
80
80
90
90
90

100

100

100

100

mm
4,5
6,0
6,0
70
70
70
9,0
9,0
9,0

mm
34
49
49
55
55
55
7,0
7,0
70

mm
52
72
70
9,2
9,0
8,8
11,0
10,8
10,5

THL

o1 00 o1 o1

THL Dréazky

mm
8
8
10
10
10
16
1
15
15

LU Drazky

mm

A REAPRP,WOWPLWWW

W www

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22202...

040
050
062
060

22 553 ...

062
080
082
101
100
102
120
122
124

12

12

cuttingtools.ceratizit.com
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Zavitovani

Zavitniky - G - trubkovy zavit Whitworth

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

-

DCONMS

TDIN
|

THL

OAL

DIN 5156 se zuZenou stopkou

TDIN TP

mm
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814

T w»w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky

mm
90
100
100
125

cuttingtools.ceratizit.com

mm
7
1
12
16

mm
55
9,0
9,0
12,0

mm

8,80
11,80
15,25
19,00

mm

S www

HSS-E

<J0°
<1100 N/mm?
<4xD

22630 ...

012
025
037
050

15

18
12

02|13
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Zavitovani

Zavitniky - G - trubkovy zavit Whitworth

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

(¢ Salo-Rex
DCONMS
z
S
THL
OAL

DIN 5156 se zuZenou stopkou

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
1/2-14
1/2-14

T w=XxX= T

02|14

TP
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1,337
1,337
1814
1814

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

mm
55
55
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0

mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00

UNI
C
W
2-3
1SO 228
vap.
HSS-E
<J42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 633 ...
THL Drézky
mm
10 3 012
10 4
15 4 025
15 5
15 4 037
15 5
17 4 050
17 5
12
7
12

1SO 228

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 635 ...

012
025
037

050
12

12

cuttingtools.ceratizit.com



Zavitovani
WNT \ Performance Zavitniky - UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

UNC w UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
P T 7
Q
LU
OAL
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22572 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky
mm  mm mm mm mm mm mm
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 7 12 2 002
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 11 18 2 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 12 20 3 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 012
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 025
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 20 35 3 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 037
12
7
12

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com 02|15
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Zavitovani

Zavitniky - UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

TDIN

Nr. 2-56
Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32
Nr. 10-24
1/4-20
5/16-18
3/8-16

T w=XxX= T

02|16

TP
mm
0,454
0,635
0,794
0,794
1,058
1,270
1411
1,588

OAL

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
2,8
3,5
4,0
4,5
6,0
70
8,0
10,0

mm
2,1

2,7
3,0
34
4,9
55
6,2
8,0

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
510
6,60
8,00

THL
mm
45
6,0
7,0
8,0
10,0
13,0
14,0
16,0

LU Dréazky

mm

W W W WwWwwmMN N

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22582...

002
004
006
008
010
025
031
037

12

12

cuttingtools.ceratizit.com



Zavitovani
WNT \ Performance Zavitniky - UNF - unifikovany jemny zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

UNF w
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
RET ‘ QS% '
Q
LU
OAL
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky
mm  mm mm mm mm mm mm
Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 11 18 2 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 12 20 3 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 13 21 3 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 17 30 3 025
5M16-24 1,058 90 8,0 62 690 17 35 3 031
12
7
12

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com 02|17



WNT \ Performance

Zavitovani
Zavitniky - UNF - unifikovany jemny zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

TDIN

Nr. 4-48
Nr. 6-40
Nr. 8-36
Nr. 10-32
1/4-28
5/16-24

T w=XxX= T

02|18

TP
mm
0,529
0,635
0,706
0,794
0,907
1,058

OAL

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
3,5
4,0
4,5
6,0
70
8,0

mm
2,7
3,0
34
49
55
6,2

mm
2,40
2,95
3,50
410
5,50
6,90

THL
mm

10

10

LU Drazky

mm

WWwWwwwN

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 606 ...

004
006
008
010
025
031

12

12
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WNT

Rezani zavitli - Technické informace

Doporucené priiméry otvor(i pro fezani a tvareni zavit

M| Metricky ISO normalni zavit 6H dle normy DIN 13 a DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

Jmenovity @ zavitu @D, Doporudeny Jmenovity @ zavitu @D, Doporudeny
otvor otvor
D P min. max. D P min. max.

M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 1,75 10,106 10,441 10,2
M1,1 0,25 0,829 0,885 0,85 M14 2,0 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 M16 2,0 13,835 14,210 14
M1,4 0,3 1,075 1,142 11 M18 2,5 15,294 15744 18,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17,294 17,744 175
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5

M2 0,4 1,567 1,679 16 M24 3,0 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 M27 3,0 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 8i5 26,211 26,771 26,5

M3 0,5 2,459 2,599 2,5 M33 3D 29,211 29,771 29,5
M3,5 0,6 2,850 3,010 2,9 M36 4,0 31,670 32,270 32

M4 0,7 3,242 3,422 33 M39 4,0 34,670 35,270 35
M4,5 0,75 3,688 3,878 3,7 M42 4.5 37129 37,799 375

M5 0,8 4134 4,334 42 M45 4,5 40129 40,799 40,5

M6 1,0 4917 5,153 5 M48 5,0 42,587 43,297 43

M7 1,0 5917 6,153 6 M52 5,0 46,587 47,297 47

M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 5,9 50,046 50,796 50,5

M9 1,25 7,647 7912 78 M60 55 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8,376 8,676 8,5 M64 6,0 57,505 58,305 58
M11 1,5 9,376 9,676 9,5 M68 6,0 61,505 62,305 62

MF | Metricky ISO jemny zdvit 6H dle DIN 13 a DIN ISO 965-1

Jmenovity @ zévitu @D, Doporuceny Jmenovity @ zévitu @D, Doporuceny
otvor otvor
D X P min. max. D X P min. max.

M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 15 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2,121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17,835 18,210 18

M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 15 22,376 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3,121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27,835 28,210 28

M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X B 34,376 34,676 34,5

M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40

M5 X 0,5 4,459 4,599 4,5 M48 X 15 46,376 46,676 46,5

M6 X 0,5 5,459 5,599 515) M48 X 3,0 44752 45,252 45

M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 4,0 43,670 44,270 44

M8 X 0,75 7,188 7,378 7,2 M56 X 1,5 54,376 54,676 54,5

M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 3,0 52,752 53,252 58]
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10,917 11,153 1 M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 15 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14917 15153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 1,5 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

Rozméry v mm; P = stoupdni

cuttingtools.ceratizit.com 02119



WNT

. Zavitovani
Rezani zavitu - Technické informace

Popis typul zavitnik(

Zavitnik pro priichozi diry, typ Stabil

l. A pro prichozi diry do 4xD
tvar nabéhu B: ndbéh 3,5-5 stoupadni,
s loupacim nabéhem

rovné drazkovani
| A vhodné mimo jiné pro synchronni obrabéni,
s ploSkou Weldon a s extra dlouhym provedenim
A diky specialni geometrii draZek na odvadéni
tfisek se tfisky odvadéji po sméru fezu

>

>

Zavitnik pro slepé diry, typ SL
l. A pro slepé diry do 2xD
SL A tvar ndbéhu C: nabéh 2-3 stoupani,
. bez loupaciho nahéhu
A tvar ndbéhu E: ndbéh 1,5-2 stoupdni,
bez loupaciho ndbéhu
A spravou Sroubovici a se strmym stoupanim
(Uhel 15°,25°,30°)
A vhodny na ocel, titan a slitiny titanu i na Inconel
718
A vhodné mimo jiné pro synchronni obrabéni, s
extra dlouhym provedenim a vnitfnim chlazenim
A mozZnost pouZiti i v pfipadé sloZitého obrabéni
jako jsou pficné diry

1411.....,%

Prehled barevnych krouzk(

1 | pro Zdruvzdorné slitiny

typ Ti, Nia AMPCO pro zaruvzdorné oceli, titan a Inconel

] pro vysokopevnostni oceli 1400 N/mm?
typ HR pro oceli s pevnosti v tahu do 1400 N/mm?

02]20

Zavitnik pro slepé diry, typ Salo-Rex

l. A proslepé diry do 3xD
Salo-Rex A tvar nabéhu C: ndbéh 2-3 stoupani,

bez loupaciho ndbéhu

A tvar ndbéhu E: ndbéh 1,5-2 stoupani,
bez loupaciho ndbéhu

A spravou Sroubovici a s pozvolnym stoupanim
(Uihel 35°,42°,45°,50°)

A vhodné mimo jiné pro synchronni obrabént,
s ploskou Weldon, s extra dlouhym provedenim
a vnitfnim chlazenim

A diky Sroubovici s velkym stoupdnim se tfisky
bezpecné odvadeji proti sméru fezu

-

DRV NN

WNT \ Performance

ta_ pro univerzalni pouZziti do pevnosti 1100 N/mm?

typ UNI pro univerzalni pouZiti

cuttingtools.ceratizit.com
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Zavitovani

Rezani zavit(i - Technické informace

Tolerance zavit(i a doporucené vyrobni tolerance

um
+280]

+260[
+240[
+220[
+200[
+180,

+180[

+160]
+151

+140[ A [r140

+120

A Vnitfni zévit - tolerance ,H* |

+224

+191

1180

5H
+100[

+80

+60

+40|

+20[

Tolerance zavitd

|

+238)

224

7H

+154

A4

0,1t

Vnitfni zavit - tolerance ,G"

+256

+223

+212 810

7G

6G

5G

270

1 e cm—

256

+55

i

El
+32

0
Priklad proM10 v um

Obrobky, které se povlakuijf, si vyzaduji zavitniky s vétsim rozmérem.
VétSi rozmeér je zavisly na tloustce vrstvy a vrcholovém thlu.

VV, . 60° Vrcholovy dhel
pfipadé
55° Vrcholovy Uhel

30° Vrcholovy thel

Vétsirozmeér 2 4 x tloustka vrstvy
VétSirozmeér 2 4,331 x tloustka vrstvy

VétSirozmér 2 7,727 x tlouStka vrstvy

Tolerance zavitniku - oznaceni podle

DIN
4H
6H
6G
7G

ISO
1SO1
1S02
1ISO3

4H 5H
4G 5G
- (4E)

VEtsi rozmér, radiainé ,.y“

TFidy tolerance fezaného vnitfniho zavitu

6H =
6G H
(6E) 76

Tloustka vrstvy

8H
8G

@) Pro specidlni pfipady obrabéni, napr. na obrabéni abrazivnich litych materiélG nebo plastd, se musi zvolit jiné rozmeéry, které se stanovi na zakladé empirickych
hodnot. V takovych pfipadech obsahuije zkratka tfidy tolerance pismeno ,X*, napf. ISO 2X, pficemz pfifazeni k toleran¢nimu poli vnitfniho zavitu maze byt
omezené (6HX pro tolerancni pole 6H a 5G). Déle se musi dbat na to, Ze rozméry fezaného vnitfniho zavitu nezavisi pouze na rozmérech zavitniku, nybrz rovnéz
nafezaném materialu a celkovych podminkdch obrdbéni. Pro pfedfezavaci a stfedni zavitniky nejsou stanoveny Zadné rozméry zdvitu.

cuttingtools.ceratizit.com

02]21



WNT

Rezani zavitli - Technické informace

Odstrariovani problémid

Kratka zivotnost

PriCiny

A lomy z pretiZzeni na feznych hrandch v oblasti nabéhu

4 tvrdost nebo zékladni materidl nastroje nejsou vhodné pro
dané obrabéni

a prilis mald nebo pfilis zakalend predvrtand dira

4 nedostateCné mazani nebo nespravné pracovni parametry

Axialné preriznuty zavit

PriCiny

4 zvolend geometrie fezu neni vhodna

A 0tacky vietena nesouhlasi s posuvem
(chyba synchronizace)

a zdvitniky s pravotoCivou spirdlou jsou zafezavany
do materialu prilis vysokym tlakem

a zavitniky s loupacim ndb&hem nebo s levotoCivou spirdlou
jsou zafezavany do materidlu pfili§ nizkym tlakem

PriliS velky zavit

PriCiny

a tolerance zdvitniku neodpovida pozadované toleranci zavitu
A Dfity ndstroje po ostfeni vykazuji otfepy

4 na bfitech vznikaji narlstky v dlisledku svafovani tlakem za
studena

Zlomeni nastroje
PriCiny

nastroj je ztupeny

najeti nastrojem na dno diry
narlstky

prilis mala predvrtana dira
zaseknuti tfisek

nespravnd feznd rychlost

zaseknuti tfisek v drazce
nedostatecné chlazeni/mazani

> > > > > > > >

02]22

Opatreni

a delSinabéh nebo vice drazek se stejnou délkou nabéhu,
tudiz vétsi pocet feznych zubi

a U naostfenych nastroji mdZe klesnout zakladni tvrdost,
pro ostieni pouZivejte spravné parametry

a Castéjsivymeéna nebo ostreni vrtaku

a pro vrtak pouZzivejte spravné pracovni parametry

A zvolte spravné mazivo a zajistéte jeho dostate¢né mnozstvi

Opatreni

a zkontrolujte programovani, popf. zdvitové pouzdro nebo jind
synchronni ¢idla

a pouzijte upinaci pouzdro zavitniku s kompenzaci délky

a pfi zafezavani zavitniku pouZijte jen nizkou silu v axidinim
Sméru

a zvySte axidlni tlak na zavitnik pfijeho zarezavani do materidlu,
pracujte v oblasti tlakové kompenzace vyrovnavaciho upinace

Opatreni

A pouZzijte ndstroj se spravnou toleranci

a provedte peclivé odjehleni

a pouzijte vhodnou (pozitivni) geometrii

A snizte feznou rychlost

a aplikujte jinou povrchovou tpravu nebo povlak

A pouzijte upinaci pouzdro zavitniku s kompenzaci délky
a pouzivejte vhodnd maziva

Opatreni

a pouzijte sadoveé zdvitniky

A pouZzijte nastroje s mensi Sroubovici

A pouZzijte nastroje s kratSim/delSim nabéhem
a Kkontrola hloubky predvrtani a hloubky zavitu
a vyvrtejte hlubsi pilotni diru

a upravte feznou rychlost

a jiny povlak nebo povrchovd tprava

a pouzijte upina¢ s kompenzaci délky

a4 pouzijte vhodné mazivo

A pouZzijte spravny priimér predvrtané diry

A zménte geometrii a/nebo tvar drazky

a zkontrolujte tvar a utvareni trisky

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Zavitovani

Zavitové frézy - prehled

Zavitové frézy - prehled

()
o
5 °
e E ©
== ° ©
= — S m — <
E g 2¢ T = ° e
5 H | B 2 S
= S gEEg3ss g « | -
T = _ et O LE D =% — < = =
o S > O = 0 =N X g 5 = = =
= £ 5 pDC P M KN SH & & &£ = =
” IRIIL &0’ 58 @ eeee .l 05 Castecny | CWX
IR/IL 50’ 118 @eeee ‘l M1,6
= M . - PIny profil %‘gg 24
410 w3 M6
- 60° 214 ® 0000 .I M3 Ti
- 0 - o P | g %
16  w(@] M14
- W] 40 @®eeee 'I M5x0,5 Ti
- 020 - s P | oo e
16 w(@] M14x15
— 55° 8,0 o 0000 .I G1/8-28 Ti
- 0 - L L %
160 w013 G1/2-14
- 60 @®eeee 'I BSW 5/16- 18 Ti
M BSW y - Piny profil | 509 2
99  w(O] BSW 5/8- 11
— 60 @®eeee 'I BSF 3/8-20 Ti
- : a1 MO | s %
99  w(O] BSF5/8- 14
~ 18 @000 0 'I UNC 1/4-20 Ti
- 0 - o1 "N | g %
99  w(O] UNC 1/2-13
- 48 @ e 660 'I UNF 1/4-28 Ti
- 00 - y y Pinyprofil |59 2
99  w(O] UNF 1/2-20
= 8,0 M- b .I Castecny | Ti
- 000 - 05-30 i | son 2
160  w(OD profi
(e}
alsl rozmeryazaw’[ove rezy na eznete v naSem — hlavnim katalo u, apltoa7 irkularni frézovani a frézovani zavitu
Dal3f rozméry a zavitové frézy nal sem — hlavnim katalogu, kapitola 7 Cirkularni frézovani a frézovani zvitd
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Zavitovani
Zavitové frézy - systém MicroMill

MicroMill - TK cirkularni stopkova zavitova fréza - Castecny profil

60°

T w=x= T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

CWX500
OAL
LH DMIN
cw
wi 8 2 CDX

Z

5

O]

[a]
wa[ T8

TK

53 053 ...

DN DCONMS ., ZEFP DMIN

mm mm mm
3,5 6 3 6 010
5,5 8 3 8 110
5,0 8 3 8 120
°
°
°
°
°
°

- v,/f, strana 39

MicroMill - TK cirkularni stopkova zavitova fréza - Plny profil

60°

MAA/

DC
mm
1,18
1,38
1,50
1,95
2,40
2,80
3,10
3,60
4,10

T w=x= T

IR/IL

Zévit

M1,6
M1,8
M2
M2,5
M3
M3,5
M4
M5
M6

TP
mm
0,35
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00

w1

mm
0,40
0,50
0,56
0,60
0,60
0,74
0,82
0,98
0,98

Ccw
mm
0,04
0,04
0,05
0,06
0,06
0,08
0,09
0,10
0,13

CDX
mm
0,19
0,19
0,22
0,25
0,27
0,33
0,38
0,43
0,54

LH
mm
4,0
5,0
5,0
6,0
70
8,0
9,0
10,0
12,2

CWX500
OAL
LH DMIN
ST p————————
I 0 -
w1 5 2 CDX
o
o
a
w8
TK
53052 ...
OAL DN DCONMS., ZEFP DMIN
mm mm mm mm
32 0,64 3 3 1,38 160
32 0,70 3 3 1,58 180
32 0,90 3 4 1,70 200
32 115 3 4 215 250
32 1,60 3 4 2,60 300
32 1,80 3 4 3,00 350
44 1,98 5 4 3,30 400
44 2,20 5) 4 3,80 500
44 2,70 5 4 4,30 600
[ ]
[ ]
[}
[ ]
[ ]
[}

- v,/f, strana 39

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

Detaily viz — strana 40+41.

02|24

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Zavitové frézy - TK zavitové frézy

Stopkova zavitova fréza

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

IR/IL
E i/ E§; Ti500

<2xD
[}
2
60 5
(G
Q PHD
’ o
SRR
TK
54 800 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 050 65 4 42 2 2,50 030 ¥
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 040 2
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 2
6,00 M8 1,25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
1) provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
2) bezvnitfniho pFivadéni chladiciho média
60°
MF
54 802 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
1) provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
55°
\AA| G
54 804 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0,907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M °
K )
N )
S °
H °
0 °

— v,/f, strana 38

)
@) Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 40+41.
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Zavitovani
WNT \ Standard Zavitové frézy - TK zavitoveé frézy

Stopkova zavitova fréza

A skorekei profilu

IR/IL
= Ti500

<2xD
%)
=
55 5
O
Q PHD
Bsw I
w3 3
TK
54 806 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSW5/16-18 1411 18 6 60 3 6,50 516
6,0 BSW3/8-16 1,588 18 6 60 3 7,90 038
80 BSW7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,25 716
8,0 BSW1/2-12 2117 21 8 70 3 10,50 012
99 BSW5/8-11 2309 26 10 75 4 13,50 058
55°
BSF
54 808 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSF3/8-20 1270 18 6 60 3 8,3 038
6,0 BSF5/16-22 1155 18 6 60 3 6,8 516
8,0 BSF1/2-16 1,588 21 8 70 3 111 012
8,0 BSF7/16-18 1411 21 8 70 3 9,7 716
99 BSF5/8-14 1,814 26 10 75 4 14,0 058
60°
UNC
54 810 ...
DC Zavit TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm ~ mm mm mm mm
480 UNC1/420 1270 13 6 55 3 51 014 "
6,00 UNC5/16-18 1411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/8-16 1,588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,4 716
9,90 UNC1/2-13 1,954 26 10 75 4 10,8 012
P °
M )
K )
N °
S )
H )

1) provedeni stopky dle DIN 6535 HA / bez vnitfniho pFivddéni chladiciho média — v, /f, strana 38

)
@) Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 40+41.
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Zavitovani
WNT \ standard Zavitové frézy - TK zavitoveé frézy

Stopkova zavitova fréza

A skorekei profilu

IR/IL
= Ti500

<2xD
(9]
= ‘
60 o)
(G
A Q PHD
UNF % %
(O Y
TK
54 812 ...
DC Zévit TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
48 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 014 "
6,0 UNF5/16-24 1058 18 6 60 3 69 516
80 UNF3/824 1058 21 8 70 3 85 038
80 UNF7/1620 1270 21 8 70 3 99 716
99 UNF1/220 1270 26 10 75 4 115 012
P )
M °
K °
N )
S °
H °

1) bez vnitfniho privadéni chladiciho média — v, /f, strana 38

0]
@) Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 40+41.
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Zavitovani
WNT \ Standard Zavitové frézy - TK zavitoveé frézy

Stopkova zavitova fréza

IR/IL
= Ti500

<2xD
PHD
m i ‘
APMX %
OAL
M 3
la}
w3 3
TK
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,75 12 8 70 3 11 080
8 ,50 12 8 70 3 10 008
10 1,00 16 10 75 4 14 100
10 1,50 16 10 75 4 14 101
12 1,50 20 12 85 4 16 121
12 1,00 20 12 85 4 16 120
12 200 20 12 85 4 18 122
16 200 25 16 90 5 22 162
16 1,00 25 16 90 5 22 160
16 1,50 25 16 90 5 22 161
16 300 25 16 90 5 24 164
P )
M °
K )
N )
S °
H )

— v, /f, strana 38

0]
@ Pi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 40+41.
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WNT \ Performance

Zavitovani

Cirkularni frézy - prehled

Prehled cirkularnich fréz

&
e s 33
c BE 2%
c = S S| S S
2 e _ § ] % N g
- = > o 2 SN 2O
= 5 o S BE2E2]S g
> =< =
£ & 5 @DC PMKNSH &£ Strana
o000 0 .I
h_l? a 017 5L8 CWX 20
) 20 78 500
o0 o000 .I
— 1 20 P S| 30
- ' 78 500
15 12 ® 06 06 OO I
E stfidavé ozubeni - - D 31
6.0 37 200
@0 000 I
6.0 22 200
@0 000 I
5,0 22 200
012 10 ® 0606 06O I
1 15 - 45° ! - CWX) 34
3,0 22 200
= 05 0000 I e
* ] PDPT =12 mm 175 37 500 35
— extra kratkd 36
o)
@ Dal$i rozméry a zavitové frézy naleznete v naSem — hlavnim katalogu, kapitola 7 Cirkularni frézovani a frézovani zavitu
cuttingtools.ceratizit.com 02]29



Zavitovani
WNT \ Performance Cirkularni frézy - systém MicroMill

MicroMill - TK cirkularni stopkové frézy

W a CWX500

[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
cw | a
[S) ]
(=]
b4
o CDX
a8
TK
53 050 ...
DC CW. CDX LH O0AL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm  mm mm mm
0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 090
1,0 0,8 15,2 58 38 6 B 6 100
1,5 0,8 15,2 58 38 6 3 6 150
0,7 12 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 12 254 68 5,0 8 3 8 180
09 12 254 68 50 8 3 8 190
1,0 12 254 68 50 8 3 8 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 250
2,0 1,2 254 68 50 8 3 8 300
P )
M )
K )
N )
S )
H )

— v,/f, strana 39

MicroMill - TK cirkularni stopkové frézy

W CWX500

90°
BT E— DMIN
orpyv=—"-—--___ _ _ _ _
a
CW Z| 0
wi @ = CDX
o)
O
[a]
YL
TK
53 051 ...
DC Wi CW CDX LH OAL DN DCONMS, ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
- 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 3 6 020
- 2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 110
2 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 120
P )
M )
K ®
N )
S )
H ®

— v,/f, strana 39

)
@) Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 40+41.
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Zavitovani
WNT \ Performance Cirkularni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek - Stridavé ozubeni

>
m 912 a CWX500
mm

25N
A
|
53015...
Velikost DMIN INSL CW.,, PDPT W1 REL  NOF
mm  mm mm mm mm  mm
12 11,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 120 6,2 0,1 6 865
37 36,7 2,0 120 6,2 0,2 6 870
P °
M )
K )
N )
S o
H

— v,/f, strana 39

[e]
@ Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v 0se nastroje iy,
Detaily viz — strana 40+41.
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Zavitovani
WNT \ Performance Cirkularni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek

>
m 912 a CWX500
mm

s
L{_

—»I DMIN .-
53 007 ...
Velikost DMIN CW,,, PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm mm
10 10 15 350 01 3 010
10 15 15 350 02 3 015
10 20 15 35 02 3 020
10 25 15 350 02 3 025
2 15 20 350 02 6 114
2 15 25 350 02 3 115
1220 20 35 02 6 119
2 20 25 35 02 3 120
2 25 25 350 02 3 125
1410 25 450 3 210
14 15 25 450 02 3 215
14 20 25 450 02 3 220
14 25 25 450 02 3 225
16 15 35 450 02 3 315
6 20 35 450 02 3 320
16 25 35 450 02 3 325
18 15 35 575 01 6 a14
18 15 35 575 02 3 415
18 20 35 575 02 6 419
18 20 35 575 02 3 420
18 25 35 575 02 3 425
18 25 35 575 02 6 424
18 30 35 575 02 6 429
18 30 35 575 02 3 430
18 40 35 575 02 3 440
22 10 45 620 01 6 810
22 15 45 620 01 6 815
22 15 45 570 02 3 515
22 20 45 570 02 3 520
22 20 45 620 02 6 820
22 25 45 620 02 6 825
22 25 45 570 02 3 525
22 30 45 570 02 3 530
22 30 45 620 02 6 830
22 35 45 570 02 3 53
22 40 45 570 02 3 540
22 40 45 620 02 6 840
P .
M °
K .
N .
S o
H

— v,/f, strana 39

[e]
@ Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje iy,
Detaily viz — strana 40+41.
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Zavitovani
WNT \ Performance Cirkularni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek s plnym radiusem
2
W ?nl}lz g CWX500

3{0 I ow / NOF

w1 4
PDPT DMIN_»

i

53 008 ...
Velikost DMIN CW,,, PDPT W1 REL NOF
mm mm mm mm mm
[0 12 22 25 350 11 3 011
g 16 22 35 460 11 3 111
g 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
22 16 45 575 08 3 308
22 20 45 575 10 3 310
2 24 45 575 12 3 312
22 28 45 575 14 3 314
2 30 45 575 15 3 315
22 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
22 50 45 575 25 3 325
P °
M )
K °
N °
S o
H

- v /f, strana 39

[e]
@ Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoc¢tu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje iy,
Detaily viz — strana 40+41.
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WNT \ Performance

Zavitovani

Cirkularni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek a srazeni hran

=

2
Q12
mm

Velikost DMIN CF .3 PDPT

mm

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

14
2,5
0,2
2,0

0,2
3,0

mm
0,35
0,45
0,70
1,20
0,80

1,20

1,40
2,20

1,70
2,50
3,00

W1

mm
3,60
3,60
3,60
3,60
3,50

4,50

5,85
5,75

5,85
6,40
9,40

PDX

mm
1,80
1,80
1,80
1,80
1,20

1,60

1,70
3,00

2,00
3,90
3,25

oD W

wW o W

CWX500

53009 ...

015
020
030
045
035

145

258
259

358
463
394

ceeo

1) pouZzijte upinaci Sroub 73 082 006

- v /f, strana 39

(=0

f) Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoc¢tu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje iy,
Detaily viz — strana 40+41.

02|34
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Zavitovani
WNT \ Performance Cirkularni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na déleni materialu

A PDPT = 12,0 mm pouze ve spojeni s drzakem 53 003 624
A gnizte posuv 0 50 %!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53 013 ... 2
Velikost DMIN CW ., PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm mm
37 0,5 12 5,6 6 705
37 0,6 12 5,7 6 706
37 0,8 12 6,0 6 708
37 1,0 12 6,2 01 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 715
P )
M °
K °
N )
S o
H
1) fez se Celné neprovddi aZ do stfedu — v,/f, strana 39

0]
@) Pfi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje V.
Detaily viz — strana 40+41.
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WNT \ Performance

Cirkularni frézy - systém MinilMill

MiniMill - Cirkularni stopkova fréza - Extra kratka

A provedeni z oceli

>
n OAL

DCONMS

\
!
i
i
!
i
i

BDRED

A8
Ocel
53004 ...
Veli- DCONMS.; BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Utahovaci moment
kost mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 10 6,0 60 152 9,7/11,7 <335 14/25 2,0 015
14 10 8,0 60 177 13,7/157 <435 25/35 35 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 35 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 35 45 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <5,6 35 45 425
29 10 11,3 60 10,7 217 <915 45 70 610
13 11,3 70 257 21,7 <915 70 625
MiniMill - Cirkularni stopkova fréza - Kratka
A provedeniz oceli
mz
" %)
- OAL ;
cw| 3
[a)
w
o
[a)
m
s[O3
Ocel
53003 ...
Veli- DCONMS,; BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Utahovaci moment
kost mm mm mm  mm mm mm mm Nm
22 16 12 80 24 217 <915 45 70 624

o)
Ql) Pi cirkuldrnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na konture v; nebo s posuvem v 0se nastroje Vg,
Detaily viz — strana 40+41.

- - LU

Kli¢ D Upinaci §roub Upinaci $roub

80950 ... 73082 ... 73082 ...
Nahradni dily
Velikost
10 T08 110 M2,6 002
14 T10 112 M3,5 003
18 T15 113 M4 004
22 M5 006

(o]
@ Upinaci $roub 73 082 006 pouze pro desticku 53 009 394
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WNT

Zavitovani

Cirkularni frézovani a frézovani zavitd - fezné parametry

Priklady material(i k tabulkam feznych parametr(

Materidlova podskupina Index

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

Nelegovana ocel

P Nizkolegovana ocel

Vysocelegovana ocel
avysocelegovana
nastrojova ocel

Nerezavéjici ocel

M Nerezavéjici ocel

Seda litina

K Tvamnd litina

Temperovana litina

Hlinik - tvarnd slitina

Hlinik - slévarenska slitina

Méd'a
slitiny médi
(bronz/ mosaz)

Slitiny hoféiku

Zaruvzdorné
slitiny

Slitiny titanu

Zakalena ocel

Tvrzend litina

Kalend litina

Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritickd / martenzitickd
martenzitickd

austenitickd / austeniticko-feritickd
austenitickd

austenitickd / feritickd (Duplex)
perliticka / feritickd

perliticka (martenzitickd)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelnd

zakalitelnd

<12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelnd

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

CuZn, CuSnZn

CuSn, bezolovnatd méd a elektrolytickda méd

hor¢ik a slitiny hof¢iku

zdklad Fe

zaklad Ni nebo Co

Cisty titan

alfa + beta slitiny

beta slitiny

Zihana

Z{hand

zuSlechténa

Zihana

zu$lechténd

Zihana

zuslechténa
zu$lechténd
zu$lechténd

Zihana

kalend a popusténd
kalend a popusténd
Zihana

zuslechténa
zakalend

zuslechténa

zakalend

zakalend

zihana
zakalend
Z{hané
zakalend

lita

zakalend

kalend a popusténd
kalend a popusténa
kalend a popusténd
kalend a popusténd
litd

kalend a popusténd

Nlmnsg‘;rl]-loBs} HRC
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB

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

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

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

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

400HB

Cislo

materialu

1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézev

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

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

Cislo

materidlu

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571

1.4539
1.4501

0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Nazev

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

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard e o
Cirkularni frézovani a frézovani zavitu - rezné parametry

OrientaCni fezné parametry

SFG VHM Ti 500 SFG VHM Ti 500
54832.. 54800..,54802..,54 804,54 806..,54808..,54 810..,54 812 ..
ndex v 8mm 10-16mm v 924-315 24 74,8-16
m/min f, [mm/zub] f, [mm/zub] m/min f, [mm/zub) f, [mm/zub] f, [mm/zub]

AR 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.2 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.3 120 0,03-0,07 0,05-0,10 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10
P.1.4 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.1.5 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.1 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.2 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P23 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.4 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3. 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.2 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.3 60 0,03-0,06 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.1 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.2 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
M.1.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.2.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.3.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
K.1.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.1.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.2 120 0,04-0,07 0,07-0,15 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
N.1.1 400 0,05-0,08 0,07-0,15 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.1.2 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.1 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.2 250 0,05-0,08 0,07-0,15 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.3 200 0,05-0,08 0,07-0,15 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.2 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.3 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.4.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
S.1.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 80 0,02-0,04 0,04-0,10 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.2.1 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 80 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
$.3.3 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
H.11 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05

o\
@ Rezné parametry zna¢né zavisi na vnéjsich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, materidl a typ stroje!
Uvadéné parametry predstavuji mozné fezné parametry, které Ize v zévislosti na pracovnich podminkdch pfizpGsobit o cca £20% !

02|38 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance e Ao
Cirkularni frézovani a frézovani zavitu - rezné parametry

Orientacni fezné parametry

MiniMill MicroMill
53007 ..,53008..,53009..,53013..,53015... 53050..,53051..,53052.., 53053 ...
Index Ve f, (otvor) 2 (zévit) ve f;
m/min [mm/zub] [mm/zub] m/min [mm/zub]

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

H.1.3

H.1.4

H.2.1

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

O\~
Rezné parametry zna¢né zdvisi na vnéjsich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, materidl a typ stroje!

Uvadéné parametry predstavuji mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkéch pfizplsobit 0 cca £20% !
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Zavitovani
Cirkularni frézovani a frézovani zavit - Technické informace

Postup frézovani
Sousledné frézovani

Vlastnosti:

@ Smér otaceni ,vpravo*

Otaceni nastroje proti
sméru hod.rucicek

@ Smér pohybu ,nahoru”

4

Nesousledné frézovani

Vlastnosti:

@ Smér otaceni ,vpravo®

@ Otaceni nastroje ve

sméru hod.rucicek
@ Smér pohybu ,dol(i*

v

Pravy zavit Pravy zavit
\’ P¥i sousledném frézovani Pfinesousledném frézovani
je tlouStka trisky pfi vyjezdu je tloustka tfisky pfi vyjezdu
vzdy 0 (h=0) maximdlni (h = max)
h=0 h = max

Vypocet posuvu

vi=nxf,xz

D, = Cinnypramérvmm
n = (Otackyvmin’
f, = Posuvnazubvmm

Tipy pro uzivatele

@ Posuv na konture v;

@ Posuv v 0se nastroje Vi,

Posuv v ose nastroje v,

Vim = \M mm/min
D
z = Podet zubl (radiding)
D = Jmenovity prdmér zavitu = primér vnéjsi kontury v mm
D, = Primérosy nastroje (D-Dy) v mm

o
@ Pri frézovani zavit( se nabizeji dvé rizné moznosti programovani posuvu nastroje:

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

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

A naprogramovani bezpe¢né vzdalenosti, aby se proces frézovani odehréval zcela volné nad obrobkem

A nechdme béZet program a zméfime ¢as potfebny pro obrabéni
A zméfeny Cas porovname s vypocitanou teoretickou hodnotou

Je-li zméreny ¢as delSi nezZ ¢as vypocitany, pak se musi pracovat s posuvem v 0se nastroje.
Je-li zméreny Cas kratsi nez ¢as vypocCitany, pak se musi pracovat s posuvem na konture.

02|40
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Cirkularni frézovani a frézovani zavit - Technické informace

Vypocetni vztahy pro frézovani zavit

v, 1000 d-mn ; Vi Vi
- = — =f,-zn = —_ -
" dn v 1000 i " 2 f Zn
Frézovani - Vnéjsi kontura Frézovani - Vnitfni kontura
v+ (D +d) D Vin Vi (D - d) D Vi
m - - s Vip= ———— =
! D U D+d) f D N D-d)
Primé najeti do rezu Najeti do fezu po kruznici
Uulép = 0‘25 Vi Uu1a’p = Vi
n = Otacky vietena ot./min. Vim = Posuv v 0se nastroje mm/min
v, = Rezndrychlost m/min Ustep = Naprogramovany posuv utapéni mm/min
d = Prdmérfrézy mm f, = Posuvnazub mm
= Jmenovity @ zévitu mm z = Pocet britli frézy

v; = Posuvnakontufe mm/min

Korekéni hodnoty pro frézovani vnitfniho zavitu

Priimér pres bity zavitové frézy, ktery se zadava do fidiciho systému stroje,
se vypocita nasledujicim zpdsobem:

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

Priklad: M30x3
@ frézy: 20 mm

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

9,85 mm se musi zadat do fidici jednotky stroje jako radius bfitu!
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Zavitovani
Soustruzeni zavitu - pfehled

Soustruzeni zavitll - prehled

PIny profil

A lepSikvalita zavitu
A nevytvari se otfepy
a dodatecné obrabéni neni nutné

A delsi Zivotnost

Sea,

\
0 M

iif

Dal$i nastroje na soustruzeni zavitil

VertiClamp

— kapitola Soustruzeni - Soustruznické noze s vyménitelnymi destickami

UltraMini
M MF G Tr
Piny profil Piny profil

Castecny profil  Céstedny profil ~ Castecny profil ~ Castecny profil
— kapitola Soustruzeni - Ultra-Mini obrabéni + MiniCut

02]42

Céstecny profil
4 jednu desticku Ize pouZit pro

nékolik stoupani
'k a nizéi ndklady na skladovani

Standardni soustruzeni vnéjsich zavit
Plny profil

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

43+44 47  49+50 53+54 53+54 53+54 53+54

Céstedny profil Vhodné drzaky
60° 55°

AANNAAS

57 59 61

Standardni soustruZeni vnitinich zavita
Plny profil

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

45+46 48  51+52 55+56 55+56 55+56 55+56

Céstegny profil Vhodné drzaky
60° 55°

MAANAAS

58 60 /%63

PIny profil / ¢astecny profil
Mini 06 / 08

@ A specialni desticky pro nizké fezné rychlosti

4 pro prdmeér od 6 mm popf. 8 mm

Mini 06 Mini 08
Plny profil PIny profil
M BSW M Vhodné drzaky

64 64 66
Céstecny profil Céstecny profil 69

65 65 66+67 67+68

cuttingtools.ceratizit.com
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Zavitovani

Soustruzeni zavit( - piny profil

Prava desticka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A plny profil
60°
M MF
Oznaceni I
mm ~ mm
11 ER 0,35 0,35 1
11 ER 0,4 0,40 1
11 ER 0,45 0,45 1
11 ER 0,5 0,50 1
11 ER 0,6 0,60 1
11 ER 0,7 0,70 11
11 ER 0,75 0,75 11
11 ER 0,8 0,80 1
11ER1,0 1,00 1
11 ER 1,25 1,25 1
11ER1,5 1,50 1
11 ER 1,75 1,75 1
16 ER 0,35 0,35 16
16 ER 0,4 0,40 16
16 ER 0,45 0,45 16
16 ER 0,5 0,50 16
16 ER 0,7 0,70 16
16 ER 0,75 0,75 16
16 ER 0,8 0,80 16
16 ER 1,0 1,00 16
16 ER 1,25 1,25 16
16 ER 1,5 1,50 16
16 ER 1,75 1,75 16
16 ER 2,0 2,00 16
16 ER 2,5 250 16
16 ER 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

PDX

mm
08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
08

08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
1,2

PDY
mm
0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
1,3
1,5
1,6

CCN20

CWK20

ER
71220...

234

256

ER

634

Oeeo
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Zavitovani

Soustruzeni zavit( - piny profil

Leva desticka na soustruzeni vnéjsiho zavitu

A plny profil
60°
M MF
INSL
Oznaceni PSS RINSE
mm ~ mm
11 EL 0,35 0,35 11
11ELO,4 0,40 1
11 EL 0,45 0,45 1
11 EL 0,5 0,50 1
11 EL 0,6 0,60 11
11 EL 0,7 0,70 1
11 EL 0,75 0,75 1
11EL 0,8 0,80 1
11EL1,0 1,00 1
11 EL 1,25 1,25 1
11EL1,5 1,50 1
11 EL 1,75 1,75 1
16 EL 0,35 0,35 16
16 EL 0,4 0,40 16
16 EL 0,45 0,45 16
16 EL 0,5 0,50 16
16 EL 0,7 0,70 16
16 EL 0,75 0,75 16
16 EL 0,8 0,80 16
16 EL 1,0 1,00 16
16 EL 1,25 1,25 16
16 EL 1,5 1,50 16
16 EL 1,75 1,75 16
16 EL 2,0 2,00 16
16 EL 2,5 250 16
16 EL 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

CCN20

EL
71222 ..

204
206
208
209
210
211
212
213
214
216
218
220

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

7

EL
71222 ..

604
606
608
609
610
611
612
613
614
616
618
620

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO
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Zavitovani

Soustruzeni zavit( - piny profil

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A plny profil
60°
M MF
Oznaceni I
mm ~ mm
111R 0,35 0,35 1
111R 0,4 0,40 1
111R 0,45 0,45 1
111R 0,5 0,50 1
111R 0,7 0,70 1
111R 0,75 0,75 11
111R 0,8 0,80 11
111R 1,0 1,00 1
111R 1,25 1,25 1
11IR1,5 1,50 1
111R 1,75 1,75 1
111R 2,0 2,00 1
111R 2,5 2,50 1
16 IR 0,35 0,35 16
161R 0,4 0,40 16
16 IR 0,45 0,45 16
161R 0,5 0,50 16
161R 0,7 0,70 16
16 IR 0,75 0,75 16
161R 0,8 0,80 16
161R 1,0 1,00 16
16IR 1,25 1,25 16
161R 1,5 1,50 16
16IR 1,75 1,75 16
16 IR 2,0 2,00 16
16 1R 2,5 2,50 16
16 IR 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

PDX

mm
08
08
08
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
08
08
0,9
0,9
0,9

0,8
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
11

PDY
mm
0,3
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

11

11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
13
15
15

CCN20

CWK20

71224 ...

204
206

210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

634

O e eoO
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Zavitovani

Soustruzeni zavit( - piny profil

Leva desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

INSL

A plny profil
60°
M || MF
5
Oznaceni PSS RINSE
mm ~ mm
111L 0,35 0,35 11
111L0,4 0,40 1
111L 0,45 0,45 1
111L 0,5 0,50 1
111L0,7 0,70 11
111L 0,75 0,75 1
111L 0,8 0,80 1
111L 1,0 1,00 1
111L 1,25 1,25 1
111L1,5 1,50 1
111L 1,75 1,75 1
111L2,0 2,00 11
111L2,5 2,50 11
16 1L 0,35 0,35 16
161L 0,4 0,40 16
16 IL 0,45 0,45 16
16 1L 0,5 0,50 16
161L 0,7 0,70 16
16 1L 0,75 0,75 16
161L 0,8 0,80 16
161L 1,0 1,00 16
16IL 1,25 1,25 16
16IL 1,5 1,50 16
16 IL 1,75 1,75 16
161L 2,0 2,00 16
161L 2,5 2,50 16
16 1L 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

CCN20

71226 ...

204
206
208
210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

71226 ...

604
606
608
610
611
612
613
614
616
618
620
622
624

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO
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Zavitovani

Soustruzeni zavit( - piny profil

Prava desticka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A plny profil
60°
MmJ CCN20 CWK20
™
INSL
ER ER
71286.. 71286...
oef? TP INSL PDX  PDY
Oznaceni
mm mm mm mm
11ER1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
11ER1,25 1,25 11 0,8 0,9 216 616
11ER1,5 150 11 0,8 1,0 218 618
11ER 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 ER 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o
— v, strana 72
Leva desticka na soustruzeni vnejsiho zavitu
A plny profil
60°
ML S A CCN20 CWK20
'/
INSL
EL EL
71287.. 71287..
L TP INSL PDX PDY
Oznaceni
mm mm mm mm
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11EL 1,25 1,25 1 08 0,9 216 616
11EL15 150 11 0,8 1,0 218 618
11EL 2,0 200 11 0,9 1,0 222 622
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 EL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P °
M ) o)
K ° °
N °
S o o
H o)
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Soustruzeni zavitu - piny profil

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A plny profil

60°
ML S A CCN20 CWK20

&

INSL

IR IR
71284.. 71284..
L, TP INSL PDX  PDY
Oznaceni
mm mm mm  mm
111R 1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
111R1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
111R 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 1R 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16IR 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o

— v, strana 72

Leva desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A plny profil

60°

ML S A CCN20 CWK20

"N
INSL
IL IL
71285... 71285..
L TP INSL PDX PDY
Oznaceni
mm mm mm mm

111L 1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
111L 1,25 1,25 11 08 0,9 216 616
111L1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
111L 2,0 2,00 11 09 1,0 222 622
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
161L 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
161L 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )

M ) o)
K ) °
N °
S o o
H ¢}

— v, strana 72
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - piny profil

Prava destiCka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A plny profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

& &

INSL

ER ER

71228.. 71228..
TPl INSL PDX  PDY

Oznaceni "

1/ mm mm  mm
11 ER 72 72 11 0,7 0,4 202 602
11 ER 60 60 1 0,7 0,4 204 604
11 ER 56 56 1 0,7 0,4 206 606
11 ER 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 ER 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 36 36 11 0,6 0,6 212 612
11 ER 32 32 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 28 28 1 0,6 0,7 216 616
11 ER 26 26 1 0,7 0,8 218 618
11 ER 24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 ER 22 22 1 0,8 0,9 222 622
11 ER 20 20 1 0,8 0,9 224 624
11 ER 19 19 1 0,8 1,0 226 626
11 ER 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 ER 16 16 11 0,9 11 230 630
11 ER 14 14 11 0,9 11 232 632
16 ER 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 ER 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 ER 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 ER 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 ER 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 ER 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 ER 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11 1 16 11 1,5 266 666
16 ER 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 ER9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 ER 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) )
K ) )
N )
S o o
H ¢)
0
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - piny profil

Leva destiCka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A plny profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y B

EL EL
71229.. 71229..

Oznaceni "

1/ mm ~mm  mm
11 EL72 72 1 0,7 04 202 602
11 EL 60 60 1 0,7 04 204 604
11 EL 56 56 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 36 36 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 32 32 11 0,6 0,6 214 614
11 EL 28 28 11 0,6 0,7 216 616
11 EL 26 26 11 0,7 0,8 218 618
11EL24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 EL 22 22 11 0,8 0,9 222 622
11 EL 20 20 11 0,8 0,9 224 624
11 EL19 19 11 0,8 1,0 226 626
11 EL 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 EL 16 16 11 0,9 11 230 630
11 EL 14 14 11 0,9 11 232 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 EL 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 EL 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 EL 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11 1 16 1,1 1,5 266 666
16 EL 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) o)
K ) )
N )
S o) o
H ¢)
0
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - piny profil

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A plny profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y, B

IR IR

71230.. 71230..
TPl INSL PDX  PDY

Oznaceni "

1/ mm mm  mm
111IR 48 48 11 0,6 0,6 206 606
11IR 40 40 11 0,6 0,6 208 608
11IR 36 36 1 0,6 0,6 210 610
11IR 32 32 1 0,6 0,6 212 612
11IR 28 28 1 0,6 0,7 214 614
111IR 26 26 11 0,7 0,8 216 616
11IR 24 24 1 0,7 0,8 218 618
111IR 22 22 1 0,8 0,9 220 620
111R 20 20 1 0,8 0,9 222 622
11IR 19 19 1 0,8 1,0 224 624
11IR 18 18 1 0,8 1,0 226 626
11IR 16 16 1 0,9 1,1 228 628
11IR 14 14 1 0,9 1,1 230 630
16 IR 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 IR 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 IR 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 IR 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 IR 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 IR 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 IR 22 22 16 08 0,9 252 652
16 IR 20 20 16 0,8 0,9 254 654
161R 19 19 16 08 1,0 256 656
161R 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 IR 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 IR 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 IR 12 12 16 11 1,4 264 664
16 IR 11 1 16 1,1 1,5 266 666
16 1R 10 10 16 11 1,5 268 668
16 1R 9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 1R 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) )
K ° )
N )
S o o
H o
0

— V,strana 72
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WNT \ Performance

Zavitovani

Soustruzeni zavit( - piny profil

Leva desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A plny profil

BSW

55°

Oznaceni

111L 48
111L 40
111L 36
111L 32
111L 28
111L 26
111L 24
111L 22
111L 20
111L 19
111L 18
111L 16
111L14

16 IL 40
16 IL 36
16 IL 32
161IL 28
16 IL 26
16IL 24
16 IL 22
16IL 20
161L 19
16IL 18
16 IL 16
16IL 14
16 IL 12
16 IL 11
161L 10
161IL9

161IL 8

T w=x= 7T

PDY

INSL

CCN20

71231..

206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

71231..

606
608
610
612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

02|52
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - piny profil

Prava destiCka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A plny profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF|\ S A, CON20 CWK20
4
& B
INSL
ER ER
71264.. 71264..
o) TPI INSL PDX  PDY
Oznaceni "
1/ mm mm  mm

11 ER 72 72,0 1 0,8 0,4 202 602
11 ER 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11ER 44 440 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 ER 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11ER 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11ER 24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11 ER 20 20,0 11 0,8 0,9 224 624
11 ER 18 18,0 11 0,8 1,0 226 626
11ER 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
11ER 14 14,0 1 0,9 1,1 230 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 0,4 232 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 ER 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 ER 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 1,1 258 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 ER 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 ER 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 ER 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B )
M ) o)
K ) )
N )
S o o)
H [¢)
0
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - piny profil

Leva destiCka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A plny profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
> 3
-y A
EL EL
71266.. 71266 ...
oef? TPI INSL PDX  PDY
Oznaceni "
1/ mm ~mm  mm

11EL72 72,0 1 0,8 04 202 602
11 EL 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 EL 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 EL 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 EL 27 270 1 0,7 0,8 220 620
11EL24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11 EL 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11 EL 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11 EL 16 16,0 1 09 11 228 628
11EL 14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 EL 72 72,0 16 0,8 0,4 232 632
16 EL 64 640 16 08 04 234 634
16 EL 56 560 16 0,7 04 236 636
16 EL 48 480 16 0,6 0,6 238 638
16 EL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 40 400 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 36 360 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 32 320 16 0,6 0,6 246 646
16 EL 28 280 16 0,6 0,7 248 648
16 EL 27 270 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 16 16,0 16 09 11 258 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 EL 12 12,0 16 11 14 264 664
16 EL 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 EL 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 EL 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - piny profil

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A plny profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF||\ S A, CCN20 CWK20
3 a/ .
oy A
IR IR
71268.. 71268..
oef? TPI INSL PDX  PDY
Oznaceni "
1/ mm ~mm  mm
11IR72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
11IR 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 1R 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111R 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111R 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
111R 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111R 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111R 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111R 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111R 27 270 1 0,7 0,8 220 620
111R24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111R 20 20,0 1 0,8 09 224 624
111R 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
111R 16 16,0 1 09 11 228 628
11IR 14 14,0 1 1,0 11 230 630
16 IR 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IR 64 640 16 08 04 234 634
16 IR 56 560 16 0,7 04 236 636
16 IR 48 480 16 0,6 0,6 238 638
16 IR 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 IR 40 400 16 0,6 0,6 242 642
16 IR 36 360 16 0,6 0,6 244 644
16 IR 32 320 16 0,6 0,6 246 646
16 IR 28 280 16 0,6 0,7 248 648
16 IR 27 270 16 0,7 0,8 250 650
16 IR 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
161R 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 IR 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IR 16 16,0 16 09 11 258 658
16 IR 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IR 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IR 12 12,0 16 11 14 264 664
16 IR 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 IR 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16IR 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16IR9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0

-V, strana 72
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - piny profil

Leva desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A plny profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
q
® B
é' e
INSL
IL IL
71270.. 71270..
oef? TPI INSL PDX  PDY
Oznaceni "
1/ mm ~mm  mm

111L72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
11 1L 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 1L 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111L 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111L 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
111L 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111L 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111L 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111L 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111L27 270 1 0,7 0,8 220 620
111L24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111L20 20,0 1 0,8 09 224 624
111L18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
111L 16 16,0 1 09 11 228 628
111L 14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 IL 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IL 64 640 16 08 04 234 634
16 IL 56 560 16 0,7 04 236 636
16 IL 48 480 16 0,6 0,6 238 638
16 IL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 IL 40 400 16 0,6 0,6 242 642
16 IL 36 360 16 0,6 0,6 244 644
16 IL 32 320 16 0,6 0,6 246 646
16 1L 28 280 16 0,6 0,7 248 648
16 IL 27 270 16 0,7 0,8 250 650
16 IL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 1L 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 IL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IL 16 16,0 16 09 11 258 658
16 IL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 1L 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IL 12 12,0 16 11 14 264 664
16IL 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 IL 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 1L 10 10,0 16 11 1,5 270 670
161IL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
161IL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0
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WNT \ Performance

Zavitovani

Soustruzeni zavitli - ¢astecny profil

Prava desticka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A Gastecny profil

60°

PDY

f

PDX

INSL

Oznaceni U
mm

16 ER A60 05-15

16 ER G60 1,75-3

16 ER AG60 05-3

P

M

K

N

S

H

INSL
mm
16
16
16

PDX
mm
08
1,2
1,2

PDY
mm
0,9
1,7
17

CCN20

ER
71206 ...

240
242
244

CWK20

ER
71206 ...

640

644

O e @O

Leva desticka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A Gastecny profil

60°

MAAS

INSL

Oznaceni U
mm

16 EL A60 05-1,5

16 EL G60 1,75-3

16 EL AG60 0,5-3

P

M

K

N

S

H

CCN20

EL
71208 ...

240
242
244

— v, strana 72

CWK20

EL
71208 ...

(e]
([ ]
[ ]
(0]
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WNT \ Performance

Zavitovani

Soustruzeni zavitli - ¢astecny profil

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A Gastecny profil

60°
CCN20 CWK20
&
. B
" PDX “
INSL
IR IR
71210... 71210..
Oznageni TP INSL PDX  PDY
mm mm mm  mm
11 1R A60 05-15 1 0,8 0,9 210 610
16 IR A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 IR G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 IR AG60 05-3 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ) o)
K ) )
N )
S o o
H (e}
— V,strana 72
Leva destiCka na soustruzeni vnitrniho zavitu
A Gastecny profil
60°
S A CCN20 CWK20
4
INSL
IL IL
71212... T71212..
omeeld TP INSL PDX  PDY
Oznaceni
mm mm mm  mm
11 IL A60 05-15 1 0,8 0,9 210 610
16 IL A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 IL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 IL AG60 05-3 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ° o
K ® )
N )
S o o
H (e}

02|58

— V,strana 72

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zavitovani

Soustruzeni zavitli - ¢astecny profil

Prava desticka na soustruzeni vnéjSiho zavitu

A Gastecny profil

55°

CCN20 CWK20
S
T PDX
INSL
ER ER
71200.. 71200..
Oznaceni TP'I' INSL  PDX  PDY
1/ mm mm  mm
16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 ER G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
P o
M ° o
K ) )
N °
S ¢} (¢}
H o)
— v, strana 72
Leva desticka na soustruzeni vnejsino zavitu
A Gastecny profil
55°
S A CCN20 CWK20
INSL
EL EL
71202.. 71202..
. TPl INSL PDX  PDY
Oznaceni "
1/ mm mm  mm
16 EL A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
P o
M ° o
K ) )
N °
S o o
H o)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Zavitovani

Soustruzeni zavitli - ¢astecny profil

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu

A Gastecny profil

55°

INSL

PDX

CCN20

e

CWK20

IR IR
71204.. 71204..
Oznageni TP'I' INSL PDX  PDY
1/ mm mm  mm
111R A55 48-16 1 08 09 210 610
16 IR A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 IR G55 14-8 16 12 17 242 642
P )
M ) o)
K ) )
N )
S o o
H (e}
— V,strana 72
Leva desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu
A Gastecny profil
55°
S A CCN20 CWK20

Oznaceni
11 IL A55
16 IL A55

16 IL AG55
16 IL G55

T w»w=XxX=Z T

02|60

PDY

INSL

TPI
1/”
48-16

48-16
48-8
14-8

PDX
mm
08
08

1,2

PDY
mm
0,9
0,9

17

IL
71203 ...

210

240

— V,strana 72
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - upinaci drzaky

Standardni upinaci drzak na vnéjsi zavit

A upinaci drzdk s thlem stoupani B = 1,5°

LH

HF
HF

HF

WF

LF

Obrazky zobrazuiji pravé provedeni
levy pravy

71281.. 71280..

HF WF LF LH  Vyménitelna Utahovaci moment

g2 ey mm mm mm  mm desticka Nm
SE R/L 08 08 H11 8 1 100 16 1. 1,3 908 " 908 "
SE R/L 10 10 H11 10 12 100 18 1. 1,3 910 " 910 "
SER/L12 12 K11 12 12 125 20 1. 1,3 912 " 912 "
SER/L12 12 F16 12 16 80 22 16.. 35 012 012
SE R/L 16 16 H16 16 16 100 25 16.. 35 016 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16.. 35 020 020
SE R/L 25 25 M16 25 25 150 30 16.. 35 025 025
SER/L 3232 P16 32 32 170 30 16.. 35 032 032
1) bezpodlozky

O mwy -G

Podlozka Sroub Kli¢ D Upinaci $roub
podlozky

71950... 71950.. 80950... 71950...
Nahradni dily
pro artikl ¢.
71280908/ 71281908 T08 110 230
71280910/ 71 281 910 T08 110 230
71280912 /71281912 T08 110 230
71280012 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281012 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280016 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281016 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280020 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281020 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280 025 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281025 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280032 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281032 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231

0]
@ Podlozky na korekci Uhlu stoupani naleznete na — strané 70.
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WNT \ Performance

Soustruzeni zavit( - upinaci drzaky

Standardni upinaci drzak na vnitfni zavit

A upinaci drzdk s thlem stoupani B = 1,5°

[m]
(A1)
o
4 8
zZ
Sl SN s — )
S [©) I}
A (7))
LDRED 2
LF 3
[a]

Obrazky zobrazuiji pravé provedeni
levy pravy

71283.. T71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Vyménitelnd Utahovaci moment

Oznaceni Y
mm mm mm mm mm mm mm desticka Nm

SIR0010 H11 9,0 100 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 011 "
SIR/L 0010 K11 140 125 25 16 10,0 74 12 1. 1,3 010 " 010 "
SIR 0013 L11 14,0 140 32 16 120 89 15 1. 1,3 013 "
SIR/L 0013 M16 140 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 3,5 015 " 015 "
SIR/L 0016 P16 18,0 170 40 20 150 117 19 16.. 3,5 016 " 016 "
SIR/L 0020 P16 18,0 170 40 20 195 137 24 16.. 3,5 020 020
SIR 0025 R16 226 200 40 25 245 16,2 29 16.. 3,5 026
SIR/L 0032 S16 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 3,5 032 032
SIR 0040 T16 36,0 300 50 40 395 237 44 16.. 3,5 040

1) bezpodlozky

O = - o=

Podlozka Sroub Kli¢ D Upinaci $roub
podlozky
71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Nahradni dily
pro artikl ¢.
71282011 T08 110 230
71282010/ 71283010 T08 110 230
71282013 T08 110 230
71282015/ 71283015 T10 112 236
71282016/ 71283016 T10 112 236
71282020 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283020 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71282026 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282032 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283032 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71282040 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231

@)
@ Podlozky na korekci Uhlu stoupani naleznete na — strané 70.
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Soustruzeni zavit( - upinaci drzaky

Standardni upinaci drzak na vnitrni zavit s vnitfnim pfivadénim chladiciho média

A upinaci drzdk s thlem stoupani B = 1,5°

o

LN

\./|BDRED
|
|
|
|
|
|
|

DMIN
WF

Do _

LDRED

LF

DCONMS

Obrazky zobrazuiji pravé provedeni
levy pravy

71283.. T71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Vyménitelnd Utahovaci moment

Oznaceni Y
mm mm mm mm mm mm mm desticka Nm

SIR 0010 M11CB 9,0 150 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 510 2
SIR 0012 P11CB 1,0 170 30 12 11,5 8,4 15 1. 1,3 512 2
SIR/L0010K11B 140 125 25 16 10,0 74 12 1. 1,3 310 310
SIR/L0013M16B 14,0 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 3,5 315 315
SIR 0016 P16B 18,0 170 40 20 16,0 117 19 16.. 35 316
SIR 0020 P16B 18,0 170 40 20 195 137 24 16.. 3,5 320 "
SIR/L0032S16B 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 35 332 1 332 1

1) spodlozkou
2) provedeniz tvrdokovu

O .y - -y

Podlozka Sroub Kli¢ D Upinaci §roub
podlozky
71950... 71950... 80950... 71950...
Nahradni dily
pro artikl ¢.
71282510 T08 110 230
71282512 T08 110 230
71282310/ 71283310 T08 110 230
71282315/ 71283315 T10 112 236
71282 316 T10 112 236
71282320 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282332 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71283 332 ER16/1L16 121 234 T10 112 231

o)
@ Podlozky na korekei Uihlu stoupani naleznete na — strané 70.
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Zavitovani
WNT \ Performance Soustruzeni zavitti - Mini 06/08

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu - Mini 06

A plny profil
A soustruzeni zavitti od priméru 6 mm

G
60°

Mo SA CCN1525 CCN2520

INSL

IR IR

7M27m.. T71224..
TP PDX PDY INSL

Oznaceni

mm mm mm mm
061R0,5 050 09 0,5 6 110 35700
06 IR 0,75 075 08 0,5 6 112 36100
06IR1,0 1,00 07 0,6 6 114 36500
06IR 1,25 125 06 0,6 6 116 36700
P ) o
M ) )
K ° o
N o
S °
H ¢}

— V,strana 72

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu - Mini 06

A plny profil
A soustruzeni zavitG od priméru 6 mm

| NEW | | NEW |
55°
BSW |\ K A, CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR

71230.. 71230..
TP PDX  PDY INSL

Oznaceni
1/" mm mm mm

06 IR 26 26 0,7 0,6 6 13500 33500
06 IR 22 22 0,6 0,6 6 13100 33100
061R 20 20 0,6 0,7 6 12900 32900
061R 18 18 0,6 0,7 6 12500 32500
P ° o
M ) )

K ° o

N o

S )

H o

-V strana 72
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Zavitovani
WNT \ Performance Soustruzeni zavitti - Mini 06/08

Prava destiCka na soustruzeni vnitfniho zavitu - Mini 06
A Gastecny profil
A soutstruiyezl’zévitﬂ od priiméru 6 mm

| NEW |
60°
CCN1525 CCN2520
C IR » !
o
!
INSL -
IR IR

7274.. T1272..
TP INSL PDX  PDY

Oznaceni
mm mm mm  mm

06 IR A60 05-125 6 0,6 0,6 210 30000
P ) o
M ) )

K ° o

N o

S °

H ¢}

-V, strana 72

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu - Mini 06
A Castecny profil
A soustruzeni zavitG od priméru 6 mm

[ NEW_| [ NEW_|
55°
LS A CON1525 CCN2520

A

IR IR
mna2r2.. 1m272..

TPI INSL  PDX  PDY

Oznaceni "
1/ mm mm mm
06 IR A55 48-20 6 0,5 0,6 10100 30100
p ) o
M ° o
K ° o
N o)
S} °
H ¢}

— V,strana 72
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Zavitovani
Soustruzeni zavitti - Mini 06/08

Prava desticka na soustruzeni vnitrniho zavitu - Mini 08

A plny profil
A soustruzeni zavitti od priméru 8 mm

60°
M
INSL
L TP PDX  PDY INSL
Oznaceni
mm mm  mm mm
08IR 0,5 050 06 0,5 8
08IR 0,75 075 06 0,5 8
08IR1,0 1,00 06 0,6 8
08IR 1,25 1,25 0,6 0,7 8
08IR1,5 150 06 0,7 8
08IR 1,75 1,75 0,6 0,8 8
08IN2,0 200 09 40 8

T w=Xx= T

| NEW | | NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

71224.. T71224..

14300 34300
13700 33700
13300 33300
13100 33100
12900 32900
12700 32700
12500" 32500
[ (e]
[ ] [ ]
[ (@)
(@)
[
(@)

1) neutréini provedeni (N)

— V,strana 72

Neutralni desticka na soustruzeni vnitrnino zavitu - velikost Mini 08

A Castecny profil
A soustruzeni zavitG od priméru 8 mm

60°

MAA/

TP INSL  PDX  PDY

| NEW | | NEW |
CCN1525 CCN2520
N IN

M273.. T1T273..

Oznaceni
mm mm mm  mm

08 IN M60 1,75-20 8 0,8 4 10800 30800
P [} O

M ° o

K (] O

N (¢}

S °

H o

— v, strana 72
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Zavitovani
WNT \ Performance Soustruzeni zavitti - Mini 06/08

Prava destiCka na soustruzeni vnitfniho zavitu - Mini 08
A Gastecny profil
A soutstruiyezl’zévitﬂ od priiméru 8 mm

|_NEw [ NEW |
60°

CCN1525 CCN2520

¢ X > o
o
!
INSL T
IR IR

7M272.. T71272..
TP PDX PDY INSL

Oznaceni
mm mm mm  mm
08 IR A60 05-125 06 0,6 8 10600
08 IR A60 05-15 06 0,7 8 30600
P ) o
M ) )
K ° o
N o
S °
H ¢}

— v, strana 72

Neutralni desticka na soustruzeni vnitrnino zavitu - velikost Mini 08
A Castecny profil
A ggﬁtsﬁfuiye%iiévitﬁ od prliméru 8 mm

[ NEW_| [ NEW_|
55°
\ S A CON1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T17T273..

L TPI INSL  PDX  PDY
Oznaceni

1/" mm mm mm
08 IN M55 14-11 8 0,9 4 10900 30900

P ) o
M ) )
K ) o
N [e}

S )
H o

-V strana 72
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Zavitovani
WNT \ Performance Soustruzeni zavitti - Mini 06/08

Prava destiCka na soustruzeni vnitfniho zavitu - Mini 08
A Gastecny profil
A soutstruiyezl’zévitﬂ od priiméru 8 mm

| NEW | | NEW |
55°

CCN1525 CCN2520

b b b'
o
!
INSL 1
IR IR

7M272.. T71272..

L TPI INSL  PDX  PDY
Oznaceni

1/" mm mm  mm

08 IR A55 48-16 8 0,6 0,7 10700 30700
P ) o
M ° °

K ) o

N [0)

S °

H o

— v, strana 72
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Soustruzeni zavit( - upinaci drzaky

Pravy upinaci drzak na vnitfni zavit - Mini 06

0
5 .
=z w o
2 5 8
o
A\ [ @
LDRED
LF
pravy
71282 ...
e LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Vyménitelna Utahovaci moment
Oznaceni i
mm mm mm mm mm desticka Nm
SIR 0005 HO6 100 12 12 51 6 06.. 0,6 00500
SIR 0005 HO6 C 100 26 6 51 6 06.. 0,6 105007

1) TKstopka s vnitfnim chlazenim

-

Kli¢ D Upinaci $roub

80950.. 71950...

Nahradni dily

pro artikl ¢.

7128200500 T06 108 23800
7128210500 T06 108 23800

Pravy upinaci drzak na vnitfni zavit - Mini 08

0
o =
Z w o
2 5 8
o
X [ @
LDRED|
LF
pravy
71282 ...
L, LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Vyménitelna Utahovaci moment
Oznaceni "
mm mm mm mm mm desticka Nm
SIR 0007 K08 125 18 16 6,6 78 08.. 0,6 00700
SIR 0007 K08C 125 30 8 6,6 78 08.. 0,6 107002
SIR 0007 KO8U 125 31 16 73 9,0 08.N 0,6 00800"

1) musi se pouZit neutrdini vyménitelnd biitova desticka s oznacenim (N)
2) TKstopkas vnitrnim chlazenim

g

Kli¢ D Upinaci §roub

80950.. 71950...

Nahradni dily

pro artikl &.

7128200700 T06 108 23900
7128210700 T06 108 23900
7128200800 T06 108 23900
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Soustruzeni zavitu - podlozky

L o

AE16 Al16
ER16/IL16  EL16/IR 16

71950... 71950..

Podlozky pro standardni zavitové britové desticky

Uhel
stoupani

+4,5° 118 126

+3,5° 119 127

+2,5° 120 128

+1,5° 121 129

+0,5° 122 130
0° 123 131

-0,5° 124 132

-1,5° 125 133
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Zavitovani

Soustruzeni zavitli - fezné parametry

Priklady material(i k tabulkam feznych parametr(

Materidlova podskupina Index

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

Nelegovana ocel

P Nizkolegovana ocel

Vysocelegovana ocel
avysocelegovana
nastrojova ocel

Nerezavéjici ocel

M Nerezavéjici ocel

Seda litina

K Tvamnd litina

Temperovana litina

Hlinik - tvarnd slitina

Hlinik - slévarenska slitina

Méd'a
slitiny médi
(bronz/ mosaz)

Slitiny hoféiku

Zaruvzdorné
slitiny

Slitiny titanu

Zakalena ocel

Tvrzend litina

Kalend litina

Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritickd / martenzitickd
martenzitickd

austenitickd / austeniticko-feritickd
austenitickd

austenitickd / feritickd (Duplex)
perliticka / feritickd

perliticka (martenzitickd)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelnd

zakalitelnd

<12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelnd

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

CuZn, CuSnZn

CuSn, bezolovnatd méd a elektrolytickda méd

hor¢ik a slitiny hof¢iku

zdklad Fe

zaklad Ni nebo Co

Cisty titan

alfa + beta slitiny

beta slitiny

Zihana

Z{hand

zuSlechténa

Zihana

zu$lechténd

Zihana

zuslechténa
zu$lechténd
zu$lechténd

Zihana

kalend a popusténd
kalend a popusténd
Zihana

zuslechténa
zakalend

zuslechténa

zakalend

zakalend

zihana
zakalend
Z{hané
zakalend

lita

zakalend

kalend a popusténd
kalend a popusténa
kalend a popusténd
kalend a popusténd
litd

kalend a popusténd

Nlmnsg‘;rl]-loBs} HRC
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB

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

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

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

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

400HB

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

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézev

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

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

Cislo
materidlu
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Nazev

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

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performan e Ao
erto ance Soustruzeni zavitu - fezné parametry

OrientaCni rezné parametry

Mini Mini
CON1525 CON2520 B Bl

Index Vv,V m/min
P4 8 20 20
P12 8% 20 @
P13 & 0 20
P14 & & s
P50 & &
P21 0 & &
P22 s & 8
P23 s & 8
P24 0 & 8
P31 s 50 s
P32 s 50 s
P33 s 50 s
P41 50 50 s
P42 50 50 s

M.1.1 40 90 60 40

.21 40 90 60 40

M.3.1 40 90 60 40

K14 60 120 120 80

K12 60 120 120 80

K.21 60 100 100 70

K.2.2 60 100 100 70

K31 50 100 100 70

K3.2 50 100 100 70

N1 500 150

N2 300 150

N.21 120 120

N.2.2 120 120

N.2.3 120 120

N.3.1 110 100

N.3.2 150 100

N.3.3 150 100

o\
@) Rezné parametry jsou znacné zavislé na vnéjsich podminkach, jako napf. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materidlu a typu stroje!
Uvedené hodnoty predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dol(!
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Zavitovani
Soustruzeni zavitu - Technické informace

Uhel stoupani
Diilezité informace o podloZce

4 (hel stoupani by se mél vzdy stanovit pomoci vypoctu
nebo nize uvedeného diagramu.

4 upinaci drzaky na zavity maji I{izko desticky sklonéné
pod thlem 1,5° a s korekci podlozky 0°.
Toto nastaveni je urCené pro zavity s thlem stoupani
B=15°

Metoda 1: Vypocet

Vypocet Uhlu stoupani B:

_ 20xTP
B= "DMIN

20 = konstanta

B = Uhel stoupani (°)

TP = stoupani (mm)

DMIN = jmenovity priimér zavitu (mm)

Metoda 2: Diagram

Standardni podloZka

Od jmenovitého @ zavitu v diagramu (vodorovna osa) se tdhne svisla polopfimka
smérem nahoru, aZ se tato polopfimka protne s polopfimkou stoupani zavitu
(leva svisla osa). V barevné vyznacené vyseci, ve které se polopfimky protinaji,

se na okraji diagramu uvadi prisluSny koeficient B.

3,9°

"+
10+

Specialni
upinaci drzak
|

2
r2

T
w

Posuv smérem ke sklicidlu

Jmenovit

y @ zavitu (mm)

150

=

200

EC

/

—h

on

Posuv ve sméru od sklicidla

10+ Specidlni

P2

11+ upinaci drzak
12 Ly

\

2

cuttingtools.ceratizit.com

Zakladni drzak

— —
N0 N O T ™

AN
o
2

A
W B RO O O

Bez prislusné korekce Uhlu stoupani se mize stét, Ze:

a dojde k deformaci profilu zavitu

a vyménitelnd destiCka bude k jedné strang vice pfiléhat,
tj. fezny dhel bude nerovnomérny

a 7ivotnost vymeénitelné desticky se znacné snizi

Stoupani TP
zévit / palec

~
.25

5

o

o

SRR

o

o

.5
25

Priklad

Vngjsi zavit M24 x 1,5

Posuv ve sméru upinace

DMIN = jmen. @: M24 = 24 mm
TP = stoupani: 1,5 mm

20x1,5mm
24 mm

B=
B =1,25°

Vypoéfte:]l;)éggg Etoupém’, Podloska
0,0°-0,99° 0,5°
L— 1,0°-1,99° 1,5°
2,0°-2,99° 2,5°
3,0°-3,99° Blon
4,0°-4,99° 4,5°
0,0°-(-0,99°) -0,5°
-1,0°-(-1,99°) -1,6°
02|73
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Zavitovani

Soustruzeni zavitd - Technické informace

Soustruzeni zavitl

VnéjSi pravy zavit

]

Vnitfni pravy zavit

VnéjsSi levy zavit

<=

Typy prisuvil pfi soustruzeni zavitd

Radialni prisuv

@

4 U stoupdni, které je mensi nez
1,5mm

A na materidly s kratkou tfiskou

4 naobrabéni kalenych materialdl

4 snadny a rychly prisuv

[N
Vnitrni levy zavit
-
<=
B
BocCni pfisuv

137
h

A U stoupdni, které je vétSinez 1,5 mm

4 v pfipadé radialniho pfisuvu je
efektivni délka fezné hrany pfilis
velkd, coZ miZe vést k chvéni

A v pfipadé zavitl TRAPEZ a ACME
je obrabéni na tfech bocich pro
odvadéni tfisek nevyhodné

Doporucéeny pocet priichodu a velikost feznych hloubek

Standardni zavitové desticky

mm 0,50

Stoupani (TP/TPI)

zévit / palec
Pocet operaci
Pocet operaci (CCN7525) 3-4
Pocet operaci desticky Mini  6-9

Vicezubé zavitové desticky

Standardni Desticka  Velikost desticky
kombinace Ic . (T
1SO vnéjsi 3/8" 16
1SO vnéjsi 3/8" 16
02|74

075 100 125 150

32 24 20 16 14 12 10
4-7  4-8 5-9

3-4 3-5 4-6 5-6 6-8 6-8 8-10
6-11 6-12 8-14 9-15 11-18 11-18

Stoupdni (TP)  Pocet zubd (NT) Oznaceni
1,0 mm 3 3ER1.01S0 3M
1,5mm 2 3ER1.51S50 2M

o
Priklady obrabéni 2, 4, 6 a 8 si vyzaduji

@

negativni podlozky!
Tyto podloZky naleznete na — strané 70.

Stfidavy pfisuv

8 7

Y

4 v piipadé vétsiho stoupani

A v pripadé houzevnatych materiald

A rovnomeérné opotrebeni feznych
hran

1,75 200 250 300 350 400 450 500 550 6,00 800

6 5.5 5 4.5 4 3

6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24

Pocet Rezna hloubka na priichod
priichod(i y 5 3
2 0,38 0,25
3 0,42 0,30 0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Soustruzeni zavitd - Technické informace

Odstrariovani problémd

Vy

rolovani

PriCiny
4 vyskytuje se ¢asto u obrobkd

z nerezavéjici oceli
A nespravnad sorta tvrdokovu

Opatreni

A sniZte vyloZeni nastroje

a zkontrolujte, zda je zAvitova bfitova
desticka spravné upnuta

A zabrarfite vibracim

A pouZziti houzevnatéjsiho tvrdokovu

Trh

iny z tepelného pnuti

Priciny
4 malo chladici kapaliny

4 prili8 vysoka fezna rychlost
A nespravnd sorta tvrdokovu

Opatreni

4 vice chladici kapaliny
4 minimalizace Fezné rychlosti
A pouzitl houzevnatéjsiho tvrdokovu

cuttingtools.ceratizit.com

PriCiny

4 vyskytuje se ¢asto u obrobkd
z nerezavéjici oceli

a piili§ vysoka feznd rychlost

A nespravna sorta tvrdokovu

Opatreni

4 vice chladici kapaliny
A sniZeni hloubky fezu
A pouziti tvrdSiho tvrdokovu

Deformace

PriCiny

a prili§ velky pfisuv

4 malo chladici kapaliny

A piili§ vysoka feznd rychlost
A nespravna sorta tvrdokovu

Opatreni

4 vice chladici kapaliny

4 snizeni hloubky fezu

A sniZenitezné rychlosti

A pouziti tvrdSiho tvrdokovu

Nﬁstky na britu

PriCiny
a prili§ nizka fezna rychlost
A nespravnd sorta tvrdokovu

Opatreni

4 vice chladici kapaliny
a zvySenifezné rychlosti
a pouzitl houzevnatéjsiho tvrdokovu

Vymeni

PriCiny

a prili§ velky pfisuv

4 malo chladici kapaliny
plasticka deformace
nestabilni podminky
nevhodny uhel stoupani
nespravna sorta tvrdokovu

>

> > >

Opatreni

4 snizeni hloubky fezu

4 kontrola stroje a stability nastroje
A sniZenifezné rychlosti

a zohlednénf Uhlu stoupani

a pouzitl houzevnatéjsiho tvrdokovu
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Prehled moznosti soustruzeni zavit(

DalSi moznosti soustruzeni zavitil naleznete v kapitolach uvedenych nize.

Soustruzeni zavitii na dlouhotoénych automatech TC systém soustruzeni zavit
TK Vymémtema' desnéka S pov|akem T|A|N pro Soustruzem' |\/|0nO|Itnf a m0du|érnf SyStém pI’O SOUSTrUieniVnitanhO |
vngjsich zavitd na dlouhototnych automatech. vnéjsino zavitu.

@—4{@ \\\\ %

TK bfitovou destiCku se stoupanim 0,25 mm-2,0 mm TC zavitové desticky s vhodnymi upinacimi drzaky naleznete v
s vhodnymi upinacimi drzaky naleznete v — Nastroje na zapichovani a upichovani.
— Soustruznické noze s vyménitelnymi destickami.

UltraMini MiniCut
TK noze s povlakem TiN a TiAIN na soustruzeni TIAIN TK bfitové destiCky na soustruzeni vnitfnich
vnitfnich zavitl od D, @ 2,4 mm. zavitl od D, @ 8 mm.

=’ VVVVVVV

TK noZe na soustruzeni zavitl a pro dal$i pouZiti Britové desticky na fezani zavitl a pro dalsi pouZiti
s vhodnymi upinacimi drzaky naleznete v s vhodnymi upinacimi drzaky naleznete v
— Ultra-Mini obrabéni + MiniCut. — Ultra-Mini obrabéni + MiniCut.

cuttingtools.ceratizit.com 02|77
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Technické informace

Povlaky a tvrdokovove sorty

Rezaci zavitniky

A vaporizovany

Fars A vaporizace je popousténi v pare, vznika tak oxidova
otéruodolnd vrstva, jeji porovity povrch pomaha nést
dobfe mazivo a bréni tak nalepovani materidlu na
nastroji

Vip- A vaporizovany + nitridovany

i A kombinace zvySené tvrdosti povrchu a nositele maziva

AITINHD A nanopovlak na béazi AITiN ze zvySenou odolnosti
' A maximalni teplota pfi obrabéni 500 °C
Zavitoveé frézy
A tvrdokov, povlak TiAIN
CWX500 A univerzalni TK sorta na témér vSechny materialy

Cirkularni frézy

A tvrdokov, povlak TiAIN
CWX500 A univerzalni TK sorta na témér vSechny materidly
Soustruzeni zavitu
A tvrdokov, bez povlaku
BeLA 4 150 | M10 | K10 | N10 | $10
A otéruodolna TK sorta pro obrabéni hliniku a jinych
nezeleznych kovi
A tvrdokov, poviak TiN
CCN1525 4 1S0 | P25 | M25 | K25 | N25 | 025
A TKsorta s poviakem pro obrabéni oceli a
nerezavéjicich oceli pfi nizkych Feznych rychlostech
02|78

TiCN

TiN

Ti500

CCN20

CCN2520

> > > >

A
A

A
A
A

A
A
A

multivrstvy povlak TiCN

vysoka tvrdost, otéruodolnost a houzevnatost
vhodné na abrazivni materialy

maximalni pracovni teplota: 450 °C

povlak TiN

vysokd otéruodolnost, dobré kluzné vlastnosti, vhodné
pro univerzalni pouziti

maximalni pracovni teplota: 450 °C

povlak TiAIN
maximalni pracovni teplota; 500 °C

tvrdokov, povlak TiAIN

ISO | P20 | M20 | K20 | S20 | H20
univerzalni TK sorta pro obrabéni oceli pfi nizkych
feznych rychlostech

tvrdokov, povlak TiAIN

ISO | P25 | M25 | K25 | 8§25 | H25

povlakovana tvrdokovova sorta pro tfiskové obrabéni
nerezavéjicich oceli v pfipadé stfednich az vysokych
feznych rychlosti

cuttingtools.ceratizit.com
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PROJEKTY V TECH NEJLEPSICH RUKOU
Chytry koncept pro efektivni obrabéni

Vyuzijte naSe inovativni nastrojové koncepty, dlouholeté zkuSenosti a poskytovani osobniho
poradenstvi pro zvySeni vlastni produktivity. My Vas projekt Uspésné zrealizujeme!




