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Obrabanie titanu jednoducho!

MaxiMill — 211-DC s vnutornym chladenim
Rychlejsie. DIhsSie. BezpecnejSie.

.. DALSIE TOP PRODUKTY

A Cermet sorty CTEP110-P:
Nechaijte se ohromit' naSou inovaciou
povlakov pre dokon€ovacie sustruzenie

A Presné obrabanie hlinika s novymi nastrojmi
AluLine — Micro

Skupina CERATIZIT sa $pecializuje na strojarske
rieSenia s vysokou technologickou kvalitou pre
vyrobu reznych nastrojov a vyrobkov z tvrdych
materialov.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP —mm


http://www.ceratizit.com

Srdecne Vas vitame!

\% Objednavajte jednoducho bez byrokracie
Zakaznicky servis

Bezplatné telefonovanie
0800 606 666

On-line
info.slovensko@ceratizit.com

%7 Jednoduchsie to nejde
L/ Objednavajte v
Online E-shope

https://cuttingtools.ceratizit.com

@ Servisné a technické poradenstvo na mieste
¢S Vas osobny technik

VaSe zakaznicke Cislo
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Strateglajoremzn ho «i ladenia
. s aditivne vyrobeny systemo / /
‘frezovanla MaX|M|II - 211 DC

CERATIZIT

Novy systém DirectCooling pre idealne chladenie
titanu a inych ziaruvzdornych materialov

Chcete dosiahnut maxialnu procesnu bezpelnost napriek vysokym reznym
rychlostiam a navyse byt efektivny?

Prave tieto prednosti Vam ponukame v podobe jedného jediného nastroja —

frézy systému MaxiMill — 211-DC s vymenitelnymi britovymi dostiCkami vlastne;j
vyroby, vytlacené na 3D tladiarni. Patentovana rohova fréza sa pySi svojou
rozhodujucou pridanou hodnotou pri obrabani titanu a inych Ziaruvzdornych
materialov, a sice optimalnym privadzanim chladiaceho lu¢a — systém DirectCooling —
priamo na chrbty vymenitelnych britovych dostiCiek. Pretoze prave obrabanie takych
materialov si vyzaduje optimalne chladenie pomocou emulzie za u¢elom dosiahnutia
oCakavaného vysledku obrabania.

@ — od strany 44 E o
Tu najdete dalSie informacie o produkte. cts.ceratizit.com/sk/sk/maximill-211-dc
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CERATIZIT

Precizne chladenie pri obrabani zliatin titanu

Pri zakladnom telese frézy MaxiMill — 211-DC mala jednoznacnu
prioritu optimalizacia chladenia chrbta pri obrabani titanu a
superzliatin. Spolo€nost CERATIZIT predlozili v tejto suvislosti
koncept, ktory nebolo mozné realizovat prostrednictvom tradi¢nych
vyrobnych postupov. Cielom tohoto konceptu bolo privadzat priamo
k britu ¢o najvacsie mnozstvo chladiaceho média. Tento zamer

si vyziadal velmi kompletné rieSenie, ktoré, ktoru bolo mozné
implementovat vdaka aditivnej vyrobe.

Vyhody / Pouzitie

A optimalne privadzanie chladiaceho lu¢a — systém DirectCooling —
priamo na chrbty vymenitefnych britovych dostiCiek

A geometria vymenitelnych dosticiek a poloha trysiek optimalne
vyladenych podla systému DirectCooling

Nastrojovy drziak vytlaceny na 3D
tlaciarni s idealne umiestnenymi
chladiacimi kanalikmi



Perfektna kombinacia: idealna poloha chladiacich kanalikov a tomu
zodpovedajucou geometriou britovych dosti¢iek dosticiek

Aditivne vyrabané zakladné teleso frézy systému MaxiMill — 211-DC prinasa potencial
pre dosiahnutie pozadovaného komplexného chladenia chrbta. Tym sa vytvori
perfektna kombinacia geometrickych a funkénych vlastnosti — poloha kanalikov
doplnena o geometriu britovych dosticiek perfektne vyladenych pre chladenie, ¢im sa
zaisti nepretrzité chladenie reznej hrany.

Sprava z testu: Zivotnost’ [min] v porovnani so standardnymi nastrojmi

20
o
+ 60 %
15 . )
Zivotnost
Stroj: GROB G1050
10 Obrobok: TiAl6V4
Nastroj: MaxiMill — 211-DC
5 v 65 m/min.
a; 6mm/a, 18 mm/f,0,13 mm
0 Tlak chladiaceho
média: 80 bar
B MaxiMill 211-15 B porovnatelny Standardny produkt
so systémom bez systému DirectCooling (DC)

DirectCooling (DC)

Vdaka tejto uspore v podobe dlhsej zivotnosti sa mézu ‘ S
nasi zakaznici pustit do obrabania titanu a superzliatin

s vy8Sou davkou odvahy. Naviac mézu tazit’ z

bezpecnejsSieho procesu z podstatne nizsej spotreby

nastrojov.

Manuel Hofferer, aplikaény manazér
pre oblast Aerospace & Defence
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Obrabanie miniaturnych
hlinikovych obrobkov

pomocou mikrofréz AluLine — Micro

WNT

Mikrofrézy pre komplexné mikroobrabanie

AluLine — Micro: s povlakom DLC a minimalnymi toleranciami

Obrobky sa stale zmenSuju: v pripade lekarskej a dentélnej techniky, pre najnovSiu generaciu chytrych
telefonov alebo luxusné puzdra hodiniek. S miniaturizaciou sa teda rata aj v pripade pouzivanych nastrojov.
Za tymto u¢elom sme celkom prepracovali koncept nasich mikrofréz radu AluLine — Micro a prispdsobili ich
poziadavkam priemyslu.

© \ — od strany 34
ﬂ- Tu najdete dalSie informacie o produkte.

cts.ceratizit.com/sk/sk/aluline-micro
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Prednosti fréz radu AluLine — Micro

najnovsia geometria

leSteny vybrus pre homogénne hrany britu a optimalne odvadzanie triesok
oteruodolny, tenky a extra hladky povlak DLC

vynikajuci pomer cena-vykon

rozsiahly program s diZkou vyloZenia aZ do 12xD

od priemeru stopky 4 mm

minimalnej tolerancie, pre maximalnu kvalitu kontury na obrobku

(3 um v pripade priemeru 0,2 mm)

velké portfélio mikronastrojov pre obrabanie hlinika

Ponukame najréznejSie varianty nastrojov z radu AluLine — Micro:

> > > >

Pomocou tejto produktovej palety je mozné
spofahlivo obrabat’ Siroké spektrum miniaturnych
obrobkov zo zliatin hlinika, mede a inych
nezeleznych materialov.

radiusové a toroidné frézy aj stopkoveé frézy s rohovou fazetkou
rézne verzie stopiek a geometrie

priemer od 0,2 mm do 3,0 mm

dizka vyloZenia od 3xD do 12xD

Radius

Rohova fazetka
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Rezny material Z cermetu Vas
presvedci pri dokonéovac’o/m
sustruzeni e v

CERATIZIT

Cermetova sorta CTEP110-P dostala optimalizovany povlak

Ten, kto by chcel pri dokonCovacom sustruZeni oceli znizit’ svoje jednotkove naklady,
stale CastejSie siaha po cermetovych britovych dostickach. Su ziaruvzdornejSie ako ich
naprotivok z tvrdokovu, ¢im umozfuju aplikovat vysSie rezné parametre a skracovat

tak proces obrabania. NavySe sa vyznacuju rozmerovou stalostou a dlhou Zivotnostou,

a to najma vtedy, ked sa obstara vysoko produktivnym povlakom DRAGONSKIN vratane
identifikacie opotrebenia — rovnako ako nové cermetové dosticky CERATIZIT.

© "\ - od strany 14
ﬂ Tu najdete dalSie informacie o produkte.

cts.ceratizit.com/sk/sk/cermet-inserts
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Preco prave cermet?

Cermetové materialy vykazuju v pripade urcitych aplikacii vyhody oproti tvrdokovu.
Tak je mozné dosahovat vysoké rezné rychlosti, predizenie Zivotnosti a zaroven sa
mdzete tesit’ z optimalne hladkého povrchu obrobenych obrobkov.

Optimalizované viastnosti produktu ako kompletny
bali¢ek pre efektivnhu vyrobu

Prinos cermetového rezného materialu CTEP110-P
s hovym poviakom:

A vynimocny viacvrstvovy povlak CVD

zlata indika¢na vrstva pre identifikaciu opotrebenia
lepSia textura a zrnitost vrstiev TICN- & Al,O,
Specificky proces dodatocnej povrchovej Upravy
optimalizované lamace triesky

perfektna kompatibilita sorty a lamaca triesky

> > > > >

— idealne vyuzitie reznych hran ‘
— nizSia drsnost’ povrchu -
— vysoka oteruodolnost’

— maximalna rezna rychlost’

— optimalna kontrola triesky

— dlhSia zivotnost’

— nizSie jednotkové naklady

Lahsia detekcia opotrebenia

Vdaka novej optimalizacii povlaku s identifikaciou opotrebenia staci pre lepSiu identifikaciu
opotrebenia iba kratky pohlad na rezné hrany. Tak je mozné idealnym spésobom vyuzivat kazdu
jednotlivi reznu hranu vymenitelnej dostiCky a su¢asne predchadzat neziaducemu zlomeniu nastroja.

Predchodca s povlakom bez
identifikacie opotrebenia

CTEP110-P s optimalizovanym
poviakom a identifikaciou
opotrebenia
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WNT \ Performance

8xD s vnutornym chladenim

WTX - Vysokorychlostny vrtak, DIN 6537

A na nehrdzavejuce a kyselinovzdorné ocele
A dimenzovany pre vysoké rezné rychlosti
A 3 vodiace fazetky pre minimainy oter

< 8xD % Speed VA
% @ Ti800
NOF =2

DCONMS
4
B ~
i
5 &
i -
i
DC|
sIG ‘
=1
SIG135°
TK
10701 ...
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR
mm mm mm mm  mm mm T4
3,0 6 72 34 29 36 176,60 03000
31 6 72 34 29 36 176,60 03100
3,2 6 72 34 29 36 176,60 03200
33 6 72 34 29 36 176,60 03300
3.4 6 72 34 29 36 176,60 03400
35 6 72 34 29 36 176,60 03500
3,6 6 72 34 29 36 176,60 03600
3,7 6 72 34 29 36 176,60 03700
3,8 6 81 43 36 36 176,60 03800
39 6 81 43 36 36 176,60 03900
4,0 6 81 43 36 36 176,60 04000
41 6 81 43 36 36 176,60 04100
4,2 6 81 43 36 36 176,60 04200
4,3 6 81 43 36 36 176,60 04300
44 6 81 43 36 36 176,60 04400
4,5 6 81 43 36 36 176,60 04500
4,6 6 81 43 36 36 176,60 04600
4,8 6 95 57 48 36 176,60 04800
5,0 6 95 57 48 36 176,60 05000
51 6 95 57 48 36 176,60 05100
5,2 6 95 57 48 36 176,60 05200
53 6 95 57 48 36 176,60 05300
54 6 95 57 48 36 176,60 05400
55 6 95 57 48 36 176,60 05500
5,6 6 95 57 48 36 176,60 05600
57 6 95 57 48 36 176,60 05700
58 6 95 57 48 36 176,60 05800
59 6 95 57 48 36 176,60 05900
6,0 6 95 57 48 36 176,60 06000
6,1 8 14 76 64 36 215,00 06100
6,2 8 114 76 64 36 215,00 06200
6,3 8 14 76 64 36 215,00 06300
6,4 8 14 76 64 36 215,00 06400
6,5 8 14 76 64 36 215,00 06500
6,6 8 14 76 64 36 215,00 06600
6,8 8 14 76 64 36 215,00 06800
6,9 8 114 76 64 36 215,00 06900
7,0 8 14 76 64 36 215,00 07000
7,5 8 114 76 64 36 215,00 07500
78 8 114 76 64 36 215,00 07800
8,0 8 114 76 64 36 215,00 08000
8,1 10 142 95 80 40 280,50 08100
8,2 10 142 95 80 40 280,50 08200
8,3 10 142 95 80 40 280,50 08300
8,5 10 142 95 80 40 280,50 08500
12

DCw
mm
8,8
9,0
93
9,5
9,8
10,0
10,2
10,5
10,8
1,0
1,5
1,8
12,0
12,2
12,5
12,8
13,0
13,5
13,8
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0

O T »w=XxX=mT

DCONMS ¢
mm
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
18
18
18
18

OAL
mm
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
178
178
178
203
203
203
203
222
222
222
222

LCF
mm
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
133
133
133
133
133
133
133
162
162
1562
1562
17
17
17
17

LS
mm
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
48
48

10 701 ...

EUR

T4

280,50 08800
280,50 09000
280,50 09300
280,50 09500
280,50 09800
280,50 10000
382,20 10200
382,20 10500
382,20 10800
382,20 11000
382,20 11500
382,20 11800
382,20 12000
526,60 12200
526,60 12500
526,60 12800
526,60 13000
526,60 13500
526,60 13800
526,60 14000
697,00 14500
697,00 15000
697,00 15500
697,00 16000
958,30 16500
958,30 17000
958,30 17500
958,30 18000

® O e o0
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WNT \ Performance - TKrtaky
Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — WTX — Speed VA

10701 ...
it. chlad 8D
Materialova podskupina  Index Nlmn'::‘;r;-loBStl‘HRc S vndt. chiad. @ 3-5 @5-8 @8-12 @ 12-16 @ 16-20
v, (m/min) f (mm/ot)
P11 420Nimm?/125 HB 165 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 160 0,11 0,16 0,22 0,26 0,30
Nelegovana ocef P.4.3 840 N/mm?/250 HB 150 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
PA.4 910 N/mm2/270 HB 145 0,10 0,15 0,19 0,24 0,27
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 135 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
P.24 610 N/mm?/180 HB 165 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
P.2.2 930 N/mm?/275 HB 150 0,13 0,18 0,24 0,30 0,34
P Nizkolegovana oceP
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 135 0,1 0,16 0,22 0,27 0,30
P.2.4 1200 N/mm?/ 375 HB 105 0,11 0,15 0,19 0,24 0,27
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 115 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
Vysokolegovana ocel’ a
vysokolegované P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 90 0,10 0,13 0,18 0,22 0,25
pastoloydiccel P.3.3 1300 Nimm2/ 400 HB 90 0,08 0,11 0,14 0.17 0.19
P.4.1 680 N/mm?/200HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
Nehrdzavejuca ocel
P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
M.1.1 610 N/mm2/ 180 HB 80 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25
M Nehrdzavejica ocel M.21 300 HB 75 0,08 0,11 0,15 0,19 0,21
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 75 0,08 oM 0,15 0,19 0,21
KA1 350 N/mm?/ 180 HB 150 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
Siva liatina
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.21 540 N/mm?/160 HB 200 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43
K Tvarna liatina
K.2.2 845N/mm?/250 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.3.1 440 N/mm?/130 HB 115 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
Temperovana liatina
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 100 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32
N.1.1 60 HB
Hlinik - tvarna zliatina
N.1.2 340 N/mm?/100 HB
N.2.1 250 N/mm?/75HB
Hlinik - zlievarenska zliatina N.2.2 300 N/mm2/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/130 HB
N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
Med' a
zliatiny medi N.3.2 300 N/mm?/90 HB 145 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
(bronz / mosadz)
N.3.3 340 N/mm?/ 100 HB
Zliatiny horéika N.41 70 HB
S.11 680 N/mm?/200 HB 35 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19
S.1.2 950 N/mm?/280 HB 25 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
R $.24 840Nimm /250 HB 25 005 0,07 010 012 0,14
s S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB 20 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
S.2.3 1080 N/mm?/ 320 HB 20 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
S.31 400 N/mm?
Zliatiny titanu S.3.2 1050 N/mm2/320 HB 35 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
S.3.3 1400 N/mm?/ 410 HB 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17

H.A1A 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC

Kalena ocef HA3 po—

H H.1.4 66-70 HRC
Tvrdend liatina H.21 400 HB
Kalena liatina H.31 55 HRC

*pevnost'v tahu

(e}
@ Rezné parametre st znagne zavislé na vonkajSich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ strojal Uvadzané hodnoty
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky CN..

CNMG

Oznacenie

CNMG 1204..

CNMG

L
mm
12,9

mm
476

D1
mm
5,16

mm
12,7

N EEE
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
[O[c[7] [O[Z]7]

F F
CERMET CERMET
CNMG CNMG
76101.. 76110...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
120404EN 0,4 13,29 02801 15,45 02801
120408EN 0,8 13,29 03001 15,45 03001
120412EN 1,2 15,45 03201
P [ [}
M O O
K O O
N
S
H
14
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke noze s vymenite/nymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky DN..

DNMG

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm
DNMG 1104.. 11,6 4776 3,81 9,52 '
DNMG 1506.. 15,5 6,35 5,16 12,70
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
olc[2] o]
F F
CERMET CERMET
DNMG DNMG
76102.. 76153 ..
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
110404EN 04 16,02 00401
110408EN 0,8 16,02 00601
150604EN 04 21,03 02801 23,38 02801
150608EN 0,8 21,03 03001 23,38 03001
150612EN 1,2 21,03 03201
() ([ ]
(@] O
(@] O

I WZX=Z T
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke noze s vymenite/nymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky TN..

TNMG

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm
TNMG 1604.. 16,5 4776 3,81 9,52
51
-CF20
CTEP110-P
DRAGONSKIN
F
CERMET
TNMG
76 149 ...
1SO RE EUR
mm 1A/78
160404EN 04 13,29 01601
160408EN 0,8 13,29 01801
160412EN 1,2 13,29 02001
P o
M O
K O
N
S
H
16
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky WN..

WNMG

Oznacenie

WNMG 0604..
WNMG 0804..

WNMG

1SO

060404EN
060408EN

080404EN
080408EN

T W=ZXZT

RE
mm
0,4
0,8

0,4
0,8

N EEE
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGoNSIN
[O[c[7] [OfZ]7]
F F
CERMET CERMET
WNMG WNMG
76171 ... 76177 ...

EUR EUR
1A/78 1A/78
12,73 00401
12,73 00601 15,14 00601
18,95 01601
16,47 01801 18,95 01801
[ ] [ ]
(@] O
(@] O

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenite/né dosticky CC..

CCGT / CCMT

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm
CC.T 0602.. 6,4 2,38 2,8 6,35
CC.T09T3.. 97 3,97 44 9,52
CC.T 1204.. 12,9 4776 55 12,70

CCGT / CCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

CERMET CERMET
ceeT ceuT
76247 ... 76248 ...
IS0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
060202EN 0,2 18,22 00201
060204EN 04 18.22 00401 9,91 00401
09T302EN 02 19.41 01401
09TI04EN 04 194101601 12,73 01601
09T308EN 08 194101801 12,73 01801
120404EN 0,4 24,31 02001 17,96 02801
[ [ ]
O O
o o

ITw=ZXxX=ZT
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky DC..

DCGT / DCMT

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm

DC.T 0702.. 7,75 2,38 2,8 6,35

DC.T 11T3.. 11,60 3,97 44 9,52

DCGT / DCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

ofcl2] [olc]Z]

F F

CERMET CERMET

DCGT DCMT

76245.. 76246 ...
1S0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78

070201EN 0,1 18,22 00101
070202EN 0,2 18,22 00201

10,34 00201
070204EN 0,4

18,22 00401 10,34 00401
11T302EN 0,2

24,12 01401
11T304EN 0,4 24,12 01601 14,34 01601
11T308EN 0,8 24,12 01801 14,34 01801
[ [}
O O
o o

T »wW=ZX=Z 10
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky SC..

SCGT / SCMT

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm
SC.T09T3.. 9,52 3,97 44 9,52

SCGT / SCMT

IC

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
o[-]7] O[]
F F
CERMET CERMET
SCGT SCMT
76261 .. 76260 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
09T304EN 04 19,86 00401 12,73 00401
09T308EN 08 19,86 00601 12,73 00601
P ° °
M o o
K o o
N
S
H
20
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky TC..

TCGT / TCMT

Oznacenie L S D1 IC A
mm mm mm mm ~

TC.T 1102.. 11,0 2,38 2,8 6,35

TC.T16T3.. 16,5 3,97 44 9,52

TCGT / TCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

CERMET CERMET
TCGT TCMT
76272 ... 76266 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
10202EN 0.2 17,80 01401
110204EN 0,4 17,80 01601 10,14 01601
110208EN 08 17,80 01801
16TI04EN 04 22,55 02801
16T08EN 08 14,07 03001
° °
o o
o o

I w=ZXx=T
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky VC..

VCGT / VCMT

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm

VC.T 1103.. 1,1 3,18 2,9 6,35

VC.T 1604.. 16,6 4776 44 9,52

VCGT / VCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

o[c[=] [o]c]2]
F F
CERMET CERMET
VCGT VCMT
76276.. 76292..
1S0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
110301EN 0,1 22,08 01201
110302EN 0,2 22,08 01401

110304EN 0,4 22,08 01601 17,14 01601
160404EN 0,4

26,33 02801 21,03 02801
160408EN 0,8

26,33 03001 21,03 03001

[ [}
(@) @)
o o

T »mwW=ZX=Z 10
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke noze s vymenite/nymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky RC..

RCMT

Oznacenie S D1 IC
mm mm mm
RCMT 0803.. 3,18 34 8

RCMT

-M23
CTCP115-P

DRAGONSKIN

M
RCMT

74121 ...
EUR
1A/08

8,66 21300

1SO RE
mm

0803MOSN 4

[ ]

O

T WZXZ T
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky TC..

TCGT

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm
TCGT 16T3.. 16,5 3,97 44 9,52

TCGT

27
CTPX715

DRAGONSKIN

CIBIE

M
TCGT
70 276 ...

1SO RE EUR

mm 1A/90
16T302FN 0,2 20,01 72600
P )
M )
K )
N )
S )
H

24
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CERAT'Z'T \ Performance Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky VC..

VCGT

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm
VCGT 1604.. 16,6 4776 44 9,52

VCGT

-25P -27

CTPX710 CTPX715
DRACONSKN
[OIc[7] [e[=]Z]

M M
vCaT VCaT
70282.. 70280..

IS0 RE EUR EUR

mm 1A/90 1A/90
160402FN 0,2 282372600 2691 72600
160412FN 1.2 2691 73200
P [ ] [ ]
M [ ] [ ]
K o
N [ ] [ ]
S [ ] [
H

cuttingtools.ceratizit.com 25



Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Rezné parametre

CTPXTH0 CTPXT15
CTEP110-P CTCP115-P 25p 27

IDRAGONSKIN DRAGONSKIN

Materialovéa podskupina Index N Imn'::‘;r;-loBStl‘HRc
P11 420Nimm?/125 HB 500 P11 370 340 275
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 440 P1.2 315 300 235
Nelegovana ocef P.4.3 840 N/mm?/250 HB 380 PA1.3 270 260 200
PA.4 910 N/mm2/270 HB 360 P1.4 250 250 190
PA.5 1010 N/mm2/300 HB 330 PA.5 230 235 170
P.21 610 N/mm?/180 HB 450 P.21 325 300 240
P.2.2 930 N/mm?/275HB 360 P.2.2 250 250 185
P Nizkolegovana oceP
P.2.3 1010 N/mm2/300 HB 330 P.2.3 230 235 170
P.2.4 1200 N/mm?/375HB 250 P.2.4 170 190 125
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 380 P.31 200 150 140
Vysokolegovana ocel' a
vysokolegovana P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 310 P.3.2 140 95 80
ki P.3.3 1300 Nimm?/400 HB 230 P.3.3 85 35 25
P.41 680 N/mm?/200 HB 380 P.41 200 155 140
Nehrdzavejuca ocel
P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 340 P.4.2 170 130 110
M.1.1 610 N/mm?/180 HB 380 M.11 150 140
M Nehrdzavejiica ocel M.21 300 HB M.24 90 80
M.3.1 780 N/mm?/230 HB M.3.1 130 120
K. 350 N/mm?/180 HB 450 KA1 255 200
Siva liatina
K.1.2 500 N/mm?/ 260 HB 340 K1.2 235 160
K.2.1 540 Nimm2/ 160 HB 480 K.241 270 190
K Tvarna liatina
K.2.2 845N/mm?/250 HB 380 K.2.2 205 150
K.3.1 440 Nimm2/130 HB 460 K.31 250 210
Temperovana liatina
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 280 K.3.2 210 180
N.14 60 HB N.11 1840 1750
Hlinik - tvarna zliatina
N.1.2 340 N/mm?/100 HB N.1.2 1600 1500
N.21 250 N/mm?/75HB N.21 1250 1200
Hlinik - zlievarenska zliatina N.2.2 300 N/mm?/90 HB N.2.2 1250 1200
N N.2.3 440 N/mm?/130 HB N.2.3 750 700
Med N.3.1  375N/mm?/ 110 HB N.3.1 650 625
ed a
zliatiny medi N.3.2 300 N/mm?/90 HB N.3.2 630 600
(bronz/mosadz) N.3.3 340 N/mm?/100 HB N.3.3 500 475
Zliatiny horéika N.41 70HB N.4.1 340 325
S.1.1 680 N/mm?/200 HB SA41 110 40
S.1.2 950 N/mm?/280 HB S.1.2 85 30
Zia;:'i:fi‘:“;’"é $.21 840 Nimm?/ 250 HB S.24 5 30
s S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB S.2.2 45 25
S.2.3 1080 N/mm2/320 HB S.2.3 45 20
S.31 400 N/mm? S.31 100 110
Zliatiny titanu S.3.2 1050 N/mm2/320 HB S.3.2 60 70
S.3.3 1400 N/mm?/410 HB S.3.3 45 50
H.141 46-55 HRC HA4
HA.2 56-60 HRC HA.2
Kalena ocel
H HA.3 61-65 HRC HA1.3
HA.4 66-70 HRC H.1.4
Tvrdend liatina H.21 400 HB H.21
Kalena liatina H.31 55HRC H.31

*pevnost'v tahu
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Technické informécie

Bezné utvarace triesok / inStrukcie pre pouzitie

< Zitie — ocel a liatina;
tie — nehrdzavejlce ocele

é pouzi

Hlavn

tie — ocel a liatina;
tie — nehrdzavejlce ocele a superzliatiny

é pouzi

Hlavn

v

v

ajSie pouzi

vedr:

v

v

ajSie pouzi

ved|

Negativne

-CF /-CF20

A najjemnejSie utvarace na
ocele

A ostra rezna hrana =
nizke rezné sily

A dobra kontrola triesky aj
v pripade malej hibky rezu

TFQ

A geometria hladiaceho britu

A dokonovacie az stredne
hrubé obrabanie

A velmi vysoké posuvy

A vysoka kvalita povrchu

Pozitivne
-CF05

A jemna geometrie na ocele
A pre vietky bezné ocele,
nehrdzavejlce ocele
a tvarnu liatinu
A dobra kontrola triesky
A vysoka kvalita povrchu

-CF55

A dokoncovacie az stredne
hrubé obrabanie

A vhodny na ocele vSeobecne
a nehrdzavejlce ocele

A nizka rezna sila

A dobra kontrola triesky

A vysoka kvalita povrchu

cuttingtools.ceratizit.com

Detail
utvaracov

E
M

Hladky rez Premenliva hibka rezu PreruSovany rez Rez
= a f
O O Q) & |

CTEP110-P / TCM10
CTEP110-P / TCM10

CTEP110-P / TCM10 “!W

[ [k

CTEP110-P / CTCP115-P CTCP115-P / CTCP125-P
CTEP110-P

[y
CTEP110-P/ CTCP115-P  CTCP115-P / CTCP125-P “ﬁm

[ [

CTEP110-P / TCM407  TCM10/TCM407
CTEP110-P

CTEP110-P TCM10/ TCM407 QW

[ [

CTEP110-P TCM10/CTEP110-P
CTEP110-P CTEP110-P

CTEP110-P CTEP110-P "W

[ [

°

Geometria

DN..
TN..
WN..

27



CERAT'Z'T \ Performance Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Technickeé informécie

Bezné utvarace triesok / inStrukcie pre pouzitie

Hladky rez Premenliva hibka rezu PreruSovany rez Rez

" Detail =
POZItlvne utvaracov S f £
O O Q) 4 g
- mm mm o
-M23 CTCP115-P / CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P
A geometria pre makky rez :'\7 0,15

s vynikajucim lamanim
triesky a su¢asne malou

CTCP115-P | CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P ‘3%
RC..

>

=

&

N

[

S ,
© @ hlbkou rezu pri dokon¢ovani
£ ©
"2
8 F
N o
e 38 M 0,30-40 1,0-0,45
82 ]
2
29
=S
35
87
\g g
© N
T3

o

Q0

g

O

i)

e

Pozitivne

| -25P CTPX710 CTPX710
(]
;‘E © A ostra rezna hrana CTPX710 CTPX710 .
S = A dobrakontrola triesky ]
8w , ia lriesky | ’ cc.
@ v pripade méksich zliatin DC
B = hlinika O \ : 1 ‘ ,’ [ CTPX710 / H216T CTPX710 / H216T CTPX710/ H216T SC"
5 A minimalne nalepovanie pESESSSS -
ISES - CTPX710 CTPX710 VC..
)
=2 F
3 > 0,50-4,50 0,05-0,60
Sa o ooPao oo
\© ©
55
° o 27 CTPXT715 CTPX715
SN ©
2 8 A univerzalna geometria na CTPX715 CTPX715 & -
| © 4= R) o
o8 Mk CTPXTI5/H216T  CTPX715/H216T 8 DC.
= ‘5 A ostrareznahrana RC
N Z A extrémne pozitivny uhol ela ‘1;\; i { ,f/# CTPX715/ H216T CTPX715/H216T CTPX715/H216T SC“
S N A minimalne nalepovanie Ne=E=EEE -
e S p
o 5 triesok CTPX715 CTPX715 TC..
S < a vysoké posuvy M VC..
(O
T

T owasier o oo
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami

Technické informacie

Popis sort

CTEP110-P

CT
CERATIZIT

ISO | P10 | M10 | K05
Specifikacia:
Zlozenie: Co/Ni 12,2%; primesi 26,4%; Ti(C,N) zvy3ok | velkost zrna: 0,8-1,0 ym | tvrdost: HV, 1650 |
povlakovaci systém: CVD TiCN-Al,0; + povrchova vrstva TiN

Odporucenie pre pouzitie:
Cermetova sorta s povlakom s rezervami v hizevnatosti pre dokoncovacie obrabanie pri vysokych reznych
rychlostiach.

ISO | P15 | K25
Specifikacia:

Zlozenie: Co 5,5%; zmie$ané karbidy 6,4 %; zvySok WC | velkost zrna: 1um | tvrdost: HV;, 1530 |
povlakovaci systém: CVD TiCN-Al,O,

Odporucania pre pouzitie:
Oteruodolnd, vysoko vykonna sorta na obrabanie ocele pri stabilnych podmienkach a s kontinualnym rezom.

Odporucania pre pouzitie:
Univerzalna TK sorta pre maximalne poziadavky na obrabanie réznych materialov.

Odporicania pre pouzitie:
Univerzélna TK sorta pre maximéalne poziadavky na obrabanie réznych materialov.

2 5 P

ISO | P10 | M10 | K10 | N10 | S15
Specifikacia:
Zlozenie: Co 6,0 %; zvySok WC | Zrnitost 0,8 um | Tvrdost: HV3, 1820 | Povlakovaci systém: PVD AITiN

ISO | P15 | M15| K15 | N15|S20 | 010
Specifikacia:
Zlozenie: Co 6,0 %; zvySok WC | Zrnitost: 1 um | Tvrdost: HVy 1650 | Povlakovaci systém: PVD AITiN

(Priklad)

® O O

[ ] o

[ 2N BNONY BN J

-P

Performance

[ 2N JNONY MY J

Povlak

W Tvrdokov bez povlaku

C Slinuty karbid s CVD
povlakom

P Slinuty karbid s PVD
povlakom

Cermet bez povlaku
Certmet s povlakom
Keramika bez povlaku
Keramika s povlakom

==m-+H

cuttingtools.ceratizit.com

Zmie$ana keramika

Keramicka tfida
Whisker

SIAION

PKD

PcBN

HSS spekané

Hlavné pouzitie - material
P Ocel

M  Nehrdzavejuca ocel
K Liatina

N  NeZelezné kovy

S  Ziaruvzdorna zliatina
H  Kalena ocel

X Univerzalne pouzitie

Druh obrabania

N R WN -

Sustruzenie

Frézovanie

Zapichovanie, upichovanie
Vitanie

Sustruzenie zavitov
Ostatné

Viacej operacii

Stupnica tvrdosti

[
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CERAT'Z'T \ Performance Nastroje na zapichovanie a upichovanie

Systém GX
Zapichovacia dosticka GX 35
A zapichovanie a upichovanie
I T
-M1 -M1

@ @ CTCP325 CTP1340

F M R + 0,15 mm

& %P FEREEERE
B

S —

RE

38 N

RE INSL
A@/OF R
70390.. 70390...
Oznaéenie IH INSL CW.o5 RE.qis PSIR  Predrziak EUR EUR
mm mm mm ° 1C/72 1C/72

GX 35-E3.00L 6 L 35 3 0,2 6 -GX35 21,50 92300 21,50 62300
GX 35-E3.00 N 0.20 N 35 3 0,2 -GX35 21,50 93300 21,50 63300
GX 35-E3.00R 6 R 35 3 0,2 6 -GX35 21,50 94300 21,50 64300

P [} [}

M (@] [ ]

K [ ] [ ]

N e)

S (@] [ ]

H

— v, strana 33

/5> Pozor: v pripade pravej/lavej dosticky na zapichovanie znizte posuv 0 20-50 %!
ﬂ — Strana 33
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CERATIZIT \ Performance

Néstroje na zapichovanie a upichovanie

Systém GX

MonoClamp - Radialny monolitny drziak GX-DC 35

Rozsah dodavky:
Monolitni drZiak vr. kli¢a a upinacej skrutky.
Direct
1
) T S ]
Coollng 6 T ::: T
] I M6
OAL
CDX  Gi/8" ©
[©)
Obréazky zobrazuju pravé prevedenie .m
favy
70 869 ...
1SO oznacenie H B CW WF OAH OAL LH s CDX a Pre zapichovacie EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm  mm dosticky 2C/71
E20 R/L 0034S3-2020X-S-DC-GX35 20 20 3 1875 31 M7 55 48 34 10 GX 35-E3.00 225,00 32001
E25 R/L 0034S3-2525X-S-DC-GX35 25 25 3 2375 36 132 55 48 34 10 GX 35-E3.00 235,00 32501
=
Kra¢ D
80950 ...
Nahradné diely EUR
Pre zapichovacie dosticky Y7
GX 35-E3.00 T20-1P 16,17 129 M6x22 - 20IP

pravy

70 869 ...

EUR
2CIM
225,00 32000

235,00 32500

—-“,-

Upinacia skrutka

70950 ...
EUR
2A/28

13,74 92200

@ — kapitola 16 Nastrojové drziaky a prisluSenstvo

Tu ndjdete vhodné zékladné drziaky.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Néstroje na zapichovanie a upichovanie
Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

zihana
zihana
zuslachtena
zihana
zudlachtena
zihana
zuslachtena
zudlachtena
zuslachtena
Zzihana
zudlachtena
zuslachtena
zihana
zuslachtena
zihana

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
liata

kalena a popustana

Pevnost’
N/mm?*/HB | HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? /300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

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

60 HB
340 N/mm? /100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm?/90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/ 90 HB
340 N/mm?/100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm? /280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
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
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Cislo
materialu
1.1141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

2.0410
24070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401
3.7034
Ti-6246

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
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
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

32

* pevnost'v tahu
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CERATIZIT \ Performance

Néstroje na zapichovanie a upichovanie
Rezné parametre

Orientacné rezné parametre pre dostiCky na zapichovanie

CTCP325
>
E

P11 220
P1.2 195
P1.3 170
P1.4 165
PA.5 150
P21 200
P.2.2 160
P.2.3 150
P.2.4 120
P31 150
P.3.2 95
P3.3 45
P.441 150
P.4.2 125
M. 150
M.241 95
M.31 135
KA 170
KA.2 150
K.21 160
K.2.2 145
K.3.1 210
K.3.2 140
N1

NA1.2

N.241

N.2.2

N.2.3

N.341

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S441 85

v, (m/min)

CTP1340

140

Q|

Sirka
zapichu ) . . .
oW Zapichovanie / upichovanie
(mm) Posuv f (mm/ot.)
3 0,10-0,20

Pokyny pre upichovanie

Pocinajic @ 5 mm znizte posuv "f"
= o cca 50 %. Nezapichujte cez stred
(nebezpecenstvo vylomenia).

NN

Za (celom upichovania bez hrotov
pouzivajte pravé popr. lavé dosticky.
Pre zniZenie bo¢ného odporu znizte
posuv cca 0 20 % — 50 %.

;
¢

Aby ste zabranili vytvaraniu prstencov,
pouzivajte pravé popr. lavé dosticky.
Kvoli boénému odporu znizte posuv "f"
ccao20 % -50 %.

Pokyny pre zapichovanie

zapichovania by mala Sirka ,a“ &init
minimalne 70 % Sirky zapichu ,CW*.

_| V pripade bo¢ne presadeného

Pri zapichovani na Sikmych
plochach sa musi posuv znizit
cca 0 20 % - 50 % az do zaberu
celej Sirky vymenitelné dosticky.

@)
@ Rezné parametre znacne zavisia od vonkajsich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre
predstavuju mozné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit o cca £20% !

cuttingtools.ceratizit.com

33



WNT \ Performance

Vlyso

ko vykonné frézy

AluLine - Stopkova mikrofréza

Specialista na obrabanie neZeleznych kovov

A T, = maximalna hibka frézovanie

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
03
0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6
0,38

MOV MO Do oo oo oo ©®m®

[ G G G g G QU i G G X=X =)

OITWn"WwW=Z2X=ZT

34

ORULS

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
© o
(2
G/K*
o |
<
5
DN PN~ f
i L
<! 4
3
o
<C
~DBCL chw
APMX DN LH OAL LPR a°  DCONMS 5 Tx
mm mm mm mm mm mm
02 018 06 45 17 15 4 3xDC
02 018 10 45 17 15 4 5xDC
02 018 16 45 17 15 4 8xDC
02 018 20 50 2 15 4 10xDC
03 028 09 45 17 15 4 3xDC
03 028 15 45 17 15 4 5xDC
03 028 24 50 2 15 4 8xDC
03 028 30 50 22 15 4 10xDC
04 037 12 45 17 15 4 3xDC
04 037 20 45 17 15 4 5xDC
04 037 32 50 2 15 4 8xDC
04 037 40 50 2 15 4 10xDC
05 045 15 45 17 15 4 3xDC
05 045 15 45 17 15 3 3xDC
05 045 25 45 17 15 4 5xDC
05 045 25 45 17 15 3 5xDC
05 045 40 45 17 15 3 8xDC
05 045 40 50 22 15 4 8xDC
05 045 50 50 22 15 3 10xDC
05 045 50 5 22 15 4 10xDC
06 058 20 45 17 15 4 33xDC
06 058 30 5 22 15 4 5xDC
06 058 50 5 22 15 4 83xDC
06 058 60 50 22 15 4 10xDC
08 077 25 45 17 15 4 31xDC
08 077 40 50 2 15 4 5xDC
08 077 65 50 22 15 4 81xDC
08 077 80 50 2 15 4 10xDC
10 095 30 45 17 15 4 3xDC
10 095 30 45 17 15 3 3xDC
10 095 50 45 17 15 3 5xDC
10 095 50 5 2 15 4 5xDC
1,0 0,95 8,0 50 22 15 3 8xDC
1,0 0,95 8,0 50 22 15 4 8xDC
1,0 0,95 10,0 50 22 15 3 10xDC
1,0 0,95 10,0 55 27 15 4 10xDC
1,0 0,95 12,0 55 27 15 3 12xDC
1,0 0,95 12,0 55 27 15 4 12xDC
1,2 1,15 3,0 45 17 15 4 2,5xDC
1,2 1,15 6,0 50 22 15 4 5xDC
1,2 1,15 10,0 55 27 15 4 8,3xDC
1,2 1,15 12,0 55 27 15 4 10xDC

CHW
mm
0,02
0,02
0,02
0,02
0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04
0,04
0,04
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

ZEFP

NRRORRPRRRORRPRRORRORRRRORRRRODRORRNORPDRRNRORODRODRORDRRRONODNNDRORDRNRRONDNRRNONDRNRNDRN RN N NN

DLC DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

dielenska norma

53900...

EUR
\V1/5B

69,92 02101
69,92 02201

69,92 03101
77,19 03201

64,23 04101
64,23 04201

53,95 05101
53,95 05100
53,95 05201
53,95 05200

53,95 06101
53,95 06201

53,95 08101
53,95 08201

51,20 10101
51,20 10100
51,20 10200
51,20 10201

53,95 12101
53,95 12201

DLC

/P

0
Wﬁ
uugul

dielenska norma  dielenska norma

53900...

EUR
V1/5B

77,83 02301
69,92 02401

69,92 03301
69,92 03401

64,23 04301
64,23 04401

53,95 05300
53,95 05301
53,95 05400
53,95 05401

68,24 06301
53,95 06401

53,95 08301
53,95 08401

51,20 10300
51,20 10301
51,20 10400
51,20 10401

53,95 12301
56,70 12401

53900...

EUR
V1/5B

51,20 10500
51,20 10501

— Vv, /f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Vlysoko vykonné frézy

AluLine - Stopkova mikrofréza

Specialista na obrabanie neZeleznych kovov

A T, = maximalna hibka frézovanie

Dc -0,01

=l
=l

Coowwwwwo oo oo WO LULTTTUIILTLUIW W ww

WWWRNRORRNRONRNROMRONRONNMNOMMNMNNNN A A A aAaAaAaaaaaaaaaaaaaaa

3,0

OITITw=ZX=T

ORULS

cuttingtools.ceratizit.com

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
© o
(2
G/K*
o |
<
5
DN PN~ f
i L
> -
3
o
<C
~DBCLchw
APMX DN LH OAL LPR a°  DCONMS 5 Tx
mm mm mm mm mm mm
1,3 1,25 4,0 45 17 15 4 31xDC
1,3 1,25 7,0 50 22 15 4 54xDC
1,3 1,25 11,0 55 27 15 4 8,5xDC
1,3 1,25 13,0 55 27 15 4 10xDC
15 1,44 5,0 50 22 15 4 3,3xDC
15 1,44 5,0 45 17 15 3 3,3xDC
15 1,44 75 50 22 15 3 5xDC
1,5 1,44 75 50 22 15 4 5xDC
1,5 1,44 12,0 55 27 15 3 8xDC
1,5 1,44 12,0 55 27 15 4 8xDC
15 1,44 15,0 55 27 15 3 10xDC
15 1,44 15,0 60 32 15 4 10xDC
1,6 1,52 5,0 50 22 15 4 31xDC
1,6 1,52 8,0 50 22 15 4 5xDC
1,6 1,52 13,0 55 27 15 4 8,1xDC
1,6 1,52 16,0 60 32 15 4 10xDC
1,8 1,72 55 50 22 15 4 31xDC
1,8 1,72 9,0 50 22 15 4 5xDC
1,8 1,72 14,5 55 27 15 4 8,1xDC
1,8 1,72 18,0 60 32 15 4 10xDC
2,0 1,92 6,0 50 22 15 4 3xDC
2,0 1,92 6,0 45 17 15 3 3xDC
2,0 1,92 10,0 50 22 15 4 5xDC
2,0 1,92 10,0 50 22 15 3 5xDC
2,0 1,92 14,0 55 27 15 3 7xDC
2,0 1,92 14,0 55 27 15 4 7xDC
2,0 1,92 16,0 55 27 15 3 8xDC
2,0 1,92 16,0 60 32 15 4 8xDC
2,0 1,92 20,0 60 32 15 3 10xDC
2,0 1,92 20,0 60 32 15 4 10xDC
2,3 2,22 7.0 50 22 15 4 3xDC
2,3 2,22 11,5 55 27 15 4 5xDC
2,3 2,22 18,5 60 32 15 4 8xDC
2,3 2,22 20,0 60 32 15 4 8,7xDC
2,3 2,22 23,0 65 37 15 4 10xDC
3,0 2,90 9,0 50 22 15 4 3xDC
3,0 2,90 15,0 55 27 15 4 5xDC
3,0 290 24,0 65 37 15 4 8xDC
3,0 290 30,0 70 42 15 4 10xDC

CHW
mm

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

ZEFP

RPN NNDNDRNDND N

DLC

DLC

DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

dielenska norma

dielenska norma

/P

0
Wﬁ
uugul

53900.. 53900.. 53900..
EUR EUR EUR
V1/5B V1/58 V1/5B
62,55 13101
64,32 13201
69,58 13301
74,05 13401
53,95 15101
53,95 15100
53,95 15200
53,95 15201
56,70 15300
56,70 15301
56,70 15400
56,70 15401
64,32 16101
64,32 16201
69,58 16301
74,05 16401
53,95 18101
53,95 18201
53,95 18301
56,70 18401
53,95 20101
53,95 20100
53,95 20201
53,95 20200
56,70 20300
56,70 20301
56,70 20400
56,70 20401
56,70 20500
56,70 20501
59,46 23101
50,46 23201
66,11 23301
59,46 23401
59,46 23501
59,46 30101
59,46 30201
59,46 30301
69,92 30401
° ° °

dielenska norma

— V,/f, strana 40-42
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Vlyso

TK frézy
ko vykonné frézy

AluLine — Radiusova mikrofréza

Specialista na obrabanie neZeleznych kovov

A tol. radiusu: £ 0,0,1 mm
A T, =maximalna hlbka frézovanie

®

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6

MOV OO oD oo oo o ©©®mm®

[ G G i G i N - X ==X =)

Tw=zXx=T

o

Q

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

=300 || )
s
y=5° N k\_/)
DCONMS
APMX DN LH OAL LPR
mm mm mm mm mm
02 018 06 45 17
02 018 10 45 17
02 018 16 45 17
02 018 20 50 22
03 028 09 45 17
03 028 15 45 17
03 028 24 50 22
03 028 30 50 22
04 037 12 45 17
04 037 20 45 17
04 037 32 50 22
04 037 40 50 22
05 045 15 45 17
05 045 15 45 17
05 045 25 45 17
05 045 25 45 17
05 045 40 45 17
05 045 40 50 22
05 045 50 50 22
05 045 50 50 22
06 058 20 45 17
06 058 30 50 22
06 058 50 50 22
06 058 60 50 22
08 077 25 45 17
08 077 40 50 22
08 077 65 50 22
08 077 80 50 22
10 095 30 45 17
10 095 30 45 17
10 095 50 45 17
10 095 50 50 22
10 095 80 50 22
10 095 80 50 22
10 095 100 50 22
10 095 100 55 27
10 095 120 55 27
10 095 120 55 27
12 115 30 45 17
12 115 60 50 22
12 115 100 55 27

15

DCONMS 15

-$>-l>A-ho)hb)-l>LoAwwh#h-l>-l>hbbb#mhmwhwbbh#hhhhhbb#hg

Tx

3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3,3xDC
5xDC
8,3xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
12xDC
12xDC
2,5xDC
5xDC
8,3xDC

ZEFP

RPN RONNDRNDND NN

DLC DLC
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
|
|
= =]
===
B===) BS= )

dielenska norma

53903...

EUR
V1/5B

77,81 02101
77,44 02201

75,42 03101
77,19 03201

69,92 04101
69,92 04201

56,70 05101
56,70 05100
56,70 05201
56,70 05200

56,70 06101
56,70 06201

56,70 08101
56,70 08201

53,95 10101
53,95 10100
53,95 10200
53,95 10201

56,70 12101
56,70 12201

DLC

DRAGONSKIN

i
Uil

B,

I
0
il

dielenska norma  dielenska norma

53903 ...

EUR
V1/5B

77,83 02301
77,44 02401

75,42 03301
75,42 03401

69,92 04301
69,92 04401

56,70 05300
56,70 05301
56,70 05400
56,70 05401

68,24 06301
56,70 06401

56,70 08301
56,70 08401

53,95 10300
53,95 10301
53,95 10400
53,95 10401

56,70 12301

53903 ...

EUR
V1/5B

59,46 10500
59,46 10501

36
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WNT \ Performance

TK frézy
Vlysoko vykonné frézy

AluLine — Radiusova mikrofréza

Specialista na obrabanie nezeleznych kovov
A tol. radiusu: £ 0,01 mm

A T, = maximalna hibka frézovanie

v l|Y)

@

o

Q

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

Y= 5° I\
@ DCONMS
DC ., APMX DN LH OAL LPR
mm mm mm mm mm mm
1,2 1,2 115 12,0 55) 27
1,3 13 125 40 45 17
1,3 13 125 70 50 22
1,3 13 125 110 55 27
1,3 13 1,25 13,0 55 27
1,5 1,5 1,44 50 50 22
1,5 1,5 1,44 50 45 17
1,5 1,5 1,44 75 50 22
1,5 1,5 1,44 75 50 22
1,5 1,5 144 12,0 55 27
1,5 1,5 144 12,0 55) 27
1,5 1,5 144 150 55 27
1,5 1,5 144 150 60 32
1,6 1,6 152 50 50 22
1,6 1,6 152 8,0 50 22
1,6 1,6 152 13,0 55 27
1,6 1,6 152 16,0 60 32
1,8 18 1,72 55 50 22
1,8 1,8 1,72 90 50 22
1,8 18 172 145 55 27
1,8 1,8 1,72 18,0 60 32
2,0 2,0 192 6,0 50 22
2,0 2,0 1,92 6,0 45 17
2,0 2,0 1,92 10,0 50 22
2,0 2,0 1,92 10,0 50 22
2,0 2,0 192 14,0 55 27
2,0 2,0 192 140 55 27
2,0 2,0 192 16,0 55 27
2,0 2,0 1,92 16,0 60 32
2,0 2,0 1,92 20,0 60 32
2,0 2,0 1,92 20,0 60 32
2,3 2,3 2,22 70 50 22
2,3 2,3 222 15 55 27
2,3 2,3 2,22 185 60 32
23 2,3 2,22 20,0 60 32
2,3 2,3 2,22 23,0 65 37
3,0 3,0 290 90 50 22
3,0 3,0 290 150 55 27
3,0 3,0 290 240 65 37
3,0 3,0 290 30,0 70 42

Tw=zXxX=T

15

DCONMS 15

3
3

A EDEREBEREDRPOPOPOOOOPRORREEREEREEDEDEDEDEREDRPRPOPOOPOOOREREREDREREEDS

Tx

10xDC
31xDC
54 xDC
8,5xDC
10xDC
3,3xDC
3,3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
7xDC
7xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
8,7xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC

ZEFP

RPN NN N

DLC DLC
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
|
|
= =]
===
B===) B2

dielenska norma

53903 ...

EUR
V1/5B

62,55 13101

56,70 15101
56,70 15100
56,70 15200
56,70 15201

64,32 16101
64,32 16201

62,55 18101
56,70 18201

56,70 20101
56,70 20100
56,70 20201
56,70 20200

62,55 23101

64,23 23201

64,23 30101
64,23 30201

dielenska norma

53903 ...

EUR
V1/5B
59,46 12401

62,55 13201
69,58 13301
72,37 13401

59,46 15400
59,46 15401
59,46 15300
59,46 15301

69,58 16301
74,05 16401

59,46 18301
59,46 18401

59,46 20300
59,46 20301
59,46 20400
59,46 20401
59,46 20500
59,46 20501

66,11 23301
64,23 23401
64,23 23501

64,23 30301
69,92 30401

DLC

DRAGONSKIN

i
Uil

B,

I
0
il

53903 ...

EUR
V1/5B

dielenska norma

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Vlyso

ko vykonné frézy

AluLine - Toroidna mikrofréza

Specialista na obrabanie neZeleznych kovov

A T, = maximalna hibka frézovanie

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
03
0,3
03
03
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6

L O i iy i )

[ G G i i QU G g N - X = X=X =)

OITWnWwW=Z2X=ZT

38

ORI

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
!
St
o
ol |
/K |
o -
| <
| o
DN, PN
!
T
x| =
s
| o
? <<
LIDC [

RE .01 APMX DN LH OAL LPR a° DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,02 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 16 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4
0,03 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4
0,03 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4
0,03 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4
0,03 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4
0,04 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4
0,04 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4
0,04 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4
0,04 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4
0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4
0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4
0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4
0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3
0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4
0,06 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 42 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4
0,08 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4
0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4
0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 3
0,10 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3
0,10 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4
0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3
0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4
0,10 1,0 095 10,0 50 22 15 3
0,10 1,0 095 10,0 55 27 15 4
0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 8
0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 4
0,12 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4
0,12 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4
0,12 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4

Tx

3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3,3xDC
5xDC
7xDC
8,3xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
12xDC
12xDC
2,5xDC
5xDC
8,3xDC

ZEFP

RPN PRPNRPRRRRRRPRRNRRPRRORRRRRRRNRDNRDNRDNRDNDNDNDNRDNRDNRDNRPRRNPDRRNRDNRDNRDNRDNDNDMNDNDNDNDND

DLC DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

dielenska norma

53901 ...

EUR
\V1/5B

77,44 02101
77,44 02201

75,42 03101
75,42 03201

69,92 04101
69,92 04201

56,70 05101
56,70 05100
56,70 05201
56,70 05200

64,32 06101
56,70 06201

56,70 08101
56,70 08201

53,95 10101
53,95 10100
53,95 10200
53,95 10201

62,55 12101
56,70 12201

DLC

/P

0
Wﬁ
uugul

dielenska norma  dielenska norma

53901 ...

EUR
V1/5B

77,83 02301
77,44 02401

77,83 03301
75,42 03401

69,92 04301
69,92 04401

56,70 05300
56,70 05301
56,70 05400
56,70 05401

56,70 06301
74,05 06401
56,70 06501

56,70 08301
56,70 08401

53,95 10300
53,95 10301
53,95 10400
53,95 10401

56,70 12301

53901 ...

EUR
V1/5B

59,46 10500
59,46 10501

— Vv, /f, strana 40-42
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WNT \ Performance

Vlysoko vykonné frézy

AluLine - Toroidna mikrofréza

Specialista na obrabanie neZeleznych kovov
A T, = maximalna hibka frézovanie

=3 ||Y) B

Y= 5° I\
@ @ DCONMS j
¢ ® -
® g

OAL

APMX

LH

DC

DC .o REi0 APMX DN LH OAL LPR o° DCONMS s

mm mm mm mm mm mm mm

1,2 0,12 1,2 115 12,0 55 27 15
1,3 0,13 13 125 40 45 17 15
1,3 0,13 13 125 70 50 22 15
1,3 0,13 13 125 11,0 55 27 15
1,3 0,13 13 125 130 55 27 15
1,5 0,15 15 144 50 50 22 15
1,5 0,15 15 144 50 45 17 15
1,5 0,15 15 144 75 50 22 15
1,5 0,15 15 144 75 50 22 15
1,5 0,15 15 144 120 55 27 15
1,5 0,15 15 144 120 55 27 15
1,5 0,15 1,5 144 150 55 27 15
1,5 0,15 15 144 150 60 32 15
1,6 0,16 1,6 152 50 50 22 15
1,6 0,16 1,6 152 8,0 50 22 15
1,6 0,16 1,6 152 13,0 55 27 15
1,6 0,16 1,6 152 16,0 60 32 15
1,8 0,18 1,8 172 55 50 22 15
1,8 0,18 1,8 1,72 90 50 22 15
18 0,18 1,8 172 145 55 27 15
1,8 0,18 1,8 172 18,0 60 32 15
2,0 0,20 20 192 60 50 22 15
2,0 0,20 2,0 192 6,0 45 17 15
2,0 0,20 20 192 10,0 50 22 15
2,0 0,20 2,0 1,92 10,0 50 22 15
2,0 0,20 20 1,92 140 55 27 15
2,0 0,20 2,0 1,92 140 55 27 15
2,0 0,20 20 192 16,0 55 27 15
2,0 0,20 2,0 1,92 16,0 60 32 15
2,0 0,20 20 192 200 60 32 15
2,0 0,20 2,0 1,92 20,0 60 32 15
2,3 0,23 23 222 70 50 22 15
2,3 0,23 23 222 N5 55 27 15
2,3 0,23 23 222 140 55 27 15
2,3 0,23 23 222 185 60 32 15
23 0,23 23 222 200 60 32 15
2,3 0,23 23 222 230 65 37 15
3,0 0,30 30 29 90 50 22 15
3,0 0,30 30 290 150 55 27 15
3,0 0,30 30 290 240 65 37 15
3,0 0,30 30 29 300 70 42 15

OITWwW=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

3
S

AR EEEERERPRPRPOPOPPROOLOPRORAREREEEEDEDEREDRRPROPOPRLOOREREEREEREEDNS

Tx

10xDC
31xDC
54xDC
85xDC
10xDC
3,3xDC
3,3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3,1xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
7xDC
7xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3xDC
5xDC
6,1xDC
8xDC
8,7xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC

ZEFP

RPN NPRPRRPRRPRRPRRRRRRPRRRRRRRRRNRDNRDNRDNRDNPDNPPNPRDNRPNRRRRRRRRRRRRRRRNRDNDNDNDNDDN DN NN

DLC

DLC

DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

dielenska norma

53901 ...

EUR
V1/5B

62,55 13101

56,70 15101
56,70 15100
56,70 15200
56,70 15201

64,32 16101
64,32 16201

62,55 18101
56,70 18201

56,70 20101
56,70 20100
56,70 20201
56,70 20200

62,55 23101
64,32 23201

64,23 30101
64,23 30201

dielenska norma

53901 ...

EUR
V1/5B
59,46 12401

64,32 13201
69,58 13301
74,05 13401

59,46 15300
59,46 15301
59,46 15400
59,46 15401

69,58 16301
74,05 16401

59,46 18301
59,46 18401

59,46 20300
59,46 20301
59,46 20400
59,46 20401
59,46 20500
59,46 20501

64,23 23301
74,05 23401
64,23 23501
64,23 23601

64,23 30301
69,92 30401

/P

0
Wﬁ
uugul

53901 ...

EUR
V1/5B

dielenska norma

— v, /f, strana 40-42
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WNT \ Performance

TK frézy

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

zihana
zihana
zuslachtena
zihana
zudlachtena
zihana
zuslachtena
zudlachtena
zuslachtena
Zzihana
zudlachtena
zuslachtena
zihana
zuslachtena
zihana

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
liata

kalena a popustana

Pevnost’
N/mm?*/HB | HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? /300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

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

60 HB
340 N/mm? /100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm?/90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/ 90 HB
340 N/mm?/100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm? /280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
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
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Cislo
materialu
1.1141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

2.0410
24070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401
3.7034
Ti-6246

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
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
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

40

* pevnost'v tahu
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WNT \ Performance

Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — mikrofrézy radu AluLine

53900.../53901.../53903...

T,<3xDC
Q o 0.2 >@0,2 >@0,4 >@0,6
5 = = S : @04 <006 <@08
g £ g g
= = < <
N.11 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 300 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 200 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 140 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 100 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 150 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
’ov
@ Uhol pre $ikmé a $piralové utapanie = 3°
T,>3xDC -5xDC 53900
Q o 0.2 >@0,2 >@0,4 >@0,6
. = < 3‘ ’ <004 <@0,6 <208
g E z g
= = < <
N.11 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 240 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 160 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 110 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 80 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 120 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
’o>
@ Uhol pre Sikmé a Spiralové utapanie = 2°
T,>5xDC -7xDC 53900
o o 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
= 3 2 ! <Q04 <@06 <008
g £
£ > < <
N.141 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 180 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 120 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 85 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 60 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 90 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1

@)
@ Uhol pre §ikmé a Spiralové utapanie = 2°

cuttingtools.ceratizit.com

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,015
0,0115

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

...153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,015

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

..153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,0115

>@1,0
<@1.2

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@32,0
<@30

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@320
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@2,0
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

® 1.volba
O vhodna

® © 06 0 0 0 0 O [Cmulzia

® 1. volba
O vhodna

® © 0 06 0 0 0 O Fnulzia

® 1.volba
O vhodna

® © 06 0 0 0 0 O Fulzia

O O O O O O O O Tlak.vzduch O O O O O O O O Tlak.vzduch

O O O O O O O O Tlak. vzduch

O O O O O O O O Min. mn. maziva O O O O O O O O Min mn maziva

O O O O O O O O Min. mn. maziva
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WNT \ Performance

Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — mikrofrézy radu AluLine

T,>7xDC -9xDC

53900.../53901.../53903...

Q - 02 >002 >@04 >@06
5 = = S : @04 <006 <@08
g £ g g
£ = < <
N.141 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 120 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 80 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 55 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 40 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 60 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.41
’ov
@ Uhol utapania pre $ikmé a $piralové utapanie = 1°
T,>9xDC -12xDC 53900
Q o 02 >@0,2 >@04 >@0,6
. = < a ’ <004 <@0,6 <208
g E g g
£ = < <
N.11 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 90 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 60 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 40 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 30 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 45 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1

¢}
@ Uhol utapania pre Sikmé a Spiralové utapanie = 1°

42

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,015
0,0115

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

...153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,015

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@32,0
<@30

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@320
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

® 1.volba
O vhodna

® © © @ 0 @0 @0 O [Fmulzia
O O O O O O O O Tlak.vzduch
O O O O O O O O Min mn. maziva

® 1. volba
O vhodna

® © 0 0 @ @8 @8 @ Enulzia
O O O O O O O O Tlak. vzduch
O O O O O O O O Min. mn. maziva

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi doStickami

Systém MaxiMill 211-15-DC

MaxiMill — 211-15-DC Nastrcna fréza

Direct %
Cooling

%

K =90° @

2

©

®

Oznacenie

A211.40.R.04-15-DCA R08 40
A211.40.R.04-15-DCA R40 40
A211.50.R.05-15-DCA R40 50
A211.50.R.05-15-DCA R08 50
A211.63.R.06-15-DCA R40 63
A211.63.R.06-15-DCA R08 63
A211.80.R.08-15-DCA R08 80
A211.80.R.08-15-DCA R40 80

Nahradné diely
DC
40-80

44

ZNF  APMX OAL DCONMS ¢

© o OO o OO B~ B

mm
14

mm
45
45
45
45
50
50
55
55

mm
16
16
22
22
22
22
27
27

DHUB

DCONMS

C

DHUB

mm 1/min.
38 18000
38 18000
45 15000
45 15000
48 14000
48 14000
58 12000
58 12000

APMX
OAL

oC |

Nm
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2
Vymenna
vlozka TORX®
80950 ...
EUR
Y7
6,786 054

RPMX  Utahovaci moment Vymenitelna

dosticka

XDKT 1505..
XDKT 1505..
XDKT 1505..
XDKT 1505..
XDKT 1505..
XDKT 1505..
XDKT 1505..
XDKT 1505..

Klu¢ D

80950 ...
EUR
Y7
1533 128

K

-

Pasta
Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
5,64 303

50798 ...

EUR

2B/40

797,20 04004
797,20 24004
1.020,00 25005
1.020,00 05005
1.380,00 26306
1.380,00 06306
1.823,00 08008
1.823,00 28008

" —

Upinacia skrutka Rukovat
TorqueVario®-S

70950.. 80950..
EUR EUR
2A128 Y7

4,11 839 170,10 193

cuttingtools.ceratizit.com



Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém ViaxiMill 211.15.0C

XDKT

Oznacenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150532.. 9,3 44 14,8 1,9 5,56
XDKT 150540.. 9,3 44 14,8 1,2 5,56

XDKT

[ NEW | [ NEW |
-F40 -F40
CTCS245 CTC5240

DRAGONSKIN

XDKT XDKT
51165.. 51165...
IS0 RE EUR EUR
mm 1HM7 1HM7

150508ER 0,8
150532ER 3,2
150540ER 4,0

31,19 50801 31,19 10801
31,19 53201 31,19 13201
31,19 54001 31,19 14001

I WZXZ T
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi do$tickami
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty Rt
[ DRAGONSKIN _|

A 5 X 95

Pevnost Rezny material tvrdy (v.1) — huzevnaty (v|)

Materialovéa podskupina Index Nimm?* | HB | HRC

V. (m/min)

P11 420 Nimm?/125HB

PA.2 640 N/mm?/ 190 HB

Nelegovana ocel PA.3 840 N/mm?/ 250 HB
PA.4 910 N/mm?/270 HB

PA.5 1010 N/mm?/300 HB

P.21 610 N/mm?/ 180 HB

P.2.2 930 N/mm?/275 HB

P.2.3 1010 N/mm?/300 HB

P.2.4 1200 N/mm?/375HB

Vysokolegovand ocel a P.3.1 680 N/mm?/200 HB
vysokolegovana P.3.2 1100 N/mm?/ 300 HB
ki P.3.3 1300 N/mm?/400 HB
P.41 680 N/mm?/200 HB

P.4.2 1010 N/mm?/ 300 HB

M.1.1 610 N/mm?/180 HB

P Nizkolegovana oceP

Nehrdzavejuca ocel

M Nehrdzavejiica ocel M.2.1 300 HB
M.3.1 780 N/mm?/230 HB
K44 350 N/mm?/ 180 HB
K.1.2 500 N/mm?/260 HB
K.2.4 540 N/mm?/ 160 HB
K.2.2 845N/mm?/250 HB
K.3.1 440 N/mm?/130 HB
K.3.2 780 N/mm2/230 HB
N.1.4 60 HB
N.1.2 340 N/mm?/ 100 HB
N.24 250 Nimm?/75 HB
Hlinik - zlievarenska zliatina N.2.2 300 N/mm2/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/ 130 HB
e N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
zliatiny medi N.3.2 300 N/mm2/90 HB
(bronz mosad) N.3.3 340 N/mm?/ 100 HB
Zliatiny horéika N.41 70 HB
S.1.4 680 Nimm2/200 HB 80 64
$.1.2 950 N/mm2/ 280 HB 70 56
zia;ﬂ:ﬁ“;’"é $.21 840 Nimm?/250 HB 35 28
$.2.2 1180 Nimm?/350 HB 25 20
$.2.3 1080 Nimm?/320 HB 30 24
S.341 400 N/mm? 80 64
Zliatiny titanu $.3.2 1050 N/mm?/320 HB 50 40
S.3.3 1400 Nimm?/ 410 HB 40 32
H.A14 46-55 HRC
H.A1.2 56-60 HRC

Siva liatina

K Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Kalena ocefl
HA.3 61-65 HRC
H H.1.4 66-70 HRC
Tvrdend liatina H.241 400 HB
Kalena liatina H.31 55HRC

*pevnost'v tahu

0]
@ Rezné parametre znaéne zavisia od vonkajSich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit o cca £20% !
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 211-15
Stratégia obrabania

O,

@ ©

- . . s Utapanie po skrutkovici Axidlne Sikmé
(1) Utapanie po skrutkovici [
DC
mm RE=0,8 mm Xinax ar
ORr 75°
25 Dimax 48 mm 2,7 mm 9,5°
Duin 37 mm
aRr 5°
32 Dpax 62 mm 2,5mm 6,8°
.z , . Diin 47 mm
@ Axialne utapanie i, 32°
40 Dua 78 mm 2,5mm 51°
@ Duin 63 mm
ar 25°
50 Dinax. 98 mm 2,5mm 25°
Diin 86 mm
v ORr 15°
@ Sikmé utapanie 63 Do 124 mm 25mm 25°
Diin 111 mm
aR 1,3°
80  Dpax 158 mm 2,5 mm 2,0°
Duin 147 mm
ORr 11°
100 Dy 198 mm 2,5mm 15°
Maximalne otacky vztiahnuté k dfzke vyloZenia D 190 mm
Nirax i Min°* Or 09°
125 Do 248 mm 2,5mm 09°
DC ,=2x0@ ,=3xQ2 .=5x@
mm mm mm mm Drin 240 mm
25 26560 19520 13320 o 06°
1 Drmax 1 2, 7°
32 24160 16720 9520 50 0 213 mn > mm 0
40 22160 14400 7200 mm
50 20320 12320 4880
63 18640 10320 2960 Dmax VMM = najvacsi priemer pre rovnii plochu dna
80 17040 8480 Dmn.vmm = najmensi priemer pre rovn(i plochu dna
100 15680 6720 _ _ -
a,vmm = Dxmxtan (ag) = stupanie
125 14320
160 13200 lavmm = dizka vylozenia
Pociatoéné parametre
g’} XDKT 15 14
b ) i
«\w 12 \
g 8 \\
£ i
% 6 N
& 4 \\
4 I
2
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,vmm
Material Vymenitefna dosticka v, m/min Chladenie
Ocel P.2.2 40CrMnMoS8-6  XDKT150508SR-M50 CTCP230 200 Obrabanie za sucha
Nehrdzavejuca ocel M4 X6CrNiMoTi 17122 XDKT150508SR-F50 CTPM240 180 Obrabanie za sucha
Liatina K11 EN-GJL-250 (GG25) XDKT150508SR-R50 CTCK215 250 Obrabanie za sucha
Ziaruvzdorna zliatina S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40 CTC5240 35 Emulzia

@ Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materialy najdete na — strane 46

Pocinajic v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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WNT \ Performance

Nastrojové drziaky a prislusenstvo

ISO 7388-1 — SK stopky so strmym kuZefom

HyPower — Rough
A vysokotlakové upinacie puzdro - Specialista na frézovanie
A idedlna volba pre aplikacie HSC a HPC
A vysoka odolnost proti teplotam
A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:

Z&kladné teleso vratane dorazovej skrutky a upinacej skrutky

0.003

BD_1
BTED
DCONWS ‘ﬂ

AD/B
G 2,5 npa 25000
84 254 ...
Upinac DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
SK 40 25 110 38 570 653 909 57 47 M10X1 407,20 12579
SK 40 32 15 38 625 655 959 61 51 M12X1 407,20 13279
Upinaci klu¢ T Upinacia skrutka Dorazova
skrutka IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5-SW5 10,45 422
Prislusenstvo
(/ D - 282 -(.- - 58,60 {! ? .{d.r - 284
¢
Redukéné puzdro Upinacie ¢apy Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Katalégu zverakov a upinacich systémov — kapitola 16, Nastrojové drziaky a prislusenstvo

48
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WNT \ Performance

Nastrojové drziaky a prisluSenstvo

ISO 7388-2 — BT stopky so strmym kuZefom

HyPower — Rough

A vysokotlakové upinacie puzdro - Specialista na frézovanie

A idedlna volba pre aplikacie HSC a HPC

A vysoka odolnost proti teplotam

A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:

Z&kladné teleso vratane dorazovej skrutky a upinacej skrutky

LPR

0.003
- oF
ol gl
m| m
2
=
Z
o
o
=)
AD/B
G 2,5Nn1, 25000 G 2,5 ng,,, 25000
84254.. 84254..
Upinac DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 54 26 46 290 34 37 27 M5 358,60 10670
BT 30 8 54 28 46 290 34 37 27 M6 358,60 10870
BT 30 10 54 30 50 235 34 4 31 M8X1 358,60 11070
BT 30 12 54 32 50 235 34 46 36 M10X1 358,60 11270
BT 30 16 69 38 55 385 49 49 39 M12X1 358,60 11670
BT 30 20 69 38 58 385 49 51 4 M12X1 358,60 12070
BT 40 25 100 38 57 446 75 57 47 M16X1 407,20 12569
BT 40 32 105 38 62 500 80 61 51 M16X1 407,20 13269
Upinaci kla¢ T Upinacia skrutka Dorazova
skrutka IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5- SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5- SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5- SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5 - SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5- SW5 10,45 422
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5 - SW8 12,04 424
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5 - SW8 12,04 424
Prislusenstvo
= - 282 “(.—-l - 110+111 E*RT - 284
. ¢
Redukéné puzdro Upinacie ¢apy Ostatny
PrisluSenstvo najdete v Katalégu zverakov a upinacich systémov — kapitola 16, Nastrojové drziaky a prisluSenstvo
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WNT \ Performance

Nastrojové drziaky a prislusenstvo

ISO 12164 — HSK-A kuZele s dutymi stopkami s ¢elnou styénou plochou

HyPower — Rough
A vysokotlakové upinacie puzdro - Specialista na frézovanie
A idedlna volba pre aplikacie HSC a HPC

A vysoka odolnost proti teplotam
A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:

Z&kladné teleso vratane dorazovej skrutky a upinacej skrutky

0.003

LPR

LB

BD_1
BTED

DCONWS F—"

LSCN

LSCX

AD

G 2,5 npa 25000
84 254 ...
Upinac DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
HSK-A 63 25 95 38 570 450 69 57 47 M10X1 411,50 12557
HSK-A 63 32 110 38 625 566 84 61 51 M10X1 411,50 13257
HSK-A 100 25 95 38 70,0 622 66 57 47 M10X1 561,60 12555
HSK-A 100 32 100 38 750 672 T 61 51 M10X1 561,60 13255
Upinaci kla¢ T Upinacia skrutka Dorazova
skrutka IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 1045 421
Prisluenstvo
& D - 282 —I 1 156

Redukéné puzdro

Sada pre privod chladiaceho média

NM. | fT — 284

Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Katalégu zverakov a upinacich systémov — kapitola 16, Nastrojové drziaky a prisluSenstvo

50

cuttingtools.ceratizit.com



Nastrojové drziaky a prisluSenstvo
WNT \ Performance ISO 7388-1 — SK stopky so strmym kuZefom

HyPower — Access 4,5°

A vysokotlakové upinacie puzdro so $tihlou kontirou ma
rovnaké rozmery ako tepelne zmf$tovaci upinac 4,5°

A Specialista na vystruzovanie a vitanie

A idedlna volba pre vyrobu nastrojov a foriem

A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Z&kladné teleso vratane dorazovej skrutky a upinacej skrutky

LPR
/1 0.003 |A
,-IL E‘
o
m N —
[%2)
o =
=z
@l o
o
=)
AD/B
G 2,5 npa 25000
84 255 ...
Upinaé DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
SK 40 6 120 21 27 489 1009 37 27 M5 630,70 20679
SK 40 8 120 21 27 489 1009 37 27 Mé 630,70 20879
SK 40 10 120 24 32 61,6 1009 41 31 M8X1 630,70 21079
SK 40 12 120 24 32 61,6 100,9 46 36 M10X1 630,70 21279
SK 40 16 120 34 56,2 100,9 49 39 M12X1 630,70 21679
SK 40 20 120 33 42 68,9 1009 51 4 M16X1 630,70 22079
Upinaci klu¢ T Upinacia skrutka Dorazova
skrutka IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5-SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5- SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5 - SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5 - SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5 - SW8 12,04 424
Prislusenstvo
{/\ - 282 “(.—. - 58, 60 E *."‘T — 284
¢ -
Redukéné puzdro Upinacie ¢apy Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Katalégu zverakov a upinacich systémov — kapitola 16, Nastrojové drziaky a prisluSenstvo
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WNT \ Performance ISO 7388-2 — BT stopky so strmym kuZefom

HyPower — Access 4,5°

A vysokotlakové upinacie puzdro so $tihlou kontirou ma
rovnaké rozmery ako tepelne zmf$tovaci upinac 4,5°

A Specialista na vystruzovanie a vitanie

A idedlna volba pre vyrobu nastrojov a foriem

A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladné teleso vratane dorazovej skrutky a upinacej skrutky

LPR
/1 0.003 |A _
o
DU ] ]I[ﬁ
m |
22 00 2 UL
2 |LsoN | E
e
[&] LSCX
=}
AD AD/B
G 2,5 N1 25000 G 2,5 ng,, 25000
84255.. 84255..
Upinaé DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm  mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 85 21 27 577 65 37 27 M5 462,20 10670
BT 30 8 85 21 27 57,7 65 37 27 Mé 462,20 10870
BT 30 10 85 24 32 577 65 4 31 M8X1 462,20 11070
BT 30 12 85 24 32 57,7 65 46 36 M10X1 462,20 11270
BT 30 16 85 27 34 572 65 49 39 M10X1 462,20 11670
BT 30 20 85 33 42 575 65 51 4 M10X1 462,20 12070
BT 40 6 120 21 27 489 95 37 27 M5 630,70 20669
BT 40 8 120 21 27 48,9 95 37 27 Mé 630,70 20869
BT 40 10 120 24 32 616 95 4 31 M8X1 630,70 21069
BT 40 12 120 24 32 616 95 46 36 M10X1 630,70 21269
BT 40 16 120 27 34 56,2 95 49 39 M12X1 630,70 21669
BT 40 20 120 33 42 68,9 95 51 4 M16X1 630,70 22069
Upinaci kla¢ T Upinacia skrutka Dorazova
skrutka IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5- SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5 - SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5- SW5 10,45 421
Prislusenstvo
’,/\ - 282 “[.—-- - 110+111 E ?.“‘T - 284
v |
Redukéné puzdro Upinacie ¢apy Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Katalégu zverakov a upinacich systémov — kapitola 16, Nastrojové drziaky a prislusenstvo
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WNT \ Performance

ISO 12164 — HSK-A kuZele s dutymi stopkami s ¢elnou styénou plochou

HyPower — Access 4,5°

A vysokotlakové upinacie puzdro so $tihlou kontirou ma
rovnaké rozmery ako tepelne zmf$tovaci upinac 4,5°

A 3pecialista na vystruZovanie a vitanie

A idedlna volba pre vyrobu nastrojov a foriem

A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:

Zakladné teleso vratane dorazovej skrutky a upinacej skrutky

LPR

i
=}
o
S
@

BD_1
BTED r—’

DCONWS ‘
[y
(72}
o
=2
THID

Upinac DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID
mm mm mm mm mm mm mm mm

HSK-A 63 6 120 21 27 489 94 37 27 M5

HSK-A 63 8 120 21 27 489 94 37 27 M6

HSK-A 63 10 120 24 32 616 94 4 31 M8X1

HSK-A 63 12 120 24 32 616 94 46 36 M10X1

HSK-A 63 16 120 27 34 562 94 49 39 M12X1

HSK-A 63 20 120 33 42 689 94 51 4 M16X1

HSK-A 100 6 120 21 27 489 9 37 27 M5

HSK-A 100 8 120 21 27 489 91 37 27 M6

HSK-A 100 10 120 24 32 616 91 4 31 M8X1

HSK-A 100 12 120 24 32 616 9 46 36 M10X1

HSK-A 100 16 120 27 34 562 9 49 39 M12X1

HSK-A 100 20 120 33 42 689 91 51 4 M16X1

Upinaci kla¢ T Upinacia skrutka
80397 ... 83950 ...

Nahradné diely EUR EUR
pre artikel &. Y7 Y8
84 255 20657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20857 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21257 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 22057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 20855 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21255 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 22055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
Prislusenstvo

’,/\ - 282 —I I - 156 «”.{?‘T

¢ R

Redukéné puzdro Sada pre privod chladiaceho média Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Katalégu zverakov a upinacich systémov — kapitola 16, Nastrojové drziaky a prislusenstvo

cuttingtools.ceratizit.com

G 2,5 npay 25000

84 255 ...

M5x12,5 - SW2,5
M6x12,5 - SW3
M8x1x13,5 - SW3
M10x1x13,5 - SW5
M12x1x13,5 - SW5
M16x1x13,5 - SW8
M5x12,5 - SW2,5
M6x12,5 - SW3
M8x1x13,5 - SW3
M10x1x13,5 - SW5
M12x1x13,5 - SW5
M16x1x13,5 - SW8

EUR
Y8

651,20 20657
651,20 20857
651,20 21057
651,20 21257
651,20 21657
651,20 22057

840,30 20655
840,30 20855
840,30 21055
840,30 21255
840,30 21655
840,30 22055

)

Dorazova
skrutka IK

83950 ...

EUR
Y7
10,45
10,45
10,45
10,45
10,45
12,04
10,45
10,45
10,45
10,45

418
419
420
421
422
424
418
419
420
421
422
424
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WNT \ standard SO 7388-1 — SK stopky so strmym kuzefom

Nastrény frézovaci tfn s prieCnou drazkou so zmenSenym priemerom nakruzka

A naskrutkované unasacie kamene
A k dispozicii aj s Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladné teleso vratane upinacej skrutky a una$acieho kamena

[//]< 0.005]A LF; 2

[m]
om

#/< 0.005]A ‘E§9

DCONWS

AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Upinat  DCONWS LB_.2 LF BD LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3B
2 SK 40 22 81 100 38 19 119,00 22279
= SK 40 27 81 100 48 2 131,80 22779
(]
=
j SK 50 2 81 100 38 19 162,80 22278
2 SK 50 27 81 100 48 2t 178,40 22778
SK 40 2 M 130 38 19 125,10 32279
" SK 40 27 M 130 48 2t 135,90 32779
=
e SK 50 2 M 130 38 19 171,70 32278
SK 50 27 M 130 48 2t 187,10 32778

0]
@) Tieto nastréné frézovacie tfne s prieénou drazkou boli $pecialne vyvinuté pre valcové ¢elné frézy MaxiMill 211-KN.
Teraz je mozné perfektne upinat valcové ¢elné frézy, vdaka upravenému priemeru nakruzku.

. ™ -

Skrutka unasaca Unésac Utahovacia
skrutka
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 4,28 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ standard SO 7388-2 — BT stopky so strmym kuzelom

Nastrény frézovaci tfn s prieCnou drazkou so zmenSenym priemerom nakruzka

A naskrutkované unasacie kamene
A k dispozicii aj s Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladné teleso vratane upinacej skrutky a una$acieho kamena

<0.005
n
=
a =z
m O
o
[a)]
LB_2
<0.005
AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Upinaé DCONWS BD LB_2 LF LSC EUR
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
> BT 40 22 38 73 100 19 112,60 22269
% BT 40 27 48 73 100 21 123,30 22769
]
=
E BT 50 22 38 62 100 19 158,10 22268
@ BT 50 27 48 62 100 21 172,30 22768
BT 40 22 38 103 130 19 121,60 32269
- BT 40 27 48 103 130 21 129,50 32769
=
S B0 2 38 92 130 19 170,30 32268
BT 50 27 48 92 130 21 181,10 32768

0]
@) Tieto nastréné frézovacie tfne s prieénou drazkou boli $pecialne vyvinuté pre valcové ¢elné frézy MaxiMill 211-KN.
Teraz je mozné perfektne upinat valcové ¢elné frézy, vdaka upravenému priemeru nakruzku.

. ™ -

Skrutka unasaca Unésac Utahovacia
skrutka
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 4,28 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ Standard IS0 12164 — HSK-A kuzele s dutymi stopkami s elnou styénou plochou

Nastrény frézovaci tfn s prieCnou drazkou so zmenSenym priemerom nakruzka

A naskrutkované unasacie kamene
A k dispozicii aj s Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladné teleso vratane upinacej skrutky a unasacieho kamena

LF

[//]< 0.005]A]
2
alz
m o N
O
a
‘ LSC L
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Upinaé DCONWS LB_2 LF BD LSC EUR
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
=  HSK-A63 22 74 100 38 19 253,30 22257
% HSK-A 63 27 74 100 48 21 253,30 22757
-]
=
E HSK-A 100 22 71 100 38 19 255,90 22255
@ HSK-A 100 27 7 100 48 21 265,70 22755
HSK-A 63 22 104 130 38 19 259,70 32257
- HSK-A 63 27 104 130 48 21 259,70 32757
=
S HSK-A 100 22 101 130 38 19 262,70 32255
HSK-A 100 27 101 130 48 21 283,70 32755

0]
@) Tieto nastréné frézovacie tfne s prieénou drazkou boli $pecialne vyvinuté pre valcové ¢elné frézy MaxiMill 211-KN.
Teraz je mozné perfektne upinat valcové ¢elné frézy, vdaka upravenému priemeru nakruzku.

. ™ -

Skrutka unasaca Unésac Utahovacia
skrutka
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 428 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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Nastrojové drziaky a prisluSenstvo
WNT \ Standard ISO 7388-1 — SK stopky so strmym kuZefom

Upina¢ pre nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pre stopky podla DIN 6535 HB / 1835 B s upinacou ploskou
A k dispozicii aj s Cipom Balluff

[#/]< 0.003]A]

BD
DCONWS

I
AD/Be
G 2,5 Ny 25000
82404 ...
Upinaé  DCONWS. LPR BD EUR
mm mm  mm Y8/3B
SK 40 6 5 25 76,97 106
SK 40 8 5 28 77,35 108
SK 40 10 5 35 7771 110
SK 40 12 50 42 78,06 112
SK 40 14 50 44 7842 114
SK 40 16 63 48 81,76 116
SK 40 18 63 50 82,68 118
SK 40 20 63 52 83,04 120
SK 40 25 100 65 87,68 125 "
SK 40 32 100 72 104,80 132007
SK 50 6 63 25 118,60 30600
SK 50 8 63 28 121,90 30800
SK 50 10 63 35 122,60 31000
SK 50 12 63 42 123,40 31200
SK 50 14 63 44 124,90 31400
SK 50 16 63 48 126,40 31600
SK 50 18 63 50 126,50 31800
SK 50 20 63 52 126,70 32000
SK 50 25 80 65 133,80 32500
SK 50 32 100 72 141,00 332001
SK 50 40 120 90 146,20 34000
[Stredneding sk 4o 40 120 80 122,70 54000

1) verzia s dvoma upinacimi skrutkami

Prislusenstvo

-'—. - 58, 60 + 'ﬂ - 284
U

Upinacie ¢apy Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Kataldgu zverakov a upinacich systémov
— kapitola 16, Nastrojové drziaky a prislusenstvo

cuttingtools.ceratizit.com 57



Nastrojové drziaky a prisluSenstvo
WNT \ standard ISO 7388-2 — BT stopky so strmym kuZefom

Upina¢ pre nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pre stopky podla DIN 6535 HB / 1835 B s upinacou plo$kou
A k dispozicii aj s Cipom Balluff

<0.003

BD
DCONWS

=
AD/Be
G 2,5 npa 25000
82504 ...
Upinac DCONWS,, LPR BD EUR
mm mm  mm Y8/3B
BT 40 6 50 25 79,44 106
BT 40 8 50 28 79,98 108
BT 40 10 63 35 81,92 110
BT 40 12 63 42 82,09 112
BT 40 14 63 44 82,23 114
BT 40 16 63 48 85,12 116
BT 40 18 63 50 8527 118
BT 40 20 63 52 85,81 120
BT 40 25 100 65 91,74 125 "
BT 40 32 100 72 106,50 13200"
BT 40 40 120 90 117,90 14000
BT 50 6 63 25 124,00 30600
BT 50 8 63 28 125,60 30800
BT 50 10 80 35 129,70 31000
BT 50 12 80 42 130,40 31200
BT 50 14 80 44 129,50 31400
BT 50 16 80 48 133,50 31600
BT 50 18 80 50 132,50 31800
BT 50 20 80 52 133,80 32000
BT 50 25 100 65 143,10 32500"
BT 50 32 105 72 145,80 33200"
BT 50 40 120 90 149,30 34000

1) verzia s dvoma upinacimi skrutkami

Prislusenstvo

_(.— ~ 58,60 ‘F x ﬁ.r 284
U -

Upinacie ¢apy Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Kataldgu zverakov a upinacich systémov
— kapitola 16, Nastrojové drziaky a prislusenstvo
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WNT \ standard SO 12164 — HSK-A kuzele s dutymi stopkami s Gelnou styénou plochou

Upinac pre nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pre stopky podla DIN 6535 HB / 1835 B s upinacou plo$kou
A k dispozicii aj s Cipom Balluff

LPR
//]< 0.003]A]
OE T H
Q) w J A o
m| = R i
() i
g LSC
5 LB
(&)
[m]
G 2,5 npa 25000
82404 ...
Upinac DCONWS,, LPR BD BTED LB LSC EUR
mm mm mm  mm  mm mm Y8/3B
HSK-A 63 6 65 25 15 39 34 140,60 10657
HSK-A 63 8 65 28 20 39 34 140,60 10857
HSK-A 63 10 65 35 25 39 39 140,60 11057
HSK-A 63 12 80 42 30 54 44 140,60 11257
HSK-A 63 14 80 44 32 54 44 140,60 11457
HSK-A 63 16 80 48 36 54 47 140,60 11657
HSK-A 63 18 80 50 38 54 47 140,60 11857
HSK-A 63 20 80 52 40 54 49 140,60 12057
HSK-A 63 25 110 65 45 84 54 140,60 12557
HSK-A 63 32 110 72 52 84 58 140,60 13257
> HSK-A 63 40 125 80 60 99 7 140,60 14057
‘©
< HSK-A 100 6 80 25 15 51 34 188,50 10655
HSK-A 100 8 80 28 20 51 34 188,50 10855
HSK-A 100 10 80 35 25 51 39 188,50 11055
HSK-A 100 12 80 42 30 51 44 188,50 11255
HSK-A 100 14 80 44 32 51 44 188,50 11455
HSK-A 100 16 100 48 36 71 47 188,50 11655
HSK-A 100 18 100 50 38 71 47 188,50 11855
HSK-A 100 20 100 52 40 71 49 188,50 12055
HSK-A 100 25 100 65 45 7 54 188,50 12555
HSK-A 100 32 100 72 52 7 58 188,50 13255
HSK-A 100 40 110 80 60 81 68 188,50 14055
Stavacia skrutka
62 950 ...
Nahradné diely EUR
DCONWS W7
6 0,84 006
8 0,99 008
10 1,31 010
12 1,32 012
14 1,32 012
16 1,66 016
18 1,66 016
20 2,01 020
25 3,66 025
32 4,04 032
40 4,04 032

cuttingtools.ceratizit.com 59



WNT \ Standard

ISO 12164 — HSK-A kuZele s dutymi stopkami s ¢elnou styénou plochou

Upinac pre nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pre stopky podla DIN 6535 HB / 1835 B s upinacou plo$kou
A k dispozicii aj s Cipom Balluff

LPR
//]< 0.003]A]
- a 1]
a T1
ol b -
»
=
=z
(@]
(&)
A
Upinac DCONWS,s LPR BTED BD_1 LB LSC
mm mm mm mm mm mm
g? HSK-A 63 40 120 60 80 94 68
5 HSK-A 63 40 120 60 80 94 68

G 2,5n30x 25000 G 2,5 npgy 25000

82740.. 82741 ..
EUR EUR

v8/38 v8/38
140,60 14057

133,10 14057

0]
@) Pre zaslepenie dvoch dodatoénych chladiacich otvorov je mozné pouzit dodané skrutky M3 - SW 1,5 mm.

Prisluenstvo

—I 1 156 E""T ~ 284
'u‘ | -

Sada pre privod chladiaceho média Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Kataldgu zverakov a upinacich systémov
— kapitola 16, Nastrojové drziaky a prislusenstvo
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WNT \ Performance

Néastrojovy drziak BMT

HAAS/Doosan — BMT 65 — axialny drziak pre nastroje so Stvorcovou stopkou

A priame prevedenie

LPR OAW
o |6/ ! ‘ I, T
b e
| ‘
— i ‘
i
Upinaé Rozte¢ HF LPR OAH OAW
mm  mm  mm  mm
BMT 65 70x73 25 75 97 131

HAAS/Doosan — BMT 65 — kombinovany drziak

A priame prevedenie
A dvojstranné prevedenie

OAW OAH
; 30° ) 30°
-] e e/
@!@ i @‘@ 1 J | o
ot Tee @@ |u|
2 T \ \
Z i e
8 ':I r &3 !
DCONMS
Upinac Rozte¢ DCONWS LF OAH LPR
mm mm mm mm
BMT 65 70x73 40 72 96 106

cuttingtools.ceratizit.com

favy
82483 ...

EUR
Y7
547,10 00008

vnutorné
chladenie

82483 ...

EUR
Y7
448,30 03009
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WNT \ Performance

Osové zveraky

CentriClamp - 6 stranna upinacia veza ZSG mini

Rozsah dodavky:
6 nasobna upinacia veza vr. ZSG mini L-80 bez systémovych elusti

ZSG
mini

67
-

A B (] H | J K M N U WT
mm mm mm mm MM mm  mm mm mm mm kg
193,24 16940 78 1357 236 337 80 704 20 70 13,5

Rozmery spodnej strany 6 stranné upinacie veze ZSG mini

e

p il
VS
U

2]
B Dioﬂ's E10015 QF GH7 J|H7 QJZ
mm mm mm mm mm mm mm
169,40 100 66 9 12 25 13

62

ET
80912 ...

EUR
Y4
4.650,00 55000
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WNT \ Performance

Upinanie obrobkov
MNG mini — Upinacie systémy s nulovym bodom

4 nasobna upinacia veza MNG mini

A vr. 4 x upinaci systém s nulovym bodom MNG mini
A ypinacie ¢apy objednavajte samostatne
A materidl: tvrdo eloxovany hlinik

MNG
mini

®© ©
®© ©
[ 1

A B C E H Juos  WT
mm mm mm mm mm mm kg
197 85 122 49 171 52 12

80915 ...
EUR
Y4

1.960,00 54000

0
@ Vhodny pre: ESG 5-80 L-130/ ZSG 4 - 80 L-130 / ZSG mini - 70 L-80 / ZSG mini - 70 L-100

Rozmery spodnej strany 4 nasobnej upinacej veze MNG mini

A DS F +0.015 G H7 I H7 |1 H7 J1 H7
mm mm mm mm mm mm mm
197 50 66 12 13 19 25

Prehlad systémového prislusenstva

Zaslepky
A ochranny kryt pre ochranu upinacieho modulu
A cena za kus

MNG
mini
[ NEW |
80915...
Dy EUR
mm Y4
16 13,30 51900

cuttingtools.ceratizit.com

JZ 10.015

mm
52

K 0.015

100
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WNT \ Performance

Viacnasobné zveraky

Prehlad systémovych Celusti
Vymenna Celust, gulata, grip 3 mm

A cena za kus
A pre adaptérov( ¢elust80 914 34000

pre Sirku zveraka A A D D, D, E M

18 3 42
Oto¢né Celust, pevna VS, grip 3 mm

A cenazakus
A VS = zvé&¢Seny upinaci rozsah

pre Sirku zveraka A A D D, D, E M

90 65 40 35 3 32 26 64
90 90 35 3 32 26 64

Oporna Celust, tvrda pre prefrézovanie

A cena za kus

pre Sirku zveraka A A D D, D, E M

90 40 54 15
90 90 54 15

64

My

34

M

28
28

My

M.

M.

17
17

M.

of

EUR Y4
44,00 80 914 34500

NCG

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S

02|

EUR Y4

392,00 80 914 34400
392,00 80 914 34300

NCG

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S

EUR Y4

50,00 80 914 51200
56,00 80 914 51100

NCG

Ry
@
(O]
fred
T

@
N
@
wn
B3

=
"""’S*E"’o
(OO} © 0o 0O 2 O
o 9 O €D (2]
2288322
(]
=
5
<rm8¢Ev°
o O o 0o O 2 O
a @D (7}
B8 ZTRRAE =22
(]
L]
E
"""’S*E"’o
(OO © 0o 0O 2 O
@ 9 O (2] (2]
Z2ETRK3 22
L]
o
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Trvala udrzatelnost’
nie je cielom ale poslanim.

Mame ctiziadostivé poslanie spocivajuce

v zabezpeceni trvalej udrzatelnosti, ktoré
ovplyvni a zmeni cely dodavatelsky retazec.
AvSak skuto€na trvala udrzatelnost funguje
iba v pripade spojenia spolo¢nych sil. Nase
poslanie preto prekracuje ramec vlastnych
aktivit nasej skupiny:

Nasim zakaznikom chceme umoznit

trvale udrzatelnejSiu vyrobu s vyuzivanim
nasich produktov a sluzieb. Vdaka naSmu
ambiciéznemu poslaniu chceme dblezitou
mierou prispiet’ ku zvladnutiu klimatickej krize.

< COz

Iyl

Poslanie #1:
Klimaticka neutralita
od roku 2025

CO

Poslanie #2:
Znizenie objemu

nOV)'/Ch surovin cutting.tools/sk/sk/sustainability

Skupina CERATIZIT sa $pecializuje na strojarske
rieSenia s vysokou technologickou kvalitou pre
vyrobu reznych nastrojov a vyrobkov z tvrdych
materialov.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP —mm


http://cutting.tools/sk/sk/sustainability
http://cutting.tools/sk/sk/sustainability




Platia naSe aktualne zmluvné podmienky, ktoré si mozete prezriet na nasich webovych strankach. Zobrazenie a ceny su
platné, podliehaju tpravam v désledku technickych zlepSeni alebo dalSieho vyvoja, ako aj vSeobecnym a tlaéovym chybam.



NECHAJTE %%
TO NA NAS

ZDOKONALUJEME OBRABANIE
POSKYTUJEME PARTNERSKE
' PROFESIONALNE PORADENSTVO

ZIADNE MINIMALNE OBJEDNAVANE MNOZSTVO.
OKAMZITE NA CESTE K VAM.

www.nechajte-to-na-nas.sk

RieSenie pre obrabanie

AT

CERATIZIT Slovenska republika s.r.o.

Vilova 2\ 851 01 Bratislava

Tel.: +421 239 183 070
info.slovensko@ceratizit.com \ www.ceratizit.com

09/2024 - 99 074 00264

,\\CERATI ZIT

A GROUP

Part of the Plansee Group
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