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WNT \ Performance

Kvalitné prémiové ndstroje pre maximalny vykon.

Kvalitné prémiové ndstroje z produktového radu

WNT Performance sa koncipovali pre Specialne pripady
pouZzitia a vyznaduju sa zvlast vysokym vykonom. Ak v réamci
vlastnej vyroby kladiete vysoké naroky na procesny vykon

a cheete dosiahnut optimalnych vysledkov, potom Vam
odporu¢ame prémiové ndstroje z tohto produktového radu.

WNT \ Standard

Kvalitné ndstroje pre Standardné pouZitie.

Kvalitné nastroje z produktového radu WNT Standard s
vysoko kvalitné, vykonné a spolahlivé a teSia sa velkej dovere
naSich zdkaznikov pasobiacich po celom svete. Nastroje z tohto
produktového radu st v celom rade Standardnych aplikdcif prvou
volbou a garantuju Vam optimalne pracovné vysledky.

cuttingtools.ceratizit.com



Zévitovanie
WNT Toolfinder
Prehlad
Rezanie zavitov Frézovanie zavitov
4 pre priechodné i slepé diery 4 vysoka kvalita povrchu
4 vSetky bezné druhy zavitov a pre priechodné i slepé diery
A Univerzalne pouzitie A univerzalne pouzitie
4 nerotacné obrabanie a rOzne priemery pri rovnakom stupani
4 rotatné obrdbanie
8-18 24-28
Cirkularne frézovanie Sustruzenie zavitov
A cirkuldrne frézovanie 4 dosticka 06
4 frézovanie drazok 4 dosticka 08
A delenie a doSticka 11
A Univerzalne pouzitie 4 dosticka 16
a vnutorny a vonkajsi zavit
A prierez stopky 8 - 25 mm
A univerzalne pouzitie
30-36 43-70

cuttingtools.ceratizit.com

Cirkularne frézovanie a frézovanie drazok
30-36

Rezanie zavitov
8-18
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WNT Zavitovanie
Druhy a typy zavitov

Typy zavitov

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 | whitworthov zévit jemny

MJ | Metricky zavit pre letecky priemysel UNJC Unifikovany hruby zavit UN | Unifikovany zévit

ASME - B1.15a1S0 3161
Rurkovy zavit Whitworth Unifikovany extrajemny zdvit ASME - Americky unifikovany zdvit

G DIN-EN-ISO 228 UNJF B1.15alS0 3161 UNEF (extra jemny)

Typy zavitnikov

Typ nastroja

m Pre priechodné diery do 4xD

Pre slepé diery do cca 3xD, velké stupanie skrutkovnice
Salo-Rex NSRRI

pre bezpecné odvéadzanie triesok
Pre slepé diery do 2xD, stupanie skrutkovnice 15°, 25° alebo 30°

Typy cirkularnych a zavitovych fréz

Typ nastroja

m Monolitné TK cirkuldrne stopkové zavitové frézy
% Cirkularne stopkové frézy s TK frézovacimi dostickami

Typy profilov

PIny profil

4 priemer jadra sa nemusi predobrobit na hotovy
priemer jadra

A nutny je minimalny prisuv 0,07 mm

4 dosticku je moZné pouZit iba na jedno stipanie

Zavitova britova dosticka Mini

4 pocinajuc min. priemerom predliateho otvoru
@6 mm, popr. @ 8 mm

02|4
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Oblast pouzitia

UNI Pre univerzalne pouZitie

E Monolitné TK zavitové frézy

Ciastocny profil
4 priemer jadra sa musi predobrobit na

/3 ' kone¢ny rozmer
'k A nutny je minimalny prisuv 0,07 mm

A pomocou zdvitoreznej dostiCky je mozné
vysustruzit niekolko stupani

a zavitoreznu doSticku tak je mozné pouzivat
univerzalne

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Zévitovanie

Vysvetlenie symbolov

Vysvetlivky symbolov - zavitniky

Tvar nabehu
B
M Tvar B (s Iupacim nabehom, 4 - 5 chodov)
4-5
c
M Tvar C (bez Idpacino nabehu, 2 - 3 chodov)
2-3
D
M Tvar D (bez lipaciho nabehu, 4 - 5 chodov)
4-5
E
7 TvarE (bez lupaciho ndbehu, 1,5 -2 chody)
1,5-
Uhol skrutkovice
<] 42° Priklad: uhol skrutkovice 42°
Pevnost tahu obrabaného materialu
<1100 P
N/mm? Priklad: az do 1100 N/mm?
Tolerancie
1ISO 2 | Vysvetlivky k toleranciam najdete na
6H - strane 21

Farebné kruzky
WNT \ Performance

Vysvetlivky k farebnym krizkom ndjdete na
— strane 20

Typy zavitov

Vysvetlivky k typom zavitov ndjdete na
— strane 4

Rezny

HSS-E

material

Vysoko vykonna rychloreznd ocel

i

%

Prevedenie diery

Priechodna diera

Slepa diera

Vysvetlivky symbolov - cirkularne frézovanie a frézovanie zavitov

Pouzitie

Varianta

Py
S

Stredové vnutorné chladenie

Bocné vnutorné chladenie

Vysvetlivky symbolov - sustruzenie zavitov

VHM | Nastroj zo spekaného karbidu
Zavit / vrcholovy uhol
M Vysvetlivky k typom zavitov ndjdete na
— strane 4
60°
Vrcholovy uhol 60°
Stopka
DIN 6535
HAC D
HB

Vrcholovy uhol

55°

60°

AA/

Vrcholovy uhol 55°

Vrcholovy uhol 60°

cuttingtools.ceratizit.com

Frézovanie drdZok s plnym radiusom

Frézovanie drazok

Delenie

Zrdzanie hrdn a odihlovanie

Frézovanie ozubenia

IR = vnutorny pravy, IL = vnutorny lavy

Typy zavitov

Vysvetlivky k typom zavitov ndjdete na
— strane 4

Hlavné pouzitie

= VedlajSie pouzitie

02]5



WNT \ Performance

Zavitniky - zhrnutie

Specifické vlastnosti

Priechodna diera - pravy strojny zavitnik, typ Stabil HR Slepa diera - strojny pravy zavitnik, typ SL HR

M M
A Specidlne na rezanie zdvitov vo vysokopevnostnych oceliach A Specidlne na rezanie zdvitov vo vysokopevnostnych oceliach
A skvelé vysledky vdaka novému nanopovlaku na bazi AITiN so A skvelé vysledky vdaka novému nanopovlaku na baze AITIN so
zvySenou odolnostou zvySenou odolnostou
A 4D A 2xD
o b 1j
y T
Prehlad zavitnikov
N <
5 s =
3 s B
] =N i)
3 S 2¢_ |8
5 5 : 23Ep
= < I SNoo Yws?
= @ 2 S B == 258
= = © & STER Sz o g =
g N 8 O = 12N x = % =
= £ = @DC PMKNSHAO & £ Strana
T—— w % ., o Ene wel g
: 6H M12 S0 zosilnenou stopkou vap.
: M2 (I ) DIN 371
e=mf (- [ ; w|
: M10 50 zosilnenou stopkou
S (] 7z Ry ¢ e oo Qo ol
‘ 6HX M10 s0 zosilnenou stopkou HD
‘ M2 eo0 DIN 371
s - % . w | 9
‘ M12 50 zosilnenou stopkou
WD : M2 (I )
L TR m|
‘ M12 50 zosilnenou stopkou
wemmi | o v * o0 B T
: 6H M12 $0 zosilnenou stopkou HD
‘ s02| M&05 e e e DIN 371 nitr. +
R - f
: M10x1 50 zosilnenou stopkou CED,
F— = : Mix05 e @ @ @
S = wF | T (S92 - DIN 371 w1
e : M10x1 S0 zosilnenou stopkou
: M4x05 @ @ @ DIN 371
M @ ISGCI)_IZ i . vap. 12
_ ‘ M6x0,5 s0 zosilnenou stopkou
; MEx0,75 @ @ @ DIN 374
tsaammmE - 2 5, ; |12
‘ M12x15 S0 zzenou stopkou

02]6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zavitniky - zhrnutie

Prehlad zavitnikov

T =
S _= ?g
@ g gx_[8
© 2 2 cglE
= = 2 L S O
s 5 S .S58 S8
2 = E RBEtEssIE
F = = 2 EcERs3® g 3
| N 8 O =0 =2N x| = s =
= £ = gDC PMKNS HO & £ Strana
A - @ 150228 1/8-28 e @ @ DIN 5156 TN 13
: 1/2-14 S0 zUzenou stopkou
. @ 150228 1/8-28 e @@ DIN 5156 w 14
‘ 1/2-14 s0 ziZenou stopkou e
. @ 150228 1/8-28 e @@ DIN 5156 " 14
‘ 1/2-14 s0 zliZzenou stopkou e
—g [0 17 [»] "7 e Mo we e
‘ 3/8-16 S0 zosilnenou stopkou vap.
: Nr. 2-56 )
_ uwe| 47 |28 N A DIN 371 vp. | 16
: 3/8-16 $0 zosilnenou stopkou
g v 17 (=] )00 e Hone il
: 5/16-24 50 zosilnenou stopkou Ve,
‘ Nr.4-48 o @ @
e - T - =] v
‘ 5/16-24 $0 zosilnenou stopkou
- : Nr.4-48
o uwe| 7 |wmx| - ®® @® [OWN v |V
A ‘ 3/8-24 $0 zosilnenou stopkou
- ‘ Nr. 4-48
e | uNE| EF | 3Bx N b DIN 371 TN | LV
‘ ‘ 3/8-24 50 zosilnenou stopkou
eee———l > [T me | %0 DIN 37 we|
‘ | 3/8-16 50 zosilnenou stopkou . |
/8-1
: 1/8-40 o @ @
SamamEg - 0 e S~ w | Y/
‘ 3/8-16 s0 zosilnenou stopkou

[}
@ DalS$i rozméry a zavitniky naleznete v naSem — hlavnom katalégu v kapitole 6 Zavitniky

(o]
@ Rezné parametre su znacne zdvislé na vonkajsich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, materidl a typ stroja!
Uvédzané hodnoty predstavuju mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!

v
\m/_ Tento produkt ndjdete v naom online shope na webe cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 02|7



WNT \ Performance Zavitnik - M - Metricky ISO normalny zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

N
M

B B B
TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 1SO 2X
6H 6H 6HX
nitr. + : AITiN-
vap. U HD

DCONMS
PHD
= ¢, 1
THL A3
LU
OAL
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-PM
<]0° <J0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD <4xD

22501.. 22503.. 22468 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky

mm mm mm mm mm mm mm mm

M1 025 40 2,5 21 075 5 5 2 010 v

M1,2 025 40 2,5 21 09 5 5 2 012 Y

M1,4 030 40 2,5 21 110 7 7 3 014 v

M1,6 035 40 2,5 21 125 8 1 3 016

M1,7 035 40 2,5 21 135 6 M 2 017

M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 018

M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 020 02000
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 020

M2,2 045 45 2,8 21 15 7 12 2 022

M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 025 02500
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 2 03000
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 030 030

M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035

M4 070 63 4,5 34 330 13 21 2 04000
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040

M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 05000
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050

M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060 06000
M7 1,00 80 70 55 600 17 30 3 070

M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080 08000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100 10000
M2 175 110 120 90 1020 24 44 3 120

P 12 15 8
M 7 9 8

K 12 18

N 12 10
S 4

H

0

1) Tol.ISO14H<M14

02|8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zévitovanie

Zavitnik - M - Metricky ISO normalny zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

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

DIN 371 so zosilnenou stopkou

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

Zévitovanie

Zavitnik - M - Metricky ISO normalny zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

M
DCONMS
R e e
THL
LU
OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

02|10

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

AITiN-
HD

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zévitovanie

Zavitnik - MF - Metricky I1SO jemny zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

DIN 371 so zosilnenou 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 UNI
B B
TN Roassad

4-5 4-5
ISO 2 ISO 2

6H 6H
nitr. + TiN

vap.

HSS-E HSS-E
<]0° <]0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22590.. 22550...
040 040
062 062
050 050
060 060
084 080
102 100
12 15
7 9
12 18
12

02|11



WNT \ Performance

Zévitovanie

Zavitnik - MF - Metricky I1SO jemny zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

MF

DCONMS
Y=~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 so zosilnenou 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 so zuzenou 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



Zévitovanie
WNT \ Performance Zavitnik - G - Whitworth rarkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

G M UNI

_ DCONMS PHD
e eee— 1
P ThL T
Q
OAL |
DIN 5156 so0 zUZenou stopkou HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 630 ...

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky
mm mm  mm mm mm mm
1/8-28 0,907 90 7 55 880 18

3 012
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 22 3 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 037
1/2-14 1,814 125 16 120 19,00 25 4 050
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H

cuttingtools.ceratizit.com 02|13



WNT \ Performance

Zévitovanie

Zavitnik - G - Whitworth rarkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

(¢ Salo-Rex
DCONMS
z
S
THL
OAL

DIN 5156 S0 zUzZenou 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

THL Drézky

mm

OO~ D~W

ISO 228

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22633 ...

012
025
037

050

12

12

1SO 228

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 635 ...

012
025
037

050
12

12

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zévitovanie

Zavitnik - UNC - Unifikovany hruby zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

-

i} DCONMS oHD
T 6, O
R 7
S
LU
OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185
Nr.4-40 0,635 56 3,5 2,7 235
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 285
Nr.8-32 0,794 63 4,5 34 350
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450
1/4-20 1,270 80 70 55 510
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60
3/8-16 1,588 100 100 8,0 8,00

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

LU Dréazky

mm

W W WWWWwWMNN

nitr. +
vap.

HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22572...

002
004
006
008
010
012
025
031
037

12

12

02|15
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Zévitovanie

Zavitnik - UNC - Unifikovany hruby zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 so zosilnenou 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



WNT \ Performance

Zévitovanie
Zavitnik - UNF - Unifikovany jemny zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

DCONMS
=z
R e -
THL
LU
OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

TDIN

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

T w=XxX= T

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

Q

o8

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
56 35
56 4,0
63 4,5
70 6,0
80 70
90 8,0

cuttingtools.ceratizit.com

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

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

LU Dréazky

mm

WWWwwwN

nitr. +
vap.

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22602 ...

004
006
008
010
025
031

12

12
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WNT \ Performance

Zévitovanie
Zavitnik - UNF - Unifikovany jemny zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 so zosilnenou 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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Zavitnik - Technické informéacie

Odporucané priemery dier pre rezanie a tvarnenie zavitov

M | Metricky ISO normalny zévit 6H podla normy DIN 13 a DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

Menovity @ zavitu @D, Odpord- Menovity @ zavitu @D, Odpord-
¢ana ¢ana
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 1,1 M18 2,5 15,294 15744 15,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17,294 17744 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 53 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 zavit 6H podla DIN 13 a DIN ISO 965-1

Menovity @ zavitu @D, Odporu- Menovity @ zavitu @D, Odporu-
cand cand
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 10917 11,153 11 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 19 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

Rozmery v mm; P = stipanie

cuttingtools.ceratizit.com 02119
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Zavitovanie
Zavitnik - Technické informacie

Popis typov zavitnikov

Zavitnik pre priechodné diery, typ Stabil

A pre priechodné diery do 4xD

A tvar nabehu B: ndbeh 3,5-5 stupani, s lupacim
nabehom

A rovngé draZkovanie

vhodné mimo iné pre synchrénne obrdbanie, s

ploskou Weldon a s extra dihym prevedenim

A vdaka Specidlnej geometrii draZzok na
odvadzanie triesok sa triesky odvadzaju po
Smeru rezu

>

Zavitnik pre slepé diery, typ SL

" B

1411.....,%

A pre slepé diery do 2xD

A tvar ndbehu C: ndbeh 2-3 stipani,
bez lupacieho nabehu

A tvar ndbehu E; ndbeh 1,5-2 stipani,
bez lipacieho nédbehu

A spravou skrutkovnicou a so strmym stupanim
(uhol 15°,25°,30°)

A vhodny na ocel, titdn a zliatiny titanu aj na
Inconel 718

A vhodné mimo iné pre synchronne obrabanie, s
extra dihym prevedenim a vnutornym chladenim

A moznost pouZitia aj v pripade zloZitého
obrabania ako su priecne diery

Prehlad farebnych kruzkov

I |

02]20

pre Ziaruvzdorné zliatiny

typ Ti, Nia AMPCO pre ziaruvzdorné ocele, titan a Inconel

pre vysokopevnostné ocele 1400 N/mm?
typ HR pre ocele s pevnostou v tahu do 1400 N/mm?

Zavitnik pre slepé diery, typ Salo-Rex

"

-

DRV NN

-~

A pre slepé diery do 3xD

A tvar nabehu C: ndbeh 2-3 stipani,
bez ldpacieho ndbehu

A tvar ndbehu E: ndbeh 1,5-2 stupani,
bez lipacieho nabehu

A s pravou skrutkovnicou a s pozvolnym
stlpanim (uhol 35°,42°, 45°,50°)

A vhodné mimo iné pre synchronne obrabanie,
s ploskou Weldon, s extra dihym prevedenim
avnuatornym chladenim

A vdaka skrutkovnici s velkym stupanim sa triesky
bezpecne odvadzaju proti smeru rezu

WNT \ Performance

pre univerzalne pouZitie do pevnosti 1100 N/mm?

typ UNI pre univerzdine pouZitie

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Zévitovanie

Zavitnik - Technické informéacie

Tolerancia zavitov a odporucené vyrobné tolerancie

umA Vnutorny zavit - tolerancia ,H" ] Tolerancia zavitov \ Vnutorny zavit - tolerancia ,G"
+280[
270
1 i premm—
+260 +256, 256
+240]° ;2%
+224 4004 +223
220[
* +212 .,
7G
+200[
+191
+183
+180] +180—"h180 6G
7H +172] 172
+160 s +154 - - - - - - ]
140 A +140 =80 110 | BF
5G
I +126 : - .
+126
+120[
@)
1 <l I +98 ]
+100 +98
@)
+807
. 470 S S R I -
+70
+60 5 50 450 55
1 L B e ¢ p—
+40 +42 5 +39 +39
C; '
+23 &
T +18 18 > o~
+20 B B A < @[
47 7 +14 -
0 S v
Priklad pre M10 v um
Obrobky, ktoré sa povlakuju, si vyZaduju zavitniky s va¢Sim rozmerom. V4ESi rozmer, radidine ,y“
V&CSi rozmer je zavisly od hribky vrstvy a vrcholového uhla. \
A
v . 60° Vrcholovy uhol V&csirozmer £ 4 x hribka vrstvy
pripade Hribka vrstvy
55° Vrcholovy uhol Vacsirozmer 2 4,331 x hribka vrstvy
30° Vrcholovy uhol Vacsirozmer £ 7,727 x hribka vrstvy
Tolerancia zavitnika oznacenie podla L ) L
Tolerancné triedy rezaného vnutorného zavitu
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1S02 4G 5G 6H - -
66 1IS03 - (4E) 6G 7H 8H
7G - - = (6E) 7G 8G

@) Pre Specidlne pripady obrdbania, napr. na obrabanie abrazivnych liatych materidlov alebo plastov, sa musia zvolit iné rozmery, ktoré sa stanovia na zaklade
empirickych hodn6t. V takych pripadoch obsahuje skratka triedy tolerancie pismeno ,X*, napr. 1ISO 2X, pricom priradenie k tolerancénému polu vnutorného zavitu
moze byt obmedzené (6HX pre toleranéné pole 6H a 5G). Dalej sa musi dbat na to, Ze rozmery rezaného vnutorného zavitu nezavisia iba na rozmeroch zavitnikov,
ale taktiez na rezanom materidli a celkovych podmienkach obrdbania. Pre predrezévacie a stredné zavitniky nie su stanovené Ziadne rozmery zavitu.

cuttingtools.ceratizit.com 02|21
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Zavitnik - Technické informéacie

Odstranovanie problémov

Kratka Zivotnost

PriCiny

a lomy z pretaZenia na reznych hrandch v ablasti nabehu

a tvrdost alebo zakladny materidl nastroja nie su vhodné
pre dané obrabanie

a prilis mald alebo prili§ zakalena predvitana diera

4 nedostatoCné mazanie alebo nespravne pracovné
parametre

Axialne vyrezany zavit

PriGiny

4 zvolend geometria rezu nie je vhodna

A 0tacky vretena nesuhlasia s posuvom
(chyba synchronizdcie)

a zdvitniky s pravotoCivou Spirdlou su zarezavané
do materialu s velmi vysokym tlakom

a zavitniky s lupacim ndbehom alebo s lavotoCivou Spirdlou
su zarezdvané do materialu s velmi nizkym tlakom

PriliS velky zavit

PriCiny

4 tolerancia zdvitnika neodpovedd pozadovanej
tolerancii zavitu

A Drity ndstroja po ostreni vykazuju ostrapy
4 zvdranie tlakom za studena

Zlomenie nastroja
PriCiny

nastroj je zatupeny

ndjazd nastrojom na dno diery
ndrastky

prili§ mala predvrtana diera
zaseknutie triesok

nespravna reznd rychlost

zaseknutie triesok v drazke
nedostatocné chladenie/mazanie

> > > > > > > >

02]22

Opatrenia

a dIh&i nabeh alebo viacej drazok s rovnakou dizkou nabehu,
teda vacsi poCet reznych zubov

a U naostrenych ndstrojov moze klesnut zakladna tvrdost,
pre ostrenie pouzivajte spravne parametre

a CastejSia vymena alebo ostrenie vrtaka

A pre vrtak pouZivajte spravne pracovné parametre

a zvolte spravne mazivo a zabezpecCte jeho dostatocné
mnozstvo

Opatrenia

a prekontrolujte programovanie, popr. zavitové puzdro alebo iné
synchronne senzory

4 pouzite upinacie puzdro zavitnikov s kompenzaciou dizky

A pri zarezavani zavitnika pouzijte iba nizSiu silu v axidlnom smere

4 navysit axialni tlak na zavitnik pri jeho zarezdvani do materidlu,
pracujte v oblasti tlakovej kompenzacie vyrovnavacieho upinaca

Opatrenia

A pOUZite nastroj so spravnou toleranciou

a vykonajte pozorné odihlovanie

a pouzite vhodnu (pozitivnu) geometriu

A znizte reznd rychlost

a aplikujte int povrchovd dpravu alebo poviak

A pouZite upinacie puzdro zavitnikov s kompenzéciou dizky
A pouZzivajte vhodné maziva

Opatrenia

A pouzite stpravu zavitnikov

A pouZite nastroje s mensou skrutkovnicou
A pouZzite nastroje s kratSim/dlhSim nabehom
a kontrola hibky predvftania a hibky zavitu
a vyvrtajte hibSiu pilotnd dieru

A upravte reznu rychlost

a iny povlak alebo povrchova Uprava

a pouzite upinac s kompenzaciou dizky

A pouZzite vhodné mazivo

A pouzite spravny priemer predvitanej diery
A zmeite geometriu alebo tvar drazky

A prekontrolujte tvar a tvarovanie triesky

cuttingtools.ceratizit.com
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Zévitovanie

Zavitové frézy - zhrnutie

Prehlad zavitovych fréz

[0}
(8]
q P R
3 E= E ©
£ s i% ° =
1S jci g ‘g ‘?_) '; E «©
Z g e888 R o o »
E o g BEEscE g s | .| 2 Z
S 5| | £ 8333858 & |z | f|% &
= e 5 gDC P M KN S H & s &£ = =
” IRIIL &0’ 58 @eeee .l 05 Giastocny | CWX 4
‘ i 7,_8 HAM:B 270 profil 500 2
IR/IL 50’ 118 @eeee ‘l M1,6
= M - - Pngprofil | S0 | 24
410 w3 M6
- 60° 214 ® 0000 .I M3 Ti
- 0 - o P | g %
11,6 w0 T3 M14
- W] 40 @®eeee 'I M5x0,5 Ti
- 020 - s P | oo e
11,6 w0 T3 M14x1,5
— 55° 8,0 o 0000 .I G1/8-28 Ti
- 020 - s TP | g %
16,0 w0 T3 G1/2-14
- 60 @®eeee 'I BSW 5/16- 18 Ti
M BSW y - Piny profil | 509 2
9,9 w0 T3 BSW5/8-11
— 60 @®eeee 'I BSF 3/8-20 Ti
- : a1 MO | s %
9,9 w0 T3 BSF5/8-14
~ 18 @000 0 'I UNC 1/4-20 Ti
- 0 - o1 "N | g %
9,9 w0 T3 UNC 1/2-13
- 48 @ e 660 'I UNF 1/4-28 Ti
- 00 - y y Pinyprofil |59 2
9,9 w0 T3 UNF 1/2-20
= 8,0 M- b .I Ciastodny | Ti
- 000 - 05-30 "G | son 2
16,0 w013 prof
o\~
@ DalSie rozmery a zavitové frézy ndjdete v naSom — hlavnom katalégu v kapitole 7 Cirkularne frézovanie a frézovanie zavitov
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Zévitovanie
Zavitové frézy - Systém MicroMill

MicroMill - TK cirkularna stopkova zavitova fréza - Ciastocny 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 cirkularna 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

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

Detaily vid — strana 40+41.

02|24
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WNT \ Standard

Zavitové frézy - TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A skorekciou profilu

A tyrdé obrdbanie je mozné vykondvat od @ DC =4 mm

IR/IL
%ﬁ/ = Ti500
<2xD
[}
2
60 o)
(G
Q PHD
. A
(a3
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 070 9,0 6 55 3 3,30 040 ?
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) prevedenie stopky podla DIN 6535 HA / bez vnitorného privddzania chladiaceho média
2) bezvnutorného privddzania chladiaceho 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) prevedenie stopky podla DIN 6535 HA / bez vnitorného privddzania chladiaceho 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

)
@) Pri cirkuldarnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.
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Zévitovanie
WNT \ Standard Zavitové frézy - TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A skorekciou 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) prevedenie stopky podfa DIN 6535 HA / bez vnitorného privddzania chladiaceho média — v, /f, strana 38

)
@) Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.
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Zévitovanie
WNT \ standard Zavitové frézy - TK zavitova fréza

Stopkova zavitova fréza

A skorekciou 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 vnutorného privadzania chladiaceho média — v, /f, strana 38

0]
@) Pri cirkuldrnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.

cuttingtools.ceratizit.com 02|27



Zévitovanie
WNT \ Standard Zavitové frézy - TK zavitova fréza

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]
@ Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.
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WNT \ Performance . TZavitovanie
Cirkularne frézy - zhrnutie

Prehlad cirkularnych fréz

= 2
s _E
= g &%
S T s:c®
5} © = ksl &
S 5 _ogesy
: £ 2 Bss85: .
= 8 § O = O 2N X =2
£ 5 > 6DC P MKNSH S | Strama
® 000 .I
= a 0r o8 onx| 4
) 20 78 500
o 00000
— °8 I WX
i | 20 : 500 30
' 78
15 12 ® 60 0O OI
E s ozubenim do kriza - - %\313( 31
6,0 37
® 606 0O I
E 10 10 Gk .
6,0 22 500
® 6 06 06O I
E 10 12 Gk .
50 22 500
012 10 ® 0606 06O I
ﬁ 15 - 45° . - %\gé( 2
3,0 22
[ 0,5 ® 60 0O I e
* I:l PDPT =12 mm 1—5 37 o 35
— Kratka 36

o .
@ DalSie rozmery a zavitové frézy ndjdete v naSom — hlavnom katalégu v kapitole 7 Cirkularne frézovanie a frézovanie zavitov
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Zévitovanie
WNT \ Performance Cirkularne frézy - Systém MicroMill

MicroMill - TK cirkularne 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 cirkularne 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

)
@) Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.
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Zévitovanie
WNT \ Performance Cirkularne frézy - Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dostiCka na frézovanie drazok - Striedavé ozubenie

>
m 912 a CWX500
mm

25N
A
|
53015...
Vefkost 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]
@ Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.

cuttingtools.ceratizit.com 02|31



Zévitovanie
WNT \ Performance Cirkularne frézy - Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dosticka pre frézovanie drazok

>
m 912 a CWX500
mm

s
L{_

—»I DMIN .-
53 007 ...
Velkost DMIN CW,, PDPT Wi 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]
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.
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Zévitovanie
WNT \ Performance Cirkularne frézy - Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dosticka pre frézovanie drazok s plnym radiusom
2
W ?mhz g CWX500

3{0 I ow / NOF

w1 4
PDPT DMIN_»

i

53 008 ...
Velkost DMIN CW.g 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]
@ Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.
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WNT \ Performance

Zévitovanie

Cirkularne frézy - Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia doSticka pre frézovanie drazok a zrazanie hran

W ;
Q12
mm

=

Velkost DMIN CF .0 PDPT

mm

—_
[=2]

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) pouZzite upinaciu skrutku 73 082 006

- v /f, strana 39

(=0

f) Pri cirkularnom frézovani sa musf pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.

02|34
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Zévitovanie
WNT \ Performance Cirkularne frézy - Systém MiniMill

MiniMill - Frézovacia dosticka pre delenie materialu

A PDPT=12,0 mmiba v spojenis drziakom 53 003 624
A 7nizte posuv 0 50 %!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53 013 ... 2
Velkost DMIN CW w0 PDPT W1 REL NOF
mm mm mm mm mm
37 0,5 12 5,6 6 705 1
37 0,6 12 5,7 6 706 "
37 0,8 12 6,0 6 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 715
P °
M )
K °
N °
S e}
H

1) rezsacelne nevykondva az do stredu — v,/f, strana 39

0]
@) Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypoCte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v 0si nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.
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WNT \ Performance Cirkularne frézy - Systém MiniMill

MiniMill - Cirkularna stopkova fréza - Extra kratka

A prevedenie z ocele

>
n OAL

DCONMS

\
!
i
i
!
i
i

BDRED

-
Ocel
53004 ...
Velko- DCONMS,; BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Utahovaci moment
st mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 10 6,0 60 152 97/117 <335 14/25 2,0 015
14 10 8,0 60 17,7 13,7/157 <435 25/35 3,5 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 31) 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 3,5 45 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <5,6 3,5 45 425
22 10 11,3 60 107 21,7 <9,15 45 7,0 610
13 11,3 70 257 21,7 <9,15 70 625
MiniMill - Cirkularna stopkova fréza - Kratka
A prevedenie z ocele
WE
" ®
- OAL %
cw| 3
[m)]
[11]
o
a
[a1]
s[O3
Ocel
53 003 ...
Velko- DCONMS., BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Utahovaci moment
st mm mm mm mm mm mm mm Nm
22 16 12 80 24 21,7 <915 45 70 624

o)
Ql) Pri cirkuldrnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, &i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,
Detaily vid — strana 40+41.

- - LU

Krue¢ D Upinacia skrutka Upinacia skrutka

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

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

Zévitovanie

Cirkularne a zavitové frézy - rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

Materidlova podskupina Index

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

Nelegovana ocel

P Nizkolegované ocef

Vysokolegovana ocefl a
vysokolegovana
nastrojova ocef

Nehrdzavejtica ocef

M Nehrdzavejtica ocef

Siva liatina

K Tvérna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horéika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Zakalena ocef

Tvrdena liatina

Kalend liatina

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritickd / martenzitickd
martenzitickd

austenitickd / austeniticko-feritickd
austenitickd

austenitickd / feritickd (Duplex)
perliticka / feritickd

perliticka (martenzitickd)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelnd

zakalitefna

<12 % Si, nezakalitend

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnatd med a elektrolytickd med

hor¢ik a zliatiny horcika

zdklad Fe

zaklad Nialebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

Zihana

Z{hand

zusfachtend

Zihana

zuslachtend

Zihana

zusfachtend
zudlachtend
zu8lachtend

Zihana

kalend a popustana
kalend a popustand
Zihana

zusfachtend
zakalend

zusfachtend

zakalend

zakalend

zihana
zakalend
Z{hané
zakalend

liata

zakalend

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

kalend a popustand

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

300HB
780 N/mm?/ 230 HB

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

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

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

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

400HB

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

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nazov

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

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

Cislo
materidlu
11141
1.0718
1.0535
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

Nézov

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

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard . e | Lavitovanie
Cirkularne a zavitové frézy - rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

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

0]
@ Rezné parametre znacne zavisia od vonkajsSich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia nastroja a obrobku, materidl a typ stroja!
Uvadzané parametre predstavuju mozné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit 0 cca £20% !
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Cirkularne a zavitové frézy - rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

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

Rezné parametre znacne zavisia od vonkajsich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja!
Uvéadzané parametre predstavuji mozné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prisposobit o cca £20% !
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Cirkularne a zavitové frézy - Technické informacie

Postup frézovania
Subezné frézovanie Protibezné frézovanie
Vlastnosti: Vlastnosti:

@ Smer otacania ,vpravo"

@ Otacenie nastroja v

smere hod.ruciciek

@ Smer pohybu ,dole”

v

@ Smer otacania ,vpravo®

Rotdcia ndstroja proti
smeru hod.ruciciek

@ Smer pohybu ,hore*

4

Pravy zavit Pravy zavit
\’ Pri subeZznom frézovani Pri protibeznom frézovani
je hrubka triesky pri vyjazde je hrabka triesky privyjazde
vzdy 0 (h=0) maximdlna (h = max)
h=0 h = max

Vypocet posuvu

@ Posuv na konture v;

@ Posuv v 0se nastroja v,

Posuv v strede nastroja v,

vi=nxf,xz me=w mm/min
z D
D, = Cinnypriemervmm 7 = PoCet zubov (radidlne)
n = (Otackyvmin’ D = Menovity priemer zdvitu = priemer vonkajsej kontury v mm
f, = Posuvnazubvmm D, = Priemer osinastroja (D-Dy) v mm

Tipy pre uzivatela

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

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

A zadanie kompletného programu pre frézovanie zdvitov do riadiacej jednotky stroja

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

A odmerany ¢as porovname s vypocitanou teoretickou hodnotou

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

02140 cuttingtools.ceratizit.com
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Cirkularne a zavitové frézy - Technické informacie

Vypoctové vztahy pre frézovanie zavitov

v, 1000 d-mn ; Vi Vi
- - - =f,.z-n = -
" dn v 1000 ok " f2 f Zn
Frézovanie - VonkajSia kontlra Frézovanie - Vnutorna kontura
Vi (D +d) D Vin Vi (D - d) D Vi
= —————— - - Vi = =
! D U D+d) f D N D-d)
Priamy najazd do rezu Najazd do rezu po Kruznici
Uulép = 0‘25 Vi Uu1a’p = Vi
n = Otackyvretena ot./min. Vim = Posuv v 0se nastroja mm/min
V. = Reznarychlost m/min Ustep = Naprogramovany posuv utdpania mm/min
d = Priemerfrézy mm f, = Posuvnazub mm
= Menovity @ zavitu mm z = Pocet britov frézy
v; = Posuvnakonture mm/min

Korekéné hodnoty pre frézovanie vnitorného zavitu

Priemer cez brity zévitovej frézy, ktory sa zaddva do riadiaceho systému stroja,
vypocita sa nasledujlcim spdsobom:

poloviény menovity @ frézy — 0,05 x stupanie p

Priklad: M30x3
@ frézy: 20 mm

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

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

cuttingtools.ceratizit.com
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Zévitovanie
Nastroje na sustruzenie zavitov - zhrnutie

Prehlad nastrojov na sustruzenie zavitov

PIny profil

4 kvalitativne lep8i zavit
A pez ostrapov
4 ez dodatoCného obrabania

4 dlhsia Zivotnost

Dal3ie nastroje na slstruZenie zavitov

VertiClamp

— kapitola Sustruzenie - Ststruznicke noZe s vymenitefnymi dostickami

UltraMini
M MF G Tr
Piny profil Piny profil

Ciastogny profil ~ Ciastogny profil ~ Ciasto¢ny profil ~ Ciastoény profil
— kapitola Sustruzenie - Ultra-Mini obrabanie + MiniCut

02]42

Ciastocny profil
4 jednu dosticku je mozné pouZit na

75 ' niekolko stupani
'k A znizenie skladovanych poloZiek

Standardné sustruzenie vonkajsich zavitov
Plny profil

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

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

Ciasto&ny profil Vhodné drziaky
60° 55°

AANNAAS

57 59 61

Standardné ststruzenie vnitornych zavitov
Plny profil

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

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

Ciasto&ny profil Vhodné drZiaky
60° 55°

MAANAAS

58 60 /%63

PIny profil / Ciastocny profil
Mini 06 / 08

@ 4 Specidlne dosticky pre nizke rezné rychlosti

A S priemerom od 6 mm popr. 8 mm

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

64 64 66
Ciasto&ny profil Ciastogny profil 69

65 65 66+67 67+68

cuttingtools.ceratizit.com
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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - pIny profil

Prava doSticka na sustruzenie vonkajsieho zavitu

A plny profil
60°
M MF
Oznacenie I
mm  mm
11 ER 0,35 0,35 11
11 ER 0,4 0,40 11
11 ER 0,45 0,45 11
11 ER 0,5 0,50 11
11 ER 0,6 0,60 11
11 ER 0,7 0,70 11
11 ER 0,75 0,75 11
11 ER0,8 0,80 11
11 ER1,0 1,00 11
11 ER 1,25 1,25 11
11ER1,5 1,50 11
11 ER 1,75 1,75 11
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 2,50 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

cuttingtools.ceratizit.com
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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - pIny profil

l’ava doStiCka na sustruzenie vonkajSieho zavitu

A plny profil
60°
M MF
INSL
Oznacenie PSS RINSE
mm  mm
11 EL 0,35 0,35 11
11 EL0,4 0,40 11
11 EL 0,45 0,45 11
11 EL 0,5 0,50 11
11 EL 0,6 0,60 11
11 EL 0,7 0,70 11
11 EL 0,75 0,75 11
11 EL 0,8 0,80 11
11EL1,0 1,00 11
11 EL 1,25 1,25 11
11EL1,5 1,50 11
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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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - pIny profil

Prava dosticka na sustruzenie vnitorného zavitu

A plny profil
60°
M MF
Oznacenie I
mm  mm
111R 0,35 0,35 11
11IR0,4 0,40 11
111R 0,45 0,45 11
11IR0,5 0,50 11
11IR0,7 0,70 11
111R 0,75 0,75 11
11IR0,8 0,80 11
111R1,0 1,00 11
111R 1,25 1,25 11
11IR1,5 1,50 11
11IR 1,75 1,75 11
11IR 2,0 2,00 11
11IR2,5 2,50 11
16 IR 0,35 0,35 16
16 1R 0,4 0,40 16
16 IR 0,45 0,45 16
16 1R 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
16 IR 1,25 1,25 16
161R 1,5 1,50 16
16 1R 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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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - pIny profil

L’ava dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu

INSL

A plny profil
60°
M || MF
5
Oznacenie PSS RINSE
mm  mm
111L 0,35 0,35 11
111L0,4 0,40 11
111L 0,45 0,45 11
111L 0,5 0,50 11
111L0,7 0,70 11
111L 0,75 0,75 11
111L0,8 0,80 11
111L1,0 1,00 11
111L 1,25 1,25 11
111L1,5 1,50 11
111L 1,75 1,75 11
111L2,0 2,00 1
111L2,5 2,50 1
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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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - pIny profil

Prava doSticka na sustruzenie vonkajsieho zavitu

A plny profil
60°
MmJ CCN20 CWK20
‘M
INSL
ER ER
71286.. 71286...
- TP INSL PDX  PDY
Oznacenie
mm mm  mm mm
11ER1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
11 ER 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
11ER1,5 1,50 1 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 08 244 644
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
L] r v L4 r v . "V r .
L’ava dosticka na sustruzenie vonkajsieho zavitu
A plny profil
60°
ML S A CCN20 CWK20
'/
INSL
EL EL
71287.. 71287..
. TP INSL PDX PDY
Oznacenie
mm mm mm mm
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11 EL 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
11EL15 1,50 1 0,8 1,0 218 618
11EL2,0 2,00 1 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

cuttingtools.ceratizit.com
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Nastroje na sustruzenie zavitov - piny profil

Prava dosticka na sustruzenie vnitorného zavitu

A plny profil

60°
ML S A CCN20 CWK20

&

INSL

IR IR
71284.. 71284..
L TP INSL PDX  PDY
Oznacenie
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

’ava dosStiCka na sustruzenie vnutorného zavitu

A plny profil

60°

ML S A CCN20 CWK20

"N
INSL
IL IL
71285... 71285..
. TP INSL PDX PDY
Oznacenie
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

Nastroje na sustruzenie zavitov - plny profil

Prava dosticka na sustruzenie vonkajsieho zavitu

A plny profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

& &

INSL

ER ER

71228.. 71228..
TPl INSL PDX  PDY

Oznacenie "

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 ° o
K ° °
N )
S o o
H o
0

-V, strana 72
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WNT \ Performance

Nastroje na sustruzenie zavitov - plny profil

l’ava dosticka na sustruzenie vonkajSieho zavitu

A plny profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y B

EL EL
71229.. 71229..

Oznacenie "

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

-V, strana 72
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WNT \ Performance

Nastroje na sustruzenie zavitov - plny profil

Prava dosticka na sustruzenie vnitorného zavitu

A plny profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y, B

IR IR

71230.. 71230..
TPl INSL PDX  PDY

Oznacenie "

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 1R 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 ° o
K ° °
N )
S o o
H ¢}
0

— V,strana 72
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WNT \ Performance

Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - pIny profil

L’ava dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu

A plny profil

BSW

55°

Oznacenie

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

Nastroje na sustruzenie zavitov - plny profil

Prava dosticka na sustruzenie vonkajsieho 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
Oznacenie "
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 1 0,8 0,9 224 624
11 ER 18 18,0 1 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

Nastroje na sustruzenie zavitov - plny profil

l’ava dosticka na sustruzenie vonkajSieho zavitu

A plny profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
¥ 3
-y B
EL EL
71266.. 71266 ...
N TPI INSL PDX  PDY
Oznacenie "
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

-V, strana 72
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WNT \ Performance

Nastroje na sustruzenie zavitov - plny profil

Prava dosticka na sustruzenie vnitorného zavitu

A plny profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF||\ S A, CCN20 CWK20
3 a/ .
oy A
IR IR
71268.. 71268..
N TPI INSL PDX  PDY
Oznacenie "
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
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WNT \ Performance

Nastroje na sustruzenie zavitov - plny profil

L’ava dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu

A plny profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
q
® B
é' e
INSL
IL IL
71270.. 71270...
N TPI INSL PDX  PDY
Oznacenie "
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

-V, strana 72

02]56 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - Ciastocny profil

Prava doSticka na sustruzenie vonkajsieho zavitu

A Ciastocny profil

60°

CCN20 CWK20
5]
f PDX
INSL
ER ER
71206.. 71206...
oo TP INSL PDX  PDY
mm mm mm mm
16 ER A60 05-15 16 08 09 240 640
16 ER G60 175-3 16 12 17 242 642
16 ER AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ° o
K ° °
N o
S o) o)
H o
— v, strana 72
L) 14 VgV 4 i . "V 7 .
L’ava dostiCka na sustruzenie vonkajsieho zavitu
A CiastoCny profil
60°
S A CCN20 CWK20
INSL
EL EL
71208.. 71208...
- TP INSL PDX PDY
Oznacenie
mm mm mm mm
16 EL A60 05-15 16 08 09 240 640
16 EL G60 175-3 16 12 17 242 642
16 EL AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ° o
K o °
N .
S o} e}
H o

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - Ciastocny profil

Prava dosticka na sustruzenie vnitorného zavitu

A Ciastocny profil

60°
CCN20 CWK20
7
. B
; PDX “
INSL
IR IR
71210... 71210...
oo TP INSL PDX PDY
mm mm mm mm
111R A60 05-15 11 08 09 210 610
16 IR AG0 05-15 16 08 09 240 640
16 IR G60 175-3 16 12 17 242 642
16 IR AG60 05-3 16 12 17 244 644
P °
M ) )
K ) )
N °
S fe) )
H [e}
— V,strana 72
y /4 Vv 4 v [l 4 /4 7 u
’ava dosticka na sustruzenie vnutorneho zavitu
A Ciastocny profil
60°
S A CCN20 CWK20
&
INSL
IL IL
71212.. 71212..
o TP INSL PDX PDY
Oznacenie
mm mm mm mm
111L A6O 05-15 11 08 09 210 610
16 IL A0 05-15 16 08 09 240 640
16 IL G60 175-3 16 12 17 242 642
16 IL AG60 05-3 16 12 17 244 644
P °
M [ ] (e]
K [} )
N °
S o o
H fe)

02|58
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WNT \ Performance

Zévitovanie
Nastroje na sustruzenie zavitov - iastocny profil

Prava doSticka na sustruzenie vonkajsieho zavitu

A Ciastocny profil

55°

CCN20 CWK20

/ Y
\
7 \

PDY

T PDX
INSL
ER ER
71200.. 71200...

Oznacenie 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 )
M ) o)
K ) )
N )
S o o
H (e}

— v, strana 72

l’ava doStiCka na sustruzenie vonkajSieho zavitu

A Ciastocny profil

55°

S A CCN20 CWK20
‘/Q; ,
INSL
EL EL
71202.. 71202..
et TPI INSL  PDX  PDY
Oznacenie "
1/ mm mm  mm
16 EL A55 48-16 16 08 09 240 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 17 244 644
16 EL G55 14- 16 1,2 17 242 642
P [
M ° o
K [ °
N °
S o o
H [©)

— V,strana 72
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WNT \ Performance

Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - Ciastocny profil

Prava dosticka na sustruzenie vnitorného zavitu

A Ciastocny profil

55°

INSL

PDX

CCN20

e

CWK20

IR IR
71204.. 71204..
oo TPl INSL PDX  PDY
1/ mm mm  mm
111R A55 48-16 11 08 09 210 610
16 IR A55 48-16 16 08 09 240 640
16 IR AG55 48-8 16 12 17 244 644
16 IR G55 14-8 16 12 17 242 642
P °
M ) )
K ) )
N °
S fe) )
H [e}
— V,strana 72
y /4 Vv 4 v [l 4 /4 7 u
’ava dosticka na sustruzenie vnutorneho zavitu
A Ciastocny profil
55°
S A CCN20 CWK20

Oznacenie
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

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

Nastroje na sustruzenie zavitov - upinacie drziaky

Standardny upinaci drZiak na vonkajsi zavit

A upinaci drziak s uhlom stupania 8 = 1,5°

LH

HF
HF

HF

WF

LF

Obrazky zobrazujd pravé prevedenie
lavy pravy

71281.. 71280..

HF WF LF LH  Vymenitelna Utahovaci moment

LD mm mm mm  mm dosticka 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 Skrutka Kri¢ D Upinacia skrutka
podlozky

71950... 71950.. 80950... 71950...
Nahradné diely
pre artikel ¢.
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 pre korekciu uhla stipania najdete na — strane 70.
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WNT \ Performance

Nastroje na sustruzenie zavitov - upinacie drziaky

Standardny upinaci drZiak na vnitorny zavit

A upinaci drziak s uhlom stupania 8 = 1,5°

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

Obrazky zobrazujl pravé prevedenie
lavy pravy

71283.. T71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Vymenitelnd Utahovaci moment

Oznacenie aix
mm mm mm mm mm mm mm dosticka 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 wy - -y

Podlozka Skrutka Kri¢ D Upinacia skrutka
podlozky
71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Nahradné diely
pre artikel €.
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/ IR16 129 234 T10 112 231
71283020 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71282026 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71282032 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71283032 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71282040 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231

@)
@ Podlozky pre korekciu uhla stipania najdete na — strane 70.

02]62 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Nastroje na sustruzenie zavitov - upinacie drziaky

Standardny upinaci drziak na vnitorny zvit s vnatornym privadzanim chladiaceho média

A upinaci drziak s uhlom stupania 8 = 1,5°

o

LN

\/ BDRED
|

DMIN
WF

Do _

LDRED

LF

DCONMS

Obrazky zobrazujl pravé prevedenie
lavy pravy

71283.. T71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Vymenitelnd Utahovaci moment

Oznacenie aix
mm mm mm mm mm mm mm dosticka 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) prevedenie z tvrdokovu

O .y - -y

Podlozka Skrutka Kra¢ D Upinacia skrutka
podlozky

71950... 71950... 80950... 71950...
Nahradné diely
pre artikel ¢.
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 pre korekciu uhla stipania néjdete na — strane 70.
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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - Mini 06/08

Prava dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu - Mini 06

A plny profil
A sUstruzenie zavitov od priemeru 6 mm
| NEW_|
60°
M CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR
MM271.. 71224 ..
Oznaceni TP PDX  PDY INSL
znacenie
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 dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu - Mini 06
A plny profil
A sUstruzenie zavitov od priemeru 6 mm
| NEW_| | NEW_|
55°
BSW |\ K A, CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR
71230.. 71230..
Oznadeni TPl PDX PDY INSL
znacenie "
1/ mm mm mm
06IR 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
06IR 18 18 0,6 0,7 6 12500 32500
P ° o
M ) )
K ° o
N o
S )
H o
-V strana 72
02|64 cuttingtools.ceratizit.com



Zévitovanie
WNT \ Performance Nastroje na sustruzenie zavitov - Mini 06/08

Prava dosSticka na sustruzenie vnutorného zavitu - Mini 06
A Ciastocny profil
A sUsttruieﬁi?e zévitov od priemeru 6 mm

IET
60°
CCN1525 CCN2520
OB+ b
o
!
INSL T
IR IR

7274.. T1272..
TP INSL PDX  PDY

Oznacenie
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 dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu - Mini 06
A Ciastocny profil
A sUstruzenie zavitov od priemeru 6 mm

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

A

IR IR
mna2r2.. 1m272..

. TPI INSL  PDX  PDY
Oznacenie

1/" mm mm mm
06 IR A55 48-20 6 0,5 0,6 10100 30100

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

S )
H o

— V,strana 72
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Zévitovanie
Nastroje na sustruzenie zavitov - Mini 06/08

Prava dosticka na sustruzenie vnitorného zavitu - Mini 08

A plny profil
A sUstruzenie zavitov od priemeru 8 mm

60°
M
INSL
. TP PDX  PDY INSL
Oznacenie
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]
[ ] [ ]
[ (@)
(0]
[
(@)

1) neutréine prevedenie (N)

— V,strana 72

Neutralna vymeniteina britova dosticka na ststruZenie vnitorného zavitu - Mini 08

A Ciastocny profil
A sUstruzenie zavitov od priemeru 8 mm

60°

MAA/

‘ PDX

TP INSL  PDX  PDY

| NEW | | NEW |
CCN1525 CCN2520
N IN

M273.. T1T273..

Oznacenie
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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Zévitovanie
WNT \ Performance Nastroje na sustruzenie zavitov - Mini 06/08

Prava dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu - Mini 08
A Ciastocny profil
A sUsttruieﬁi?e zévitov od priemeru 8 mm

|_NEw [ NEW |
60°

CCN1525 CCN2520

¢ X > o
o
!
INSL T
IR IR

7M272.. T71272..
TP PDX PDY INSL

Oznacenie
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

Neutralna vymeniteina britova dosticka na ststruZenie vnitorného zavitu - Mini 08
: ghzsttrz;giggg\llitov od priemeru 8 mm

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

LA

IN IN
M273.. T17T273..

. TPI INSL  PDX  PDY
Oznacenie

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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Zévitovanie
Nastroje na sustruzenie zavitov - Mini 06/08

Prava dosticka na sustruzenie vnutorného zavitu - Mini 08
A Ciastocny profil
A sUsttruieﬁi[z)e zévitov od priemeru 8 mm

G G
55°

CCN1525 CCN2520

IN!SL 1
IR IR
71272.. T1272..
o TPI INSL PDX  PDY
Oznacenie "
1/ mm mm  mm
08 IR A55 48-16 8 0,6 0,7 10700 30700
P ) o
M ° °
K ° o
N o
S °
H ¢}
- Vv, Strana 72
02|68
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Nastroje na sustruzenie zavitov - upinacie drziaky

Pravy upinaci drziak na vnutorny zavit - Mini 06

)
o =
=z w o
2 5 ]
o
A\ [ @
LDRED
LF
pravy
71282 ...
Oznacenie LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Vymein_ivtel’na Utahovaci moment
mm mm mm mm mm dosticka 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) TKstopkasvnutornym chladenim

-

Krag¢ D Upinacia skrutka

80950.. 71950...

Nahradné diely

pre artikel ¢.

7128200500 T06 108 23800
7128210500 T06 108 23800

Pravy upinaci drziak na vnutorny zavit - Mini 08

0
o =
Z w o
2 5 8
o
X [ @
LDRED|
LF
pravy
71282 ...
Oznagenie LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Vymein_i}el’na Utahovaci moment
mm mm mm mm mm dosticka 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) musisa pouZit neutrdina vymenitelnd britova dosticka s oznacenim (N)
2) TKstopkas vnatornym chladenim

g

Kra¢ D Upinacia skrutka

80950.. 71950...

Nahradné diely

pre artikel ¢.

7128200700 T06 108 23900
7128210700 T06 108 23900
7128200800 T06 108 23900

cuttingtools.ceratizit.com 02|69
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Nastroje na sustruzenie zavitov - podlozky

L o

AE16 Al16
ER16/IL16  EL16/IR 16

71950... 71950..

Podlozky pre Standardné zavitové britové dosticky

Uhol
stipanie B

+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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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

Materidlova podskupina Index

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

Nelegovana ocel

P Nizkolegované ocef

Vysokolegovana ocefl a
vysokolegovana
nastrojova ocef

Nehrdzavejtica ocef

M Nehrdzavejtica ocef

Siva liatina

K Tvérna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horéika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Zakalena ocef

Tvrdena liatina

Kalend liatina

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritickd / martenzitickd
martenzitickd

austenitickd / austeniticko-feritickd
austenitickd

austenitickd / feritickd (Duplex)
perliticka / feritickd

perliticka (martenzitickd)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelnd

zakalitefna

<12 % Si, nezakalitend

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnatd med a elektrolytickd med

hor¢ik a zliatiny horcika

zdklad Fe

zaklad Nialebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

Zihana

Z{hand

zusfachtend

Zihana

zuslachtend

Zihana

zusfachtend
zudlachtend
zu8lachtend

Zihana

kalend a popustana
kalend a popustand
Zihana

zusfachtend
zakalend

zusfachtend

zakalend

zakalend

zihana
zakalend
Z{hané
zakalend

liata

zakalend

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

kalend a popustand

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

300HB
780 N/mm?/ 230 HB

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

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

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

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

400HB

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

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nazov

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

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

Cislo
materidlu
11141
1.0718
1.0535
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

Nézov

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

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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Nastroje na sustruzenie zavitov - rezné parametre

OrientaCné rezné hodnoty

Mini Mini
CON1525 CON2520 B Bl

Index 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

(e}
(ﬂ/ Rezné parametre st znacne zavislé na vonkajsich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja!
Uvddzané hodnoty predstavuju mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplik&cii musia upravit smerom hore alebo dole!

02|72 cuttingtools.ceratizit.com
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Zévitovanie
Nastroje na sustruzenie zavitov - Technické informéacie

Uhol stupania
Délezité informacie o podlozke

4 uhol stupania by sa mal vzdy stanovit pomocou
vypocCtu alebo nizSie uvedeného diagramu.
A upinacie drziaky na zavity maju 16Zko dosticky

sklonené pod uhlom 1,5° a s korekciou podlozky 0°.

Toto nastavenie je urcené pre zavity s uhlom
stupania = 1,5°.

Metoda 1: Vypocet

Vypocet uhlu stupania f:
_ 20xTP
B= "Dmin

20 = konStanta

B = uhol stupania (°)

TP = stupanie (mm)

DMIN = menovity priemer zavitu (mm)

Metdda 2: Diagram

Zakladny drziak

Standardnd podlozka

0d menovitého @ zavitu v diagrame (vodorovnd 0s) sa tiahne zvisla polopriamka

smerom haore, a7 sa tato polopriamka pretne s polopriamkou stupania zavitu

(fava zvisla 0s). Vo farebne vyznacenej vysece, v ktorej sa polopriamky pretinaju,

sa na okraji diagramu uvddza prislusny koeficient 8.

— oR — o ‘
supane ™ [3 = 45 B=35 Stipanie TP
zévit / palec
mm
“ 127 / 7 . . .
1+ Specidlny 225 Vypomtir;yéﬁggstupama, Podloia
10+  upinacidrZiak r 25 b
S 9 ! 0,0°-0,99° 0,5°
e 3
S 8 L 1,0°-1,99° 1,5°
- 35
g 7 [ . 2,0°-2,99° 25°
E 4 oo .
g 5 P 3,0°-3,99 BIS)
R 6 4,0°-4,9° 455°
o r7
31 9, 0,0°-(-0,99°) -0,5°
2’ L 14 R o_( o B o
14 Menovity @ zavit - %g 107619899 19
0 B=0°
50 100 150 20
| &
2 r 14
; i
[ a
e 4 ™ [: r 'n q F7
2 5 N ’ L6
@ N i 5
5 6 45
£ 7 N F4
> t 35
3 8 1
3 3
9 L 4 o
= o Soesidl =t 1,9
T peciainy L 25
114 upinaci drziak \7 05
cuttingtools.ceratizit.com 02|73

Bez prislusnej korekcie uhlu stipania sa moze stat, ze:

a dochdadza k deformdcii profilu zdvitu

a vymennd doStiCka bude k jednej strane viac priléhat,
tj. rezny uhol bude nerovnomérny

a 7ivotnost vymenitené doSticky sa znaCne zniZi

Priklad

Vonkajsi zavit M24 x 1,5
Posuv v smere upinaca
DMIN = men. @: M24 = 24 mm
TP = stipanie: 1,5 mm
20x1,5mm
24 mm

B=
B =1,25°
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Zévitovanie

Nastroje na sustruzenie zavitov - Technické informécie

Sustruzenie zavitov

VonkajSi pravy zavit

-—)

]

Vnutorny pravy zavit

Vonkajsi lavy zavit

<=

=

Vnutorny lavy zavit

Typy prisuvov pri sustruzeni zavitov

Radialny prisuv

@

A pri stupani, ktoré je mensie ako
1,5mm

A na materidly s kratkou trieskou

A naobrdbanie kalenych materidlov

4 jednoduchy a rychly prisuv

-
<=
B
Bocny prisuv

137
h

A pri stupani, ktoré je vacSie ako
1,5mm

A v pripade radialneho prisuvu je
efektivna dizka reznej hrany prilis
velkd, Co moze viest ku chveniu

4 v pripade zavitov TRAPEZ a ACME
je obrabanie na troch bokoch pre
odvadzanie triesok nevyhodné

Doportéany pocet priechodov a velkost reznych hibok

Standardné zavitové dosticky

mm 0,50

Stiipanie (TP/TPI)

zévit / palec
Pocet operacii
Pocet operacii (CCN7525) 3-4
Pocet operacii dosticky Mini  6-9

Viaczubé zavitové dosticky

Standardné Dosticka  Velkost dosticky
IC L mm
1SO vonkajsie M 3/8" 16
1SO vonkajsie Y 3/8" 16
02|74

o
Priklady obrdbania 2, 4, 6 a 8 si vyZaduju

@

negativne podlozky!
Tieto podloZky ndjdete na — strane 70.

Striedavy prisuv

Y

4 v pripade vacSieho stupania

4 v pripade huZevnatych materilov

A rovnomerné opotrebenie reznych
hran

4 ndroCnejSie naprogramovania

075 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 500 550 6,00 800

32
4-7
3-4

24 20 16 14 12 10

6 5.5 5 4.5 4 3

4-8 5-9 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24

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

Stdpanie (TP) ~ Pocet zubov Oznacenie
(NT)
1,0mm 3 3ER1.01S0 3M
1,5mm 2 3ER1.51S02M

Pocet prie-

Rezn4 hibka na priechod
chodov 1 5 3
0,38 0,25
0,42 0,30 0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Odstranovanie problémov

Wi

amovanie

PriCiny
4 vyskytuje sa ¢asto u obrobkov z

nehrdzavejlcej ocele
A nespravna sorta tvrdokovu

Opatrenia

A zniZte vyloZenie nastroja

a prekontrolujte, Ci je zdvitova britova
dosticka spravne upnutd

A zabrdrfite vibraciam

A pouZzitie huZevnatejSieho tvrdokovu

Trhliny z tepelného
pnutia

PriCiny
4 mdlo chladiacej kvapaliny

4 prili§ vysoka rezna rychlost
A nespravna sorta tvrdokovu

Opatrenia

4 viac chladiacej kvapaliny
4 minimalizacia reznej rychlosti
A pouzitie huzevnatejSieho tvrdokovu

cuttingtools.ceratizit.com

Vyiel’anie

PriCiny

4 vyskytuje sa ¢asto u obrobkov z

nehrdzavejlcej ocele
a prili§ vysoka reznd rychlost
A nespravna sorta tvrdokovu

Opatrenia

A viac chladiacej kvapaliny
a znizenie hibky rezu
A pouzitie tvrdSieho tvrdokovu

Deformacia

PriCiny

4 prili§ velky prisuv

4 malo chladiacej kvapaliny
4 prili§ vysoka reznd rychlost
A nespravna sorta tvrdokovu

Opatrenia

A viac chladiacej kvapaliny

a znizenie hibky rezu

A 7niZenie reznej rychlosti

A pouzitie tvrdSieho tvrdokovu

Vyastky na ostri

PriCiny
4 prili§ nizka rezna rychlost
A nespravna sorta tvrdokovu

Opatrenia

A viac chladiacej kvapaliny
a zvySenie reznej rychlosti
a pouzitie huzevnatejSieho tvrdokovu

Vymenie

PriCiny

A prisuv je prilis velky

4 malo chladiacej kvapaliny
plasticka deformdcia
nestabilné podmienky
nevhodny uhol stipania
nespravna sorta tvrdokovu

>

> > >

Opatrenia

4 znizenie hibky rezu

4 kontrola stroja a stability nastroja
A 7niZenie reznej rychlosti

4 zohladnenie uhla stlipania

a pouzitie huzevnatejSieho tvrdokovu
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Zévitovanie
Nastroje na sustruzenie zavitov - Technické informéacie

Prehlad moznosti sustruzenia zavitov

DalSie moZznosti ststruzenia zavitov najdete v kapitolach uvedenych nizsie.

Sustruzenie zavitov na dlhotocnych automatoch

TK vymenitelnd dosticka s povlakom TiAIN pre sustruzenie
vonkajSich zdvitov na dihoto¢nych automatoch.

TK vymenitelna britovu dosti¢ku so stapanim
0,25 mm-2,0 mm s vhodnymi upinacimi drziakmi
najdete v — kapitole Sustruzenie.

TC systém sustruzenia zavitov

Monolitny a moduldrny systém pre sustruzenie vnutorného aj
vonkajSieho zavitu.

@—4{@ \\\\ %

Zavitorezné dosticky TC s vhodnymi upinacimi drziakmi
ndjdete v — kapitole Nastroje na zapichovanie a
upichovanie.

UltraMini

TK noze s povlakom TiN a TiAIN na sustruzenie
vnutornych zavitov od D, @ 2,4 mm.

=’ VVVVVVV

TK noZe pre sustruzenie zavitov a pre dalSie vyuzitie
s prislusnymi upinacimi drziakmi néjdete v
— kapitole Ultra-Mini obrabanie + MiniCut.

cuttingtools.ceratizit.com

MiniCut

TiAIN TK britové dostiCky na sustruzenie
vnutornych zavitov od D,,,, @ 8 mm.

Britové dosticky pre sustruzenie zavitov a pre dalSie
vyuzitie s prislusnymi upinacimi drziakmi néjdete v
— kapitole Ultra-Mini obrabanie + MiniCut.
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Technickeé informacie

Povlaky a tvrdokovove sorty

Rezacie zavitniky

A vaporizovany

van A vaporizécie je popustanie v pare, vznika tak oxidova
oteruodolnd vrstva, jej porovity povrch pomaha dobre
niest mazivo a brani tak nalepovanie materidlu na
nastroji
Vip- A vaporizovany + nitridovany
i A kombinace zvy$ené tvrdosti povrchu a
: nositele maziva
AITINHD A nanopovlak na baze AlTiN so zvySenou odolnostou
' A maximalna teplota pri obrdbani: 500 °C
Zavitove frezy
A tvrdokov, povlak TiAIN
CWX500 A univerzdlna TK sorta na takmer vSetky materialy

Cirkularne frézy

CWX500

A tvrdokov, povlak TiAIN
A univerzalna TK sorta na takmer vSetky materialy

Sustruzenie zavitov

CWK20

CCN1525
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A tvrdokov, bez povlaku

A |SO | M10 | K10 | N10 | S10

A oteruodolnd TK sorta pre obrdbanie hlinika a inych
nezeleznych kovov

A tvrdokov, povlak TiN

A |SO | P25 | M25 | K25 | N25 | 025

A TKsorta s poviakom pre obrabanie oceli a
nehrdzavejlcich oceli pri nizkych reznych rychlostiach

TiCN

TiN

Ti500

CCN20

CCN2520

> > > >

A
A

A
A
A

A
A
A

multivrstvovy povlak TiCN

vysoka tvrdost, otéruodolnost a hiiZzevnatost
vhodné na abrazivne materidly

maximalna pracovnd teplota; 450 °C

povlak TiN

vysoka otéruodolnost, dobré klzné vlastnosti,
vhodné pre univerzalne pouzitie

maximélna pracovnéd teplota: 450 °C

povlak TiAIN
maximalna pracovnd teplota: 500 °C

tvrdokov, povlak TiAIN

ISO | P20 | M20 | K20 | S20 | H20

univerzalna TK sorta pre obrabanie oceli pri nizkych
reznych rychlostiach

tvrdokov, povlak TiAIN

ISO | P25 | M25 | K25 | 8§25 | H25

povlakovana tvrdokovova sorta pre trieskové
obrabanie nehrdzavejucich oceli v pripade strednych
az vysokych reznych rychlosti

cuttingtools.ceratizit.com
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PROJEKTY V NAJLEPSICH RUKACH
Chytré riesenia pre efektivhe obrabanie

Vyuzite naSe inovativne nastrojové koncepty, dlhoro€né skusenosti a poskytovanie osobného
poradenstva pre zvySenie vlastnej produktivity. My Vas projekt Uspesne zrealizujeme!




