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Frézovani titanu snadnym zpusobem!
MaxiMill — 211-DC s chlazenim DirectCooling
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. s aditivne vyroben ‘
frezovam MaxiMill — 211 DC .

CERATIZIT

Novy systém DirectCooling pro idealni chlazeni pfi
obrabéni titanu a jinych zaruvzdornych materialt

Chcete dosahnout maximalni bezpe€nosti procesu i pfes vysoké fezné rychlosti a
pfitom pracovat efektivné?

Pravé tyto pfednosti Vam nabizime v podobé jednoho nastroje — v nasem 3D
tisténém frézovacim systému MaxiMill — 211-DC s vyménitelnymi bfitovymi
destiCkami. Patentovana rohova fréza vynika svymi vlastnostmi pfi obrabéni titanu
a jinych zaruvzdornych materialech diky optimalnimu pfivadéni chladiciho média
pifimo na hibety vyménitelnych bfitovych desti¢ek — systém DirectCooling.

Pouziti zejména pro materialy, jenz vyZaduji pro dosazeni dobrého vysledku pfi
obrabéni co nejefektivnéjsi chlazeni emulzi.

© "\ — od strany 44 :
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CERATIZIT

Precizni chlazeni pro obrabeéni slitin titanu

Pro zakladni téléso frézy MaxiMill — 211-DC méla jednoznanou
prioritu optimalizace chlazeni hibetu pfi obrabéni titanu a
superslitin. Spole€nost CERATIZIT predlozila v této souvislosti
koncept, ktery nebylo mozné realizovat prostfednictvim
tradi¢nich vyrobnich postupu. Cilem tohoto konceptu bylo
pfivadét pfimo k bfitu co nejvétsi mnozstvi chladiciho média.
Tento zamér si vyzadal velmi komplexni konstrukci, kterou bylo
mozné implementovat diky aditivni vyrobé.

Vyhody / Pouziti

A optimalni pfivadéni chladiciho média — systém DirectCooling —
pfimo na hibety vyménitelnych bfitovych desticek.

A geometrie vyménitelnych desti¢ek a poloha kanall jsou
optimalné navrzeny dle systému DirectCooling

Frézovaci hlava vytisténa na 3D
tiskarné s idealné umisténymi
chladicimi kanaly



Perfektni kombinace: idealni poloha chladicich kanalt
s odpovidajici geometrii britovych destic¢ek

Aditivné vyrabéné zakladni téleso frézy MaxiMill — 211-DC pfinasi potencial pro dosazeni
pozadovaného komplexniho chlazeni hibetu. Tim se vytvofi perfektni kombinace
geometrickych a funk&nich vlastnosti s idealni polohou kanalt a dopinénou geometrii
bfitovych destiCek perfektné vyladénych pro chlazeni, ¢imz se zajisti nepretrzité chlazeni
fezné hrany.

Zprava z testu: Zivotnost [min] ve srovnani se standardnimi nastroji

20
+ 60 %
15 Zivotnost
Stroj: GROB G1050
10 Obrobek TiAl6V4
Nastroj: MaxiMill — 211-DC
5 v 65 m/min.
a; 6mm/a, 18 mm/f,0,13 mm
0 Tlgk_chladiciho
média: 80 bar
B MaxiMill 211-15 B srovnatelny standardni produkt

se systémem bez systému DirectCooling (DC)
DirectCooling (DC)

Diky této uspofe v podobé delSi Zivotnosti se mohou
nasi zakaznici pustit do obrabéni titanu a superslitin

procesu s vyrazné mensi spotfebou nastroju.

Manuel Hofferer, aplikaéni manazer
pro oblast Aerospace & Defence
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Mikroobrabeéeni hliniku

pomoci mikrofréz AluLine — Micro

WNT

Mikrofrézy pro komplexni mikroobrabéni

AluLine — Micro: s povlakem DLC a minimalnimi tolerancemi

Obrobky se stale zmenSuiji, napf. v pfipadé Iékafské a dentalni techniky, v nejnové;si
generaci chytrych telefont nebo u luxusnich pouzder hodinek. S miniaturizaci se tudiz
pocita i v pfipadé pouzivanych nastroji. Za timto u€elem jsme zcela prepracovali
koncept nasich mikrofréz fady AluLine — Micro a pfizpUsobili je aktualnim priimyslovym
pozadavkam.

© \ — od strany 34
ﬂ- Zde naleznete dalSi informace o produktu.
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Prednosti fréz rady AluLine — Micro

nejnovéjSi geometrie

leStény vybrus pro rovhomeérné hrany bfitu a optimalni odvod tfisek
tenky a mimofadné hladky povlak DLC odolny proti opotfebeni
vynikajici pomér cena-vykon

Siroky program s délkou vylozeni az 12xD

od priméru stopky 4 mm

minimalni tolerance, pro maximalni kvalitu kontury na obrobku

(3 ym v pfipadé priiméru 0,2 mm)

Velké portfolio mikronastroji pro obrabéni hliniku

Nabizime nejruznéjsi varianty nastroju z fady AluLine — Micro:

> > > >

Pomoci této produktové palety Ize spolehlivé
obrabét Siroké spektrum mikroobrobk( ze slitin
hliniku, médi a jinych nezeleznych kovu.

radiusoveé frézy, toroidni frézy a frézy s rohovou fazetkou
rdzné verze stopek a geometrie

pramér od 0,2 mm do 3,0 mm

délka vyloZeni od 3xD do 12xD

Rohova fazetka

Radius
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Rezny material z cermetu Vas
presvédci pri dokonéovacim
soustruzeni e v

CERATIZIT

Cermetova sorta CTEP110-P s optimalizovanym povlakem

Ten, kdo by chtél pfi dokon€ovacim soustruzeni oceli sniZit své naklady, stale castéji
saha po cermetovych destiCkach. Jsou Zaruvzdornéjsi nez ty tvrdokovové, ¢imz umoziuiji
aplikovat vy8si fezné parametry a zkracovat tak procesy obrabéni. Navic se vyznacuji
rozmérovou stalosti a dlouhou zivotnosti, a to zejména tehdy, kdyz se opatfi vysoce
produktivnim povilakem DRAGONSKIN v¢etné identifikace opotfebeni — stejné jako nové
cermetové desticky CERATIZIT.

© "\ — od strany 14
ﬂ. Zde naleznete dalSi informace o produktu.

cts.ceratizit.com/cz/cs/cermet-inserts


http://cts.ceratizit.com/cz/cs/cermet-inserts
http://cts.ceratizit.com/cz/cs/cermet-inserts

Pro¢€ pravé cermet?

Cermetové materialy vykazuji v pfipadé urcitych aplikaci vyhody oproti tvrdokovu. Tak
Ize dosahovat velmi vysokych feznych rychlosti, sou€asné dlouhé Zivotnosti a zaroven se
muzete téSit z optimalné hladkého povrchu obrobkd.

Optimalizované vlastnosti produktu jako kompletni
balicek pro efektivni vyrobu

Prinos cermetového rezného materialu CTEP110-P
s novym poviakem:

A

> > > > >

jedine€ny vicevrstvy povlak CVD

zlata indikacni vrstva pro identifikaci opotfebeni
lepsSi textura a zrnitost vrstev TIiCN- & Al O,
specificky proces dodatecné povrchoveé upravy
optimalizované lamace tfisky

perfektni kompatibilita sorty a lamace tfisky

— idealni vyuziti feznych hran
— nizSi drsnost povrchu

— vysoka otéruodolnost

— maximalni fezna rychlost

— optimalni kontrola trisky

— delSi zivotnost

Snadna detekce opotiebeni

Diky nové optimalizaci povlaku s identifikaci opotifebeni postaci pro lepsi identifikaci opotfebeni
pouze kratka kontrola Fezné hrany. Tak Ize idealnim zplsobem vyuzivat kazdou jednotlivou
feznou hranu vyménitelné desti¢ky a sou€asné predchazet nezadoucimu zniceni.

Predchldce s povlakem bez
identifikace opotrebeni

CTEP110-P s optimalizovanym
povlakem a identifikaci opotfebeni
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WNT \ Performance

8xD s vnitfnim chlazenim

WTX - Vysokorychlostni vrtak, DIN 6537

A na nerezavéjici a kyselinovzdorné oceli
A dimenzovany pro vysoké fezné rychlosti
A 3 vodici fazetky pro minimaini otér

< 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 Ké
mm mm mm mm  mm mm T4
3,0 6 72 34 29 36 4415 03000
31 6 72 34 29 36 4415 03100
3,2 6 72 34 29 36 4415 03200
33 6 72 34 29 36 4415 03300
3.4 6 72 34 29 36 4415 03400
35 6 72 34 29 36 4415 03500
3,6 6 72 34 29 36 4415 03600
3,7 6 72 34 29 36 4415 03700
3,8 6 81 43 36 36 4415 03800
39 6 81 43 36 36 4415 03900
4,0 6 81 43 36 36 4415 04000
41 6 81 43 36 36 4415 04100
4,2 6 81 43 36 36 4415 04200
4,3 6 81 43 36 36 4415 04300
44 6 81 43 36 36 4415 04400
4,5 6 81 43 36 36 4415 04500
4,6 6 81 43 36 36 4415 04600
4,8 6 95 57 48 36 4415 04800
5,0 6 95 57 48 36 4415 05000
51 6 95 57 48 36 4415 05100
5,2 6 95 57 48 36 4415 05200
53 6 95 57 48 36 4415 05300
54 6 95 57 48 36 4415 05400
55 6 95 57 48 36 4415 05500
5,6 6 95 57 48 36 4415 05600
57 6 95 57 48 36 4415 05700
58 6 95 57 48 36 4415 05800
59 6 95 57 48 36 4415 05900
6,0 6 95 57 48 36 4415 06000
6,1 8 114 76 64 36 5375 06100
6,2 8 114 76 64 36 5375 06200
6,3 8 14 76 64 36 5375 06300
6,4 8 14 76 64 36 5375 06400
6,5 8 14 76 64 36 5375 06500
6,6 8 14 76 64 36 5375 06600
6,8 8 14 76 64 36 5375 06800
6,9 8 114 76 64 36 5375 06900
7,0 8 114 76 64 36 5375 07000
7,5 8 114 76 64 36 5375 07500
78 8 114 76 64 36 5375 07800
8,0 8 114 76 64 36 5375 08000
8,1 10 142 95 80 40 7013 08100
8,2 10 142 95 80 40 7013 08200
8,3 10 142 95 80 40 7013 08300
8,5 10 142 95 80 40 7013 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 ...
Ké
T4
7013 08800
7013 09000
7013 09300
7013 09500
7013 09800
7013 10000
9555 10200
9555 10500
9555 10800
9555 11000
9555 11500
9555 11800
9555 12000
13165 12200
13165 12500
13165 12800
13165 13000
13165 13500
13165 13800
13165 14000
17425 14500
17 425 15000
17425 15500
17425 16000
23958 16500
23958 17000
23958 17500
23958 18000

® O oo
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. TK vrtaky
Rezné parametry

WNT \ Performance

Orientacni fezné parametry — WTX — Speed VA

10701 ...
iF chl 8xD
Materialova podskupina  Index Nlmmif‘;ll‘-loBs;HRc S V. chiaz. @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 ocel P.4.3 840 N/mm?/250 HB 150 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
PA.4  910N/mm?/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 ocel
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 135 0,11 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
Vysocelegovana ocel
avysocelegovana P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 90 0,10 0,13 0,18 0,22 0,25
pastojovdicce) 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
Nerezavéjici 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 Nerezavéjici 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
. K44 350 N/mm?/ 180 HB 150 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
Seda litina
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 litina
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 litina
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 slitina
N.1.2 340 N/mm?/100 HB
N.2.1 250 N/mm?/75HB
Hlinik - slévarenska slitina  N.2.2 300 N/mm?/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/130 HB
N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
Méd' a
slitiny médi N.3.2 300 N/mm?/90 HB 145 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
(bronz / mosaz)
N.3.3 340 N/mm?/ 100 HB
Slitiny horéiku N.41 70HB
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
i $.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?
Slitiny 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.141 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC
Kalena ocel
H HA.3 61-65 HRC
HA.4 66-70 HRC
Tvrzena litina H.21 400 HB
Kalené litina H.31 55HRC

@

* pevnost v tahu

Rezné parametry jsou znaéné zvislé na vnéjsich podminkach, jako nap. na stabilit& upnuti nastroje a obrobku, na materialu a typu stroje! Uvedené hodnoty

predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dold!

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Soustruznické noze s vyménitelnymi destickami
Negativni vyménitelné desticky CN..

CNMG

Oznaceni

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 Ké Ké
mm 1A/78 1A/78
120404EN 0,4 332 02801 386 02801
120408EN 0,8 332 03001 386 03001
120412EN 1,2 386 03201
P [ [}
M O O
K O O
N
S
H
14
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CERATIZIT \ Performance Soustruznické noze s vyménitelnymi destickami
Negativni vyménitelné desticky DN..

DNMG

Oznaceni 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 Ké Ké
mm 1A/78 1A/78
110404EN 04 401 00401
110408EN 0,8 401 00601
150604EN 04 526 02801 585 02801
150608EN 0,8 526 03001 585 03001
150612EN 1,2 526 03201
() ([ ]
(@] O
(@] O

I WZX=Z T
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CERATIZIT \ Performance Soustruznické noze s vyménitelnymi destickami
Negativni vyménitelné desticky TN..

TNMG

Oznaceni L S D1 IC
mm mm mm mm
TNMG 1604.. 16,5 4776 3,81 9,52
&l
-CF20
CTEP110-P
DRAGONSKIN
F
CERMET
TNMG
76 149 ...
1SO RE Ké
mm 1A/78
160404EN 04 332 01601
160408EN 0,8 332 01801
160412EN 1,2 332 02001
P o
M O
K O
N
S
H
16
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CERATIZIT \ Performance

Soustruznické noze s vyménitelnymi destickami

Negativni vyménitelné desticky WN..

WNMG

Oznaceni

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 ...

Ké Ké
1A/78 1A/78
318 00401
318 00601 379 00601
474 01601
412 01801 474 01801
[ ] [ ]
(@] O
(@] O

cuttingtools.ceratizit.com

17



CERATIZIT \ Performance SoustruZnické noZe s vyménitelnymi destickami
Pozitivni vyménitelné desticky CC..

CCGT / CCMT

Oznaceni 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
e ceMT
76247.. 76248 ..
IS0 RE Ke Ké
mm 1A/78 1A/78

060202EN 0,2 456 00201

060204EN 04 456 00401 248 00401

09T302EN 0,2 485 01401

09T304EN 04 485 01601 318 01601

09T308EN 08 485 01801 318 01801

120404EN 04 608 02001 449 02801
° °
o o
o o

ITw=ZXxX=ZT
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CERATIZIT \ Performance SoustruZnické noZe s vyménitelnymi destickami
Pozitivni vyménitelné desticky DC..

DCGT / DCMT

Oznaceni 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

o[c[=] [o]c]=]
F F
CERMET CERMET
DCGT DCMT
76245... 76246 ...
1SO RE Ké Ké
mm 1A/78 1A/78
070201EN 0,1 456 00101
070202EN 0,2 456 00201 259 00201
070204EN 0,4 456 00401 259 00401
11T302EN 0,2 603 01401
11T304EN 0,4 603 01601 359 01601
11T308EN 0,8 603 01801 359 01801
[ ] [ ]
(@] (@]
O O

ITw=ZXxX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com 19



CERATIZIT \ Performance

SoustruZnické noZe s vyménitelnymi destickami
Pozitivni vyménitelné desticky SC..

SCGT / SCMT

Oznaceni 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 Ké Ké
mm 1A/78 1A/78
09T304EN 04 497 00401 318 00401
09T308EN 08 497 00601 318 00601
P ° °
M o o
K o o
N
S
H
20
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CERATIZIT \ Performance

SoustruZnické noZe s vyménitelnymi destickami
Pozitivni vyménitelné desticky TC..

TCGT / TCMT

Oznaceni

TC.T 1102..
TC.T16T3..

TCGT / TCMT

1SO

110202EN
110204EN
110208EN

16T304EN
16T308EN

T »mW=Z2X=Z10

RE
mm
0,2
0,4
08

0,4
08

L
mm
11,0
16,5

mm
2,38
3,97

D1
mm
28
44

mm
6,35
9,52

[ NEW [ NEW
-CF05 -CF55
CTEPHO-P| | CTEP110-P

CERMET CERMET
TCGT TCMT
76272 ... 76 266 ...
Ké K¢
1A/78 1A/78
445 01401
445 01601 254 01601
445 01801
564 02801
352 03001
[} [ ]
O O
O O

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance SoustruZnické noZe s vyménitelnymi destickami
Pozitivni vyménitelné desticky VC..

VCGT / VCMT

Oznaceni 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..
1SO RE Ké Ké
mm 1A/78 1A/78
110301EN 0,1 552 01201
110302EN 0,2 552 01401
110304EN 0,4 552 01601 429 01601
160404EN 0,4 658 02801 526 02801
160408EN 0,8 658 03001 526 03001
[ ] [ ]
(@] (@]
O O

ITw=ZXxX=ZT

22
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CERAT'Z'T \ Performance Soustruznické noze s vyménitelnymi desti¢kami
Pozitivni vyménitelné desticky RC..

RCMT

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

RCMT

-M23
CTCP115-P

DRAGONSKIN

M
RCMT
74121 ...
Ké

1A/08
217 21300

1SO RE
mm

0803MOSN 4

[ ]

O

T WZXZ T

cuttingtools.ceratizit.com 23



CERATIZIT \ Performance

Soustruznické noze s vyménitelnymi destickami
Pozitivni vyménitelné desticky TC..

TCGT

Oznaceni 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 Ké
mm 1A/90
16T302FN 0,2 500 72600
P [ )
M [
K (e}
N )
S )
H
24
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CERAT'Z'T \ Performance Soustruznické noze s vyménitelnymi desti¢kami
Pozitivni vyménitelné desticky VC..

VCGT

Oznaceni 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
VCGT VCGT
70282.. 70280..
1SO RE Ké Ké
mm 1A/90 1A/90
160402FN 0.2 706 72600 673 72600
160412FN 1.2 673 73200
P ° °
M ° °
K o
N ° °
S ° °
H

cuttingtools.ceratizit.com 25



Soustruznické noze s vyménitelnymi destiCkami
Rezné parametry

CERATIZIT \ Performance

CTPXTH0 CTPXT15
CTEP110-P CTCP115-P 25p 27

IDRAGONSKIN DRAGONSKIN

Materialovéa podskupina Index N ,mmif‘;'::; ; HRC
P11 420Nimm?/125 HB 500 P11 370 340 275
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 440 P1.2 315 300 235
Nelegovana ocel 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/mm?/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 ocel
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
Vysocelegovana ocel
avysocelegovana P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 310 P.3.2 140 95 80
e 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
Nerezavéjici 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 Nerezavéjici 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
Seda litina
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 litina
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 litina
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 280 K.3.2 210 180
N.14 60 HB N.11 1840 1750
Hlinik - tvarna slitina
N.1.2 340 N/mm?/100 HB N.1.2 1600 1500
N.21 250 N/mm?/75HB N.21 1250 1200
Hlinik - slévarenska slitina  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
. N.3.1  375N/mm?/110 HB N.3.1 650 625
ed a
slitiny médi N.3.2 300 N/mm?/90 HB N.3.2 630 600
(bronz/ mosaz) N.3.3 340 N/mm?/100 HB N.3.3 500 475
Slitiny horéiku 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
Zé’:ﬁt‘i‘l"‘;’"é $.21 840 Nimme/250 HB 8.24 5 30
s S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB S.2.2 45 25
S.2.3 1080 N/mm?/320 HB S.2.3 45 20
S.31 400 N/mm? S.31 100 110
Slitiny 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
HA4 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
Tvrzena litina H.21 400 HB H.21
Kalena litina H.31 55HRC H.31

26
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CERATIZIT \ Performance

SoustruZnické noZe s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Bézné utvarece tfisek / instrukce pro pouZziti

Detail
utvarece

Negativni

-CF /-CF20

A nejjemnéjsi utvarec na oceli
A ostra fezna hrana = nizké
fezné sily
A dobra kontrola tfisky i
v pfipadé malé hloubky fezu

gjici oceli

ti — nerezav

TFQ

A geometrie hladiciho bfitu

A dokonCovaci az stfedné
hrubé obrabéni

A velmi vysoké posuvy

A vysoka kvalita povrchu

j$i pouzi

Hlavni pouziti — ocel a litina;

vedlej

Pozitivni
-CF05

A jemna geometrie na oceli

A pro vSechny bézné oceli,
nerezavéjici oceli a tvarnou
litinu

li a superslitiny

A vysoka kvalita povrchu

gjici oce

v

-CF55

A dokonCovaci az stfedné
hrubé obrabéni

A vhodny na oceli obecné
a nerezavéjici oceli \

A nizka fezna sila \E=

A dobra kontrola tfisky

A vysoka kvalita povrchu

ti — nerezav

Hlavni pouziti — ocel a litina;
$i pouzi

vedlej

=T

cuttingtools.ceratizit.com

A dobra kontrola tfisky \ESE=ESS

Proménliva hloubka

Hiadky fez " Prerudovany ez Rez °
fezu 2

k)

Ll a f g

() b 2

e mm mm (O]

CTEP110-P / TCM10
CTEP110-P / TCM10 )
CTEP110-P / TCM10 = CN..
DN..
TN..
WN..

[ [k

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

CTEP110-P/CTCP115-P  CTCP115-P / CTCP125-P t%m -
DN..

[ [

CTEP110-P/TCM407  TCM10/ TCM407
CTEPH0-P
CTEPH0-P TCM10 / TCM407 QW gg
sC..
TC..
Ve.
T e
CTEP110-P TCM10/ CTEP110-P
CTEPH0-P CTEPH0-P
o ©C.
CTEP110-P CTEP110-P FW c¢
sC..
TC..
VC.

[ [
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CERATIZIT \ Performance SoustruZnické noZe s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Bézné utvarece tfisek / instrukce pro pouZziti

Proménliva hloubka

Hladky fez PFerusovany ez Rez

e Detail fezu 2
Pozitivni vafede ~ . (B
O O () mm mm 3
-M23 CTCP115-P | CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P
> A geometrje pro mékky fez :'\7 0,15
= soulaln duls iy CTCP115-P | CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P ¢
5 a soucasné malou hloubkou
. S fezu pfi dokonCovani RC..
S »
£ -
I=h2
< © M 0,30-4,0 1,0-045
82 ]
ST
>
= ©
= N
>g e
(]
8T
=1
S
T3
B
Q0
=)
g
Pozitivni
2 -25P CTPX710 CTPX710
"= A ostra fezné hrana CTPX710 CTPX710 .
= A dobra kontrola tisky 8
Iz v piipadé mék¢ich slitin > gz
- D L DC..
Fall=% hliniku e CTPX710/H216T CTPX710/H216T CTPX710/ H216T
8 3 A minimalninalepovanitiisek L SC.
=< - o CTPX710 CTPX710 VC..
~g )
RS F
< = 0,50-4,50 0,05-0,60
5% ook oo
gs
[IRE]
;‘E ’% -27 CTPX715 CTPX715
g @ A univerzalni geometrie CTPX715 CTPX715 o cc
5 - 9 .
= & el CTPX715/H216T  CTPX715/H216T &) DC..
3 | A ostrafeznahrana RC
T ;5 A extrémné pozitivni Uhel Cela "_,%‘\ \ i } H:f CTPX715/H216T CTPX715/H216T CTPX715/H216T SC“
S A minimalni nalepovani tfisek \EESE=ES=S -
o
S & vysoké posuvy CTPX715 CTPXT715 TC..
B M VC..
o
E T omasimeer  omasmeer o
>
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CERATIZIT \ Performance

Soustruznické noZe s vymeénitelnymi destickami
Technické informace

Popis sort

[

LA

[ T
{ A £

(s’ ¥

“&*

.

CTPX715

CT
CERATIZIT

ISO | P10 | M10 | K05
Specifikace:
Slozeni: Co/Ni 12,2%; pfimési 26,4%; zbytek Ti(C,N) | velikost zrna: 0,8-1,0 um | tvrdost: HV;, 1650 |
povlakovaci systém: CVD TiCN-Al,O; + povrchova vrstva TiN

Doporuceni pro pouziti:
Cermetova sorta s povlakem s rezervami v houzevnatosti pro dokon¢ovaci obrabéni pfi vysokych feznych
rychlostech.

ISO | P15 | K25
Specifikace:

Slozeni: Co 5,5%; smésné karbidy 6,4%; zbytek WC | velikost zrna: 1jum | tvrdost: HV;, 1530 |
povlakovaci systém: CVD TiCN-Al,O,

Doporuceni pro pouziti:
Otéruodolna, vysoce vykonna sorta pro obrabéni oceli za stabilnich podminek a s kontinualnim fezem.

Doporuceni pro pouziti:
Univerzalni TK sorta pro maximalni poZadavky na obrabéni riznych materiald.

Doporuceni pro pouziti:
Univerzalni TK sorta pro maximalni poZadavky na obrabéni riznych materiald.

2 5 [P (Priklad)

ISO| P10 | M10 | K10 | N10 | $15
Specifikace:
Slozeni: Co 6,0%; zbytek WC | Zrnitost: 0,8 um | Tvrdost: HV3, 1820 | Povlakovaci systém: PVD AITiN

ISO | P15 | M15| K15 | N15|S20 | 010
Specifikace:
Slozeni: Co 6,0%; zbytek WC | Zrnitost: 1 um | Tvrdost: HV3, 1650 | Povlakovaci systém: PVD AITiN

® O O

[ ] o

[ 2N BNONY BN J

-P

Performance

[ 2N JNONY MY J

Povlak

w
c

==m-+H

cuttingtools.ceratizit.com

Karbid bez povlaku

Slinuty karbid s CVD
povlakem

Slinuty karbid s PVD
povlakem

Cermet bez povlaku
Cermet s povlakem

Keramika bez povlaku
Keramika s poviakem

W o~ X

Smésna keramika
Vystuzena keramika
SIAION

PKD

PcBN

HSS slinované

Hlavni pouziti — material
P Ocel

M Nerezavéjici ocel

K Litina

N  NeZelezné kovy

S  Zaruvzdorna slitina
H Kalend ocel

X Univerzalni pouziti

Zpusoby obrabéni

Soustruzeni
Frézovani
Upichovani

Vrtani
Soustruzeni zavitl
Ostatni

Vice operaci

N R WN -

Stupnice tvrdosti

[

ISO 25
30 1S030
35 18035
40 1SO40

29



CERAT'Z'T \ Performance Nastroje na zapichovani a upichovani

Systém GX
Zapichovaci desticka GX 35
A zapichovani a upichovani
[ NEW | [ NEW |
-M1 -M1

@ @ CTCP325 CTP1340

F M R + 0,15 mm

& %P FEREEERE
B

S —

RE

38 N

RE INSL
A@/OF R
70390.. 70390...
Oznaéeni IH INSL CW.o5 RE.qs PSIR  Prodrzak Ké Ké
mm mm mm ° 1C/72 1C/72

GX 35-E3.00L 6 L 35 3 0,2 6 -GX35 538 92300 538 62300
GX 35-E3.00 N 0.20 N 35 3 0,2 -GX35 538 93300 538 63300
GX 35-E3.00R 6 R 35 3 0,2 6 -GX35 538 94300 538 64300

P [} [}

M (@] [ ]

K [ ] [ ]

N e)

S (@] [ ]

H

— v, strana 33

/5> Pozor: v pfipadé pravé/levé zapichovaci desticky snizte posuv 0 20-50 %!
ﬂ — Strana 33
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CERATIZIT \ Performance

Nastroje na zapichovani a upichovani

Systém GX

MonoClamp - Radialni monolitni drzak GX-DC 35

Rozsah dodavky:
Monolitni drzak v¢. klice a upinaciho Sroubu.
Direct
1
I T S ]
Cooling 8 - :. -
®© M6
OAL
CDX 1/8" ©
5]
Obréazky zobrazuiji pravé provedeni .m .m
levy pravy
70869.. 70869..
Oznaceni ISO H B CW WF OAH OAL LH s CDX a Pro zapichovaci Ké Ké
mm mm MM MM mm MM mm mm  mm  mm desticky 2CIT1 2CIT
E20 R/L 0034S3-2020X-S-DC-GX35 20 20 3 18,75 31 117 55 48 34 10 GX 35-E3.00 5625 32001 5625 32000
E25 R/L 0034S3-2525X-S-DC-GX35 25 25 3 2375 36 132 55 48 34 10 GX 35-E3.00 5875 32501 5875 32500
B |
Kli¢D Upinaci $roub
80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké
Pro zapichovaci desticky Y7 2A/28
GX 35-E3.00 T20-IP 404 129 M6x22 - 201P 344 92200
S "\ — kapitola 16 Nastrojové drzaky a pfislusenstvi
ﬂ Zde najdete vhodné zakladni drzaky.
cuttingtools.ceratizit.com 31



CERATIZIT \ Performance

Nastroje na zapichovani a upichovani
Rezné parametry

Priklady materiall k tabulkam feznych parametru

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

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

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézev Cislo Nazev

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

32
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CERAT'Z'T \ Performance Nastroje na zapichovani a upichovani
Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry pro zapichovaci desticky

CTCP325 CTP1340
, {

Sitka
zapichu . L L
E oW Zapichovani / upichovani
£ v, (m/min) (mm) Posuv f (mml/ot.)

P14 220 180 3 0,10-0,20
PA.2 195 150
PA.3 170 125
PA.4 165 115 . .
P15 50 00 Pokyny pro upichovani
P.24 200 155
P.2.2 160 110
P23 150 100 Pocinaje @ 5 mm snizte posuv "f" o cca
P24 120 70 A = 50 %. Nezapichujte pres stfed (nebezpedi
P.3.1 150 110 ? vylomeni).
P.3.2 95 75 ¢
P.3.3 45 40
P.41 150 110
P.4.2 125 95
M.1.1 150 110
M-21 % 80 Za Ucelem upichovani bez hrotu
W34 1% 100 L pouzivejte pravé popf. levé desticky.
K11 170 130 a Pro snizeni boéniho odporu snizte posuv
K.1.2 150 125 ¢ cca 020 % —50 %.
K.2.1 160 140
K.2.2 145 120
K.3.1 210 170
K.3.2 140 120
N1 300
N.1.2 200 Abyste zabranili vytvareni prstenc(,
N.2.1 300 pouzivejte pravé popr. levé desticky.
N.2.2 200 Kv(li boénimu odporu snizte posuv "f"
N.2.3 150 ccao20 % -50 %.
N.3.1 300
N.3.2 300
N.3.3 200
N.4.1 200 ) o
$11 3 = Pokyny pro zapichovani
$4.2 30 30
S.241 20 20 a
S.2.2 15 15
S.2.3 15 15 B V pfipadé boéné presazeného
$.31 85 “Tewl [ zapichovani by méla $irka ,a"“ Cinit

‘ minimalné 70 % Sifky zapichu ,CW*.

Pfi zapichovani na Sikmych
ploch&ch se musi posuv sniZit
cca 020 % — 50 % az do zabéru
celé Sifky vyménitelné desticky.

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

Vyso

ce vykonné frézy

AluLine - Stopkova mikrofréza

Specialista na obrabéni nezeleznych kovl

A T, =maximalni hloubka frézovani

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
> -
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,
e
iy~
IIIII

m
i
i

dilenska norma

e

53900 ...
Ké

\V1/5B

1748 02101
1748 02201

1748 03101
1930 03201

1606 04101
1606 04201

1349 05101
1349 05100
1349 05201
1349 05200

1349 06101
1349 06201

1349 08101
1349 08201

1280 10101
1280 10100
1280 10200
1280 10201

1349 12101
1349 12201

dilenska norma
e
53900 ...

Ke
V1/5B

1946 02301
1748 02401

1748 03301
1748 03401

1606 04301
1606 04401

1349 05300
1349 05301
1349 05400
1349 05401

1706 06301
1349 06401

1349 08301
1349 08401

1280 10300
1280 10301
1280 10400
1280 10401

1349 12301
1418 12401

DLC

/P

0
Wﬁ
uugul

dilenska norma

53900 ...
Ké
V1/58

1280 10500
1280 10501

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

Vlysoce vykonné frézy

AluLine - Stopkova mikrofréza

Specialista na obrabéni nezeleznych kovl

A T =maximalni hloubka frézovani

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

dilenska norma

e

53900 ...
Ké

V1/5B
1564 13101

1349 15101
1349 15100
1349 15200
1349 15201

1608 16101
1608 16201

1349 18101
1349 18201

1349 20101
1349 20100
1349 20201
1349 20200

1487 23101

1487 23201

1487 30101
1487 30201

dilenska norma
e
53900 ...

Ké
V1/5B

1608 13201
1740 13301
1851 13401

1418 15300
1418 15301
1418 15400
1418 15401

1740 16301
1851 16401

1349 18301
1418 18401

1418 20300
1418 20301
1418 20400
1418 20401
1418 20500
1418 20501

1653 23301
1487 23401
1487 23501

1487 30301
1748 30401

/P

0
Wﬁ
uugul

dilenska norma

53900 ...
Ké
V1/58

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

Vlysoce vykonné frézy

AluLine — Radiusova mikrofréza

Specialista na obrabéni nezeleznych kovl
A tol. radiusu: £ 0,01 mm
A T =maximalni hloubka frézovani

A=30°| | V) U [ NEW | NEW | | NEW_|
Y= 5° I\
DLC DLC DLC
@ DCONMS DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
|
&
|
Y
.
| -
o
M 5
DN |
| x
= L
< Y
|
DC :
=) =) =)
===
=== ===
dilenska norma  dilenska norma  dilenska norma
e e —
53903.. 53903.. 53903..
DC.n APMX DN LH OAL LPR a® DCONMS s Tx ZEFP Ké Ké Ké
mm mm mm mm  mm  mm mm V1/5B V1/5B V1/5B
0,2 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4 3xDC 2 1945 02101
0,2 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4 5xDC 2 1936 02201
0,2 0,2 0,18 1,6 45 17 15 4 8xDC 2 1946 02301
0,2 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4 10xDC 2 1936 02401
0,3 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4 3xDC 2 1886 03101
0,3 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4 5xDC 2 1930 03201
0,3 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4 8xDC 2 1886 03301
0,3 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4 10xDC 2 1886 03401
0,4 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4 3xDC 2 1748 04101
0,4 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4 5xDC 2 1748 04201
0,4 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4 8xDC 2 1748 04301
0,4 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4 10xDC 2 1748 04401
0,5 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4 3xDC 2 1418 05101
0,5 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3 3xDC 2 1418 05100
0,5 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4 5xDC 2 1418 05201
0,5 0,5 0,45 2,5 45 17 15 3 5xDC 2 1418 05200
0,5 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3 8xDC 2 1418 05300
0,5 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4 8xDC 2 1418 05301
0,5 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3 10xDC 2 1418 05400
0,5 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4 10xDC 2 1418 05401
0,6 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4 3,3xDC 2 1418 06101
0,6 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4 5xDC 2 1418 06201
0,6 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4 8,3xDC 2 1706 06301
0,6 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4 10xDC 2 1418 06401
0,8 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4 3,1xDC 2 1418 08101
0,8 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4 5xDC 2 1418 08201
0,8 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4 8,1xDC 2 1418 08301
0,8 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4 10xDC 2 1418 08401
1,0 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4 3xDC 2 1349 10101
1,0 1,0 0,95 3,0 45 17 15 8 3xDC 2 1349 10100
1,0 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3 5xDC 2 1349 10200
1,0 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4 5xDC 2 1349 10201
1,0 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3 8xDC 2 1349 10300
1,0 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4 8xDC 2 1349 10301
1,0 1,0 095 10,0 50 22 15 3 10xDC 2 1349 10400
1,0 1,0 095 10,0 55 27 15 4 10xDC 2 1349 10401
1,0 1,0 0,95 12,0 55 27 15 3 12xDC 2 1487 10500
1,0 1,0 095 12,0 55 27 15 4 12xDC 2 1487 10501
1,2 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4 2,5xDC 2 1418 12101
1,2 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4 5xDC 2 1418 12201
1,2 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4 8,3xDC 2 1418 12301
P
M
K
N ) ) )
S
H
0
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WNT \ Performance

Vlysoce vykonné frézy

AluLine — Radiusova mikrofréza

Specialista na obrabéni nezeleznych kovl

A tol. radiusu: £ 0,01 mm

A T =maximalni hloubka frézovani

=3 ||Y)

@

Y= 5° I\
@ DCONMS
!
e
|
!
]
| o -
M 5
DN i
=
235
<C
|
DC ¢
DCsn APMX DN LH OAL LPR o DCONMS, T
mm mm mm mm mm mm mm
1,2 1,2 115 12,0 55 27 15 4 10xDC
13 13 125 40 45 17 15 4 31xDC
1,3 1,3 1,25 7,0 50 22 15 4 54xDC
1,3 1,3 1,25 11,0 55 27 15 4 8,5xDC
1,3 1,3 1,25 13,0 55 27 15 4 10xDC
1,5 1,5 1,44 5,0 50 22 15 4 3,3xDC
1,5 1,5 1,44 5,0 45 17 15 3 3,3xDC
1,5 1,5 1,44 75 50 22 15 3 5xDC
1,5 1,5 1,44 75 50 22 15 4 5xDC
1,5 1,5 1,44 12,0 55 27 15 3 8xDC
15 15 144 120 55 271 15 4 8xDC
1,5 1,5 144 150 55 27 15 3 10xDC
1,5 1,5 144 15,0 60 32 15 4 10xDC
1,6 1,6 1,52 5,0 50 22 15 4 3,1xDC
1,6 1,6 1,52 8,0 50 22 15 4 5xDC
1,6 1,6 1,52 13,0 55 27 15 4 8,1xDC
1,6 1,6 1,52 16,0 60 32 15 4 10xDC
1,8 1,8 1,72 55 50 22 15 4 3,1xDC
1,8 1,8 1,72 9,0 50 22 15 4 5xDC
1,8 1,8 172 145 55 27 15 4 8,1xDC
1,8 1,8 1,72 18,0 60 32 15 4 10xDC
20 20 192 60 50 22 15 4 3xDC
2,0 2,0 1,92 6,0 45 17 15 3 3xDC
2,0 2,0 1,92 10,0 50 22 15 4 5xDC
2,0 2,0 1,92 10,0 50 22 15 3 5xDC
2,0 2,0 1,92 14,0 55 27 15 3 7xDC
2,0 2,0 1,92 14,0 55 27 15 4 7xDC
2,0 2,0 1,92 16,0 55 27 15 3 8xDC
20 20 192 160 60 32 15 4 8xDC
20 20 192 200 60 32 15 3 10xDC
20 20 192 200 60 32 15 4 10xDC
2,3 2,3 2,22 7,0 50 22 15 4 3xDC
2,3 2,3 222 15 55 27 15 4 5xDC
2,3 2,3 222 185 60 32 15 4 8xDC
2,3 2,3 2,22 20,0 60 32 15 4 8,7xDC
2,3 2,3 222 23,0 65 37 15 4 10xDC
3,0 3,0 2,90 9,0 50 22 15 4 3xDC
30 30 290 150 55 27 15 4 5xDC
30 30 290 240 65 37 15 4 8xDC
30 30 290 300 70 42 15 4 10xDC

OITWwWwW=Z2X=ZT
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ZEFP

RPN RNDRNRNDRN RN NN

DLC

DLC

DLC

| s—f
i

)
U

e
i
UU

7
2
U

Uil

7r
i

dilenska norma
e
53903 ...

Ke
\V1/5B

1564 13101

1418 15101
1418 15100
1418 15200
1418 15201

1608 16101
1608 16201

1564 18101
1418 18201

1418 20101
1418 20100
1418 20201
1418 20200

1564 23101

1606 23201

1606 30101
1606 30201

dilenska norma

—

53903 ...
Ké

V1/5B
1487 12401

1564 13201
1740 13301
1809 13401

1487 15400
1487 15401
1487 15300
1487 15301

1740 16301
1851 16401

1487 18301
1487 18401

1487 20300
1487 20301
1487 20400
1487 20401
1487 20500
1487 20501

1653 23301
1606 23401
1606 23501

1606 30301
1748 30401

/B

0
%%W
uugul

dilenska norma

53903 ...
Ké
V1/58

— V,/f, strana 40—

42

37



WNT \ Performance

Vlysoce vykonné frézy

AluLine - Toroidni mikrofréza

Specialista na obrabéni nezeleznych kovl
A T, =maximalni hloubka frézovani

v [ N KN N
Y= 5° I\ w
DLC DLC DLC
@ @ DCONMS DrAGONSKN [ DRaGONsKN [l DRAGONSKIN
|
¢ —
iz
o |
® T
|
. -
| <
| (e}
DN, PN
!
T
<1 3
=
i\ o
i\ o Y
IDC > RE
=== === ===
dilenska norma  dilenskéa norma  dilenska norma
e e e
53901.. 53901.. 53901..
DC.on RE.u APMX DN LH OAL LPR a° DCONMS s Tx ZEFP K¢ Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm V1/5B V1/5B V1/5B
0,2 0,02 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4 3xDC 2 1936 02101
0,2 0,02 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4 5xDC 2 1936 02201
0,2 0,02 0,2 0,18 1,6 45 17 15 4 8xDC 2 1946 02301
0,2 0,02 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4 10xDC 2 1936 02401
0,3 0,03 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4 3xDC 2 1886 03101
0,3 0,03 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4 5xDC 2 1886 03201
0,3 0,03 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4 8xDC 2 1946 03301
0,3 0,03 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4 10xDC 2 1886 03401
0,4 0,04 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4 3xDC 2 1748 04101
0,4 0,04 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4 5xDC 2 1748 04201
0,4 0,04 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4 8xDC 2 1748 04301
0,4 0,04 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4 10xDC 2 1748 04401
0,5 0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4 3xDC 2 1418 05101
0,5 0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3 3xDC 2 1418 05100
0,5 0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4 5xDC 2 1418 05201
0,5 0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 3 5xDC 2 1418 05200
0,5 0,05 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3 8xDC 2 1418 05300
0,5 0,05 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4 8xDC 2 1418 05301
0,5 0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3 10xDC 2 1418 05400
0,5 0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4 10xDC 2 1418 05401
0,6 0,06 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4 3,3xDC 2 1608 06101
0,6 0,06 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4 5xDC 2 1418 06201
0,6 0,06 0,6 0,58 42 50 22 15 4 7xDC 2 1418 06301
0,6 0,06 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4 8,3xDC 2 1851 06401
0,6 0,06 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4 10xDC 2 1418 06501
0,8 0,08 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4 3,1xDC 2 1418 08101
0,8 0,08 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4 5xDC 2 1418 08201
0,8 0,08 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4 81xDC 2 1418 08301
0,8 0,08 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4 10xDC 2 1418 08401
1,0 0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4 3xDC 2 1349 10101
1,0 0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 3 3xDC 2 1349 10100
1,0 0,10 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3 5xDC 2 1349 10200
1,0 0,10 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4 5xDC 2 1349 10201
1,0 0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3 8xDC 2 1349 10300
1,0 0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4 8xDC 2 1349 10301
1,0 0,10 1,0 095 10,0 50 22 15 3 10xDC 2 1349 10400
1,0 0,10 1,0 095 10,0 55 27 15 4 10xDC 2 1349 10401
1,0 0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 8 12xDC 2 1487 10500
1,0 0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 4 12xDC 2 1487 10501
1,2 0,12 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4 2,5xDC 2 1564 12101
1,2 0,12 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4 5xDC 2 1418 12201
1,2 0,12 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4 8,3xDC 2 1418 12301
P
M
K
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WNT \ Performance

Vlysoce vykonné frézy

AluLine - Toroidni mikrofréza

Specialista na obrabéni nezeleznych kovl
A T =maximalni hloubka frézovani

A=30|| )
s
y=5° I\ J
@ @ DCONMS
T
> e
iz
® T
T
L= | : —
I <
| S
DN PN~
1
I
<} 4
=
| o
] <
el
DC .o REi0 APMX DN LH OAL LPR o° DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm mm
1,2 0,12 1,2 115 12,0 55 27 15 4
1,3 0,13 13 125 40 45 17 15 4
1,3 0,13 1,3 1,25 70 50 22 15 4
1,3 0,13 13 1,25 110 55 27 15 4
1,3 0,13 13 125 130 55 27 15 4
1,5 0,15 15 144 50 50 22 15 4
1,5 0,15 1,5 144 50 45 17 15 3
1,5 0,15 1,5 1,44 75 50 22 15 3
1,5 0,15 1,5 1,44 75 50 22 15 4
1,5 0,15 1,5 144 12,0 55 27 15 3
1,5 0,15 1,5 144 12,0 55 27 15 4
1,5 0,15 1,5 144 150 55 27 15 3
1,5 0,15 1,5 144 150 60 32 15 4
1,6 0,16 16 152 50 50 22 15 4
1,6 0,16 1,6 152 8,0 50 22 15 4
1,6 0,16 1,6 152 13,0 55 27 15 4
1,6 0,16 1,6 152 16,0 60 32 15 4
1,8 0,18 1,8 1,72 55 50 22 15 4
1,8 0,18 1,8 1,72 9,0 50 22 15 4
18 0,18 18 172 145 55 27 15 4
1,8 0,18 1,8 172 18,0 60 32 15 4
2,0 0,20 20 192 60 50 22 15 4
2,0 0,20 20 192 6,0 45 17 15 3
2,0 0,20 2,0 1,92 10,0 50 22 15 4
2,0 0,20 2,0 1,92 10,0 50 22 15 3
2,0 0,20 2,0 192 140 55 27 15 3
2,0 0,20 2,0 1,92 140 55 27 15 4
2,0 0,20 2,0 1,92 16,0 55 27 15 3
2,0 0,20 20 192 160 60 32 15 4
2,0 0,20 20 192 200 60 32 15 3
2,0 0,20 20 192 200 60 32 15 4
2,3 0,23 23 222 70 50 22 15 4
2,3 0,23 23 222 N5 55 27 15 4
2,3 0,23 23 222 140 55 27 15 4
2,3 0,23 23 222 185 60 32 15 4
23 0,23 23 222 200 60 32 15 4
2,3 0,23 23 222 230 65 37 15 4
3,0 0,30 30 29 90 50 22 15 4
3,0 0,30 30 290 150 55 27 15 4
3,0 0,30 30 290 240 65 37 15 4
3,0 0,30 30 29 300 70 42 15 4

OITWwW=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

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

dilenska norma
e
53901 ...

Ke
V1/5B

1564 13101

1418 15101
1418 15100
1418 15200
1418 15201

1608 16101
1608 16201

1564 18101
1418 18201

1418 20101
1418 20100
1418 20201
1418 20200

1564 23101
1608 23201

1606 30101
1606 30201

dilenska norma

e

53901 ...
Ké

V1/5B
1487 12401

1608 13201
1740 13301
1851 13401

1487 15300
1487 15301
1487 15400
1487 15401

1740 16301
1851 16401

1487 18301
1487 18401

1487 20300
1487 20301
1487 20400
1487 20401
1487 20500
1487 20501

1606 23301
1851 23401
1606 23501
1606 23601

1606 30301
1748 30401

/P

0
Wﬁ
uugul

dilenska norma

53901 ...
Ké
V1/58

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

TK frézy

Rezné parametry

Priklady materiall k tabulkam feznych parametru

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysocelegovana ocel
avysocelegovana
nastrojova ocel

Nerezavéjici ocel

Nerezavéjici ocel

Seda litina

Tvarna litina

Temperovana litina

Hlinik - tvarna slitina

Hlinik - slévarenska slitina

Méd a
slitiny médi
(bronz / mosaz)

Slitiny horciku

Zéaruvzdorné
slitiny

Slitiny titanu

Kalena ocel

Tvrzena litina

Kalena litina

Index

P11
P1.2
P1.3

Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani

<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

nevytvrditelna

vytvrditelna

<12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata méd a elektrolyticka méd

hoi¢ik a slitiny hof¢iku

zaklad Fe

zaklad Ni nebo Co

Cisty titan

alfa + beta slitiny

beta slitiny

zihana
zihana
zuslechténa
zihana
zu8lechténa
zihana
zu$lechténa
zudlechténa
zuslechténa
Zzihana
zudlechténa
zuSlechténa
zihana
zuslechténa
zihana

zulechténa

vytvrzena

vytvrzena

zihana
vytvrzena
zihana
vytvrzend

lita

vytvrzena

kalena a popusténa
kalena a popusténa
kalena a popusténa
kalena a popusténa
lita

kalena a popusténa

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

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézev

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

11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
14034
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

Nézev

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
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WNT \ Performance

Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry — mikrofrézy fady AluLine

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

T,<3xDC
) o 02 2002 >004  >006
— a a ’ <@04 <@06 <@0,8
x E % 0%
3 E g £
= = < <
N.141 400 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 0,015 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.4.41
®
ﬂ Uhel pro $ikmé a spiralové utapéni = 3°
T,>3xDC -5xDC 53900
5] %) 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
= Q a ’ <004 <@0,6 <208
% E I
3 E g d
= = < <
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
®
ﬂ Uhel pro ikmé a spiralové utapéni = 2°
T,>5xDC -7xDC 53900
o o 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
— Q a ’ <Q04 <@06 <008
£ > >
> £ 3 3
=] ~ £ £
£ > < <
N.11 240 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

@)
@ Uhel pro $ikmé a spiralové utapéni = 2°

cuttingtools.ceratizit.com

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
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 06 06 0 0 O Fnulze

® 1.volba
O vhodna

® © 06 06 06 06 0 0 Fnulze

® 1.volba
O vhodna

® © 06 06 06 0 06 0 Fnulz

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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Rezné parametry

OrientaCni fezné parametry — mikrofrézy fady 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
@ Uhel utapéni pro 8ikmé a spiralové utapéni = 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

¢}
@ Uhel utapéni pro $ikmé a spiralové utapéni = 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

® © © 06 06 0 06 O Fnulze
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 6 06 6 0 O Enulze
O O O O O O O O Tlak. vzduch
O O O O O O O O Min. mn. maziva
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Systém MaxiMill 211-15-DC

MaxiMill — 211-15-DC Nastrcna fréza

Direct § ;
Cooling

@

S®

Oznaceni

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

Nahradni dily
DC
40-80

44

ZNF  APMX OAL DCONMS ¢

© o OO o OO B~ B

mm
14
14
14
14
14
14
14
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

DC

Nm
3,2
32
3,2
32
3.2
32
3,2
3.2

Vyménna viozka

TORX®

80950...
Ke
\

170 054

RPMX  Utahovaci moment Vyménitelna

desticka

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

Kli¢ D

80950 ...
Ke
Y7

383 128

K

-

Pasta
Molykote

70950 ...
Ke
2A128
141303

50798 ...
Ké

2B/40
19930 04004
19.930 24004
25500 25005
25500 05005
34 500 26306
34500 06306
45575 08008
45575 28008

" —

Upinaci $roub Rukojet
TorqueVario®-S

70950.. 80950..
Ke Ke
2A128 Y7

103 839 4253 193

cuttingtools.ceratizit.com



Frézy s vyménitelnymi destiCkami
CERATIZIT \ Performance System MMl 211.15.0C

XDKT

Oznaceni 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..
1s0 RE Ké Ké
mm 1HN17 1HA7
150508ER 08 780 50801 780 10801
150532ER 3.2 780 53201 780 13201
150540ER 4,0 780 54001 780 14001
P
M
K
N
S [ J (]
H

cuttingtools.ceratizit.com 45



Frézy s vyménitelnymi destickami
Rezné parametry

CERATIZIT \ Performance

OrientaCni fezné parametry CTC5240 cTCS245

A 5 X 95

Pevnost Rezny material tvrdy (v;1) — houzevnaty (v.|)

Materialovéa podskupina

Nelegovana ocel

P Nizkolegovana ocel

Vysocelegovana ocel
avysocelegovana
nastrojova ocel

Nerezavéjici ocel

M Nerezavéjici ocel

Seda litina

K Tvarna litina

Temperovana litina

Hlinik - tvarna slitina

Hlinik - slévarenska slitina

Méd' a
slitiny médi
(bronz / mosaz)

Slitiny horciku

Zéaruvzdorné
slitiny

Slitiny titanu

Kalena ocel

Tvrzena litina

Kalend litina

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
300HB
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
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC

* pevnost v tahu

V. (m/min)

80
70
35
25
30
80
50
40

64
56
28
20
24
64
40
32

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

mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkéch pfizptsobit o cca £20% !
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill 211-15
Strategie obrabéni

DC
mm

25
32
40
50
63
80
100
125
160

,=2x0@
mm
26560
24160
22160
20320
18640
17040
15680
14320
13200

(1) Utapéni po Sroubovici

DC
mm

PocCateCni parametry

rd
"f XDKT 15

\(

Ocel
Nerezova ocel
Litina

Zaruvzdorna slitina

O,

Utapéni po Sroubovici

@ ©

Xnax OR
2,7 mm 9,5°
2,5mm 6,8°
2,5mm 51°
2,5mm 25°
2,5mm 25°
2,5mm 20°
2,5mm 15°
2,5mm 09°
2,5mm 07°

Chlazeni
Obrabéni za sucha
Obrabéni za sucha

Obrabéni za sucha

RE=0,8 mm
ORr 75°
25 Dimax 48 mm
Duin 37 mm
aRr 5°
32 [ 62 mm
. e ’ v s D"“" 47 mm
@ Axialni utapéni i, 32°
40 D 78 mm
@ Duin 63 mm
ar 25°
50  Dpax 98 mm
Diin 86 mm
v ORr 15°
@ Sikmé utapéni 63 Do 124 mm
Diin 111 mm
aR 1,3°
80  Dpax 158 mm
Duin 147 mm
ORr 11°
100 Dy 198 mm
Maximalni otacky vztazené na délku vylozeni D 190 mm
Npmax iN MiN7 dr 09°
L=3x0 L=5x 125 D 248 mm
a = 90X s =9 X
mm mm Drin 240 mm
19520 13320 o 06°
160 Dy 318
16720 9520 0 " mn
14400 7200 mm
12320 4880
10320 2960 Drmax. VMM = nejvétsi primér pro rovnou plochu dna
8480 Dmn.vmm = nejmensi primér pro rovnou plochu dna
6720 a,vmm = Dxmxtan (ag) = stoupani
lavmm = délka vylozeni
14
12 \
e 8
£ ] \\
>
i 6 ™
< E \\
4 I
2
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,vmm
Material Vymeénitelné desticky V¢ V. m/min
P.2.2 40CrMnMoS8-6  XDKT150508SR-M50 CTCP230 200
M.11 X6CrNiMoTi 17122  XDKT150508SR-F50 CTPM240 180
KA1 EN-GJL-250 (GG25) XDKT150508SR-R50 CTCK215 250
S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40 CTC5240 35

Emulze

Axialni utépéni Sikmé utapéni

@ Detailni pfehled feznych rychlosti pro jednotlivé materialy naleznete na — strana 46
Pocinaje v, > 400 m/min se musi nastroj vyvazit!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Nastrojové drzéky a pfisluSenstvi

ISO 7388-1 — SK stopky se strmym kuZelem

HyPower — Rough

A vysokotlaké upinaci pouzdro - specialista na frézovani

A idedlni volba pro aplikace HSC a HPC

A vysoka odolnost proti teplotam

A navyzadaniis ¢ipem Balluff

Rozsah dodavky:

Z&kladni t&leso véetné dorazového Sroubu a upinaciho Sroubu

0.003

BD_1
BTED
DCONWS ‘ﬂ

~
AD/B
G 2,5 Ny 25000

84 254 ...
K¢
v8
10180 12579
10180 13279

)

Dorazovy
Sroub IK

83950...
Ke
Y7

189 55000 M10x1x13,5- SW5 261 421
189 55000 M12x1x13,5- SW5 261 422

Upinac DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID
mm mm mm mm mm mm mm mm
SK 40 25 10 38 570 653 909 57 47 M10X1
SK 40 32 115 38 625 655 959 61 51 MI12x1
Upinacikli¢ T Upinaci $roub
80 397 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké
DCONWS Y7 Y8
25 SW5 137 050 M10x12
32 SW5 137 050 M10x12
Prislusenstvi
= - 282 -(.- - 58,60

¥

Redukéni pouzdro

Upinaci Cepy

Har

Ostatni

PrisluSenstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systémt — kapitola 16, Nastrojové drzaky a prislusenstvi
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WNT \ Performance

Nastrojové drzéky a pfisluSenstvi

ISO 7388-2 — BT stopky se strmym kuZelem

HyPower — Rough

A vysokotlaké upinaci pouzdro - specialista na frézovani

A idedlni volba pro aplikace HSC a HPC
A vysoka odolnost proti teplotam
A navyzadaniis ¢ipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni téleso véetné dorazového Sroubu a upinaciho Sroubu

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 Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 54 26 46 290 34 37 27 M5 8965 10670
BT 30 8 54 28 46 290 34 37 27 M6 8965 10870
BT 30 10 54 30 50 235 34 4 31 M8X1 8965 11070
BT 30 12 54 32 50 235 34 46 36 M10X1 8965 11270
BT 30 16 69 38 55 385 49 49 39 M12X1 8965 11670
BT 30 20 69 38 58 385 49 51 4 M12X1 8965 12070
BT 40 25 100 38 57 446 75 57 47 M16X1 10 180 12569
BT 40 32 105 38 62 500 80 61 51 M16X1 10180 13269
Upinacikli¢ T Upinaci $roub Dorazovy
Sroub IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M5x12,5- SW2,5 261 418
8 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M6x12,5 - SW3 261 419
10 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M8x1x13,5- SW3 261 420
12 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M10x1x13,5- SW5 261 421
16 SW5 137050 M10x12 189 55000 M12x1x13,5 - SW5 261 422
20 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M12x1x13,5- SW5 261 422
25 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M16x1x13,5 - SW8 301 424
32 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M16x1x13,5 - SW8 301 424
Prislusenstvi
=2 082 “(.—. - 1104111 'MI{I‘T - 284
% U | .
Redukéni pouzdro Upinaci ¢epy Ostatni
Prislu$enstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systémi — kapitola 16, Nastrojové drzaky a pfislusenstvi
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WNT \ Performance

Nastrojové drzéky a pfisluSenstvi

ISO 12164 — HSK-A kuZely s dutymi stopkami s Celni styénou plochou

HyPower — Rough
A vysokotlaké upinaci pouzdro - specialista na frézovani
A idedlni volba pro aplikace HSC a HPC

A vysoka odolnost proti teplotam
A navyzadaniis ¢ipem Balluff

Rozsah dodavky:
Z&kladni t&leso véetné dorazového Sroubu a upinaciho Sroubu

LPR
LB
0.003
- @
[a) I—L
ol Mo
(2
= |LscN 2
o) =
o LSCX
o
AD
G 2,5 npa 25000
84254 ...
Upinac DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
HSK-A 63 25 95 38 570 450 69 57 47 M10X1 10 288 12557
HSK-A 63 32 110 38 625 566 84 61 51 M10X1 10 288 13257
HSK-A 100 25 95 38 700 622 66 57 47 M10X1 14 040 12555
HSK-A 100 32 100 38 750 672 71 61 51 M10X1 14 040 13255
Upinacikli¢ T Upinaci $roub Dorazovy
$Sroub IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
DCONWS Y7 Y8 Y7
25 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M10x1x13,5- SW5 261 421
32 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M10x1x13,5- SW5 261 421
Prislusenstvi
‘/'\ - 282 —I 1 - 156

Redukéni pouzdro

Sada pro pfivod chladiciho média

NM. | fT — 284

Ostatni

Prislusenstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systémti — kapitola 16, Nastrojové drzaky a pfislusenstvi
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Nastrojové drzéky a pfisluSenstvi
WNT \ Performance ISO 7388-1 — SK stopky se strmym kuZelem

HyPower — Access 4,5°

A vysokotlaké upinaci pouzdro se tihlou konturou,
originalni rozméry tepelné smrstovaciho upinace 4,5°

A specialista na vystruzovani a vrtani

A ideélni volba pro vyrobu nastrojl a forem

A navyzadaniis ¢ipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni t8leso véetné dorazového Sroubu a upinaciho Sroubu

LPR
/1 0.003 |A
,-IL E‘
[a)
m N —
%)
o =
=z
@l o
(&)
=)
AD/B
G 2,5 npa 25000
84 255 ...
Upinaé DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
SK 40 6 120 21 27 48,9 1009 37 27 M5 15768 20679
SK 40 8 120 21 27 48,9 1009 37 27 Mé 15768 20879
SK 40 10 120 24 32 61,6 1009 41 31 M8X1 15768 21079
SK 40 12 120 24 32 61,6 100,9 46 36 M10X1 15768 21279
SK 40 16 120 34 56,2 100,9 49 39 M12X1 15768 21679
SK 40 20 120 33 42 68,9 1009 51 4 M16X1 15768 22079
Upinacikli¢ T Upinaci $roub Dorazovy
Sroub IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M5x12,5- SW2,5 261 418
8 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M6x12,5 - SW3 261 419
10 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M8x1x13,5- SW3 261 420
12 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M10x1x13,5- SW5 261 421
16 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M12x1x13,5 - SW5 261 422
20 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M16x1x13,5 - SW8 301 424
Prislusenstvi
{/’\ 282 @ — 58, 60 E *RT — 284
U | .
Redukéni pouzdro Upinaci ¢epy Ostatni

Prislu$enstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systémi — kapitola 16, Nastrojové drzaky a pfislusenstvi
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WNT \ Performance ISO 7388-2 — BT stopky se strmym kuZelem

HyPower — Access 4,5°

A vysokotlaké upinaci pouzdro se $tihlou konturou,
originalni rozméry tepelné smrstovaciho upinace 4,5°
A specialista na vystruZovani a vrtani
A ideélni volba pro vyrobu nastrojl a forem
A navyzadaniis ¢ipem Balluff
Rozsah dodavky:
Z&kladni téleso véetné dorazového Sroubu a upinaciho Sroubu

LPR
/1 0.003 |A _
L)
DU ] ]I[ﬁ
m |
22 Lo 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 Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 85 21 27 577 65 37 27 M5 11555 10670
BT 30 8 85 21 27 57,7 65 37 27 Mé 11555 10870
BT 30 10 85 24 32 577 65 4 31 M8X1 11555 11070
BT 30 12 85 24 32 577 65 46 36 M10X1 11555 11270
BT 30 16 85 27 34 572 65 49 39 M10X1 11555 11670
BT 30 20 85 33 42 575 65 51 4 M10X1 11555 12070
BT 40 6 120 21 27 489 95 37 27 M5 15768 20669
BT 40 8 120 21 27 489 95 37 27 Mé 15768 20869
BT 40 10 120 24 32 616 95 4 31 M8X1 15768 21069
BT 40 12 120 24 32 616 95 46 36 M10X1 15768 21269
BT 40 16 120 27 34 56,2 95 49 39 M12X1 15768 21669
BT 40 20 120 33 42 68,9 95 51 4 M16X1 15768 22069
Upinacikli¢ T Upinaci $roub Dorazovy
Sroub IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 137 050 M10x12 189 55000
6 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M5x12,5- SW2,5 261 418
8 SW5 137 050 M10x12 189 55000
8 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M6x12,5 - SW3 261 419
10 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M8x1x13,5- SW3 261 420
10 SW5 137 050 M10x12 189 55000
12 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M10x1x13,5 - SW5 261 421
12 SW5 137 050 M10x12 189 55000
16 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M10x1x13,5 - SW5 261 421
16 SW5 137 050 M10x12 189 55000
20 SW5 137 050 M10x12 189 55000
20 SW5 137 050 M10x12 189 55000 M10x1x13,5- SW5 261 421
Prislusenstvi
= - 282 “[.—-- - 110+111 E?.“‘T - 284
L | ==
Redukéni pouzdro Upinaci ¢epy Ostatni

PrisluSenstvi naleznete v Katalogu svéraki a upinacich systémi — kapitola 16, Nastrojové drzaky a prislusenstvi

52 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

ISO 12164 — HSK-A kuZely s dutymi stopkami s Celni styénou plochou

HyPower — Access 4,5°

A vysokotlaké upinaci pouzdro se tihlou konturou,
originalni rozméry tepelné smrstovaciho upinace 4,5°

A specialista na vystruZovani a vrtani

A idealini volba pro vyrobu nastrojti a forem

A navyzadaniis ¢ipem Balluff

Rozsah dodavky:

Z&kladni téleso véetné dorazového Sroubu a upinaciho Sroubu

i
=}
o
S
@

LPR

BD_1
BTED r—’

DCONWS ‘
[y
(72}
o
=2

Upinaé 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 Mé

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 56,2 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 Mé

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

HSK-A 100 12 120 24 32 616 91 46 36 M10X1

HSK-A 100 16 120 27 34 56,2 91 49 39 M12X1

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

Upinacikli¢ T Upinaci $roub
80 397 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké
pro artikl &. Y7 Y8
84 255 20657 SW5 137 050 M10x10 154 55100
84 255 20857 SW5 137 050 M10x10 154 55100
84 255 21057 SW5 137 050 M10x10 154 55100
84 255 21257 SW5 137 050 M10x10 154 55100
84 255 21657 SW5 137 050 M10x10 154 55100
84 255 22057 SW5 137 050 M10x10 154 55100
84 255 20655 SW5 137 050 M10x12 189 55000
84 255 20855 SW5 137 050 M10x12 189 55000
84 255 21055 SW5 137 050 M10x12 189 55000
84 255 21255 SW5 137 050 M10x12 189 55000
84 255 21655 SW5 137 050 M10x12 189 55000
84 255 22055 SW5 137 050 M10x12 189 55000
Prislusenstvi
=) - 282 —I 1 - 156 E ?ﬁ
vl -T

¥

Redukéni pouzdro

Sada pro pfivod chladiciho média

Ostatni

PrisluSenstvi naleznete v Katalogu svéraki a upinacich systémi — kapitola 16, Nastrojové drzaky a prislusenstvi

cuttingtools.cerat

izit.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

Ké
Y8

16 280 20657
16 280 20857
16 280 21057
16 280 21257
16 280 21657
16 280 22057

21008 20655
21008 20855
21008 21055
21008 21255
21008 21655
21008 22055

)

Dorazovy
Sroub IK

83950 ...

Ké

Y7
261
261
261
261
261
301
261
261
261
261
261
301

418
419
420
421
422
424
418
419
420
421
422
424
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WNT \ standard IS0 7388-1 — SK stopky se strmym kuZelem

Nastrény frézovaci trn s pficnou drazkou se zmendenym prdmérem nakruzku

A naSroubovany unaeci kameny
A k dispozici také s Cipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni téleso véetné upinaciho $roubu a unasecich kamenu

<0.005/A LB_2

[m]
om

#/< 0.005]A ‘E§9

DCONWS

AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Upinaé DCONWS LB_2 LF BD LSC Ké
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
= SK 40 22 81 100 38 19 2975 22279
é SK 40 27 81 100 48 21 3295 22779
i)
:g SK 50 22 81 100 38 19 4070 22278
» SK 50 27 81 100 48 21 4460 22778
SK 40 22 111 130 38 19 3128 32279
= SK 40 27 1M1 130 48 21 3398 32779
=
o
= SK 50 22 1M1 130 38 19 4293 32278
SK 50 27 1M1 130 48 21 4678 32778

(e}
@) Tyto nastréné frézovaci trny s pfi¢nou drazkou byly specialné vyvinuty pro valcové Celni frézy MaxiMill 211-KN.
Nyni Ize vélcové Eelni frézy diky upravenému priméru nakruzku perfektné upinat.

. ™ -

Sroub unasece Unae¢ Utahovaci Sroub
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 19 51700 10x7x20,5 265 51500 M10x25 107 124
27 M5x8 23 51800 12x9x24,3 302 51600 M12x30 118 125
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WNT \ standard ISO 7388-2 — BT stopky se strmym kuZelem

Nastrény frézovaci trn s pficnou drazkou se zmendenym prdmérem nakruzku

A naSroubovany unaeci kameny
A k dispozici také s Cipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni téleso véetné upinaciho $roubu a unasecich kamenu

<0.005
n
=
a =z
o O
o
[a)]
LB_2
<0.005
AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Upinaé DCONWS BD LB_2 LF LSC Ké
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
= BT 40 22 38 73 100 19 2815 22269
é BT 40 27 48 73 100 21 3083 22769
i)
:g BT 50 22 38 62 100 19 3953 22268
» BT 50 27 48 62 100 21 4308 22768
BT 40 22 38 103 130 19 3040 32269
= BT 40 27 48 103 130 21 3238 32769
=
o
= BT 50 22 38 92 130 19 4258 32268
BT 50 27 48 92 130 21 4528 32768

(e}
@) Tyto nastréné frézovaci trny s pfi¢nou drazkou byly specialné vyvinuty pro valcové Celni frézy MaxiMill 211-KN.
Nyni Ize vélcové Eelni frézy diky upravenému priméru nakruzku perfektné upinat.

. ™ -

Sroub unasece Unae¢ Utahovaci Sroub
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 19 51700 10x7x20,5 265 51500 M10x25 107 124
27 M5x8 23 51800 12x9x24,3 302 51600 M12x30 118 125
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WNT \ standard IO 12164 — HSK-A kuzely s dutymi stopkami s Gelni styénou plochou

Nastrény frézovaci trn s pfi¢nou drazkou se zmendenym prdmérem nakruzku

A naSroubovany unaseci kameny
A k dispozici také s Cipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni téleso véetné upinaciho $roubu a unasecich kamenu

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 Ké
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
= HSK-A63 22 74 100 38 19 6 333 22257
é HSK-A 63 27 74 100 48 21 6333 22757
i)
g HSK-A 100 22 71 100 38 19 6398 22255
» HSK-A100 27 7 100 48 21 6643 22755
HSK-A 63 22 104 130 38 19 6493 32257
= HSK-A 63 27 104 130 48 21 6493 32757
=
o
8 HSK-A 100 22 101 130 38 19 6568 32255
HSK-A 100 27 101 130 48 21 7093 32755

(e}
@) Tyto nastréné frézovaci trny s pfi¢nou drazkou byly specialné vyvinuty pro valcové Celni frézy MaxiMill 211-KN.
Nyni Ize vélcové Eelni frézy diky upravenému priméru nakruzku perfektné upinat.

Nahradni dily
DCONWS

22

27

56

Sroub unasece

83950...
Ke
Y8/3B

19 51700 10x7x20,5
23 51800 12x9x24,3

=

Unae¢

83950...
Ke
Y8/3B

265 51500 M10x25
302 51600 M12x30

-

Utahovaci Sroub

83950...
K¢
Y8/3B

107 124
118 125
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Nastrojové drzéky a pfisluSenstvi
WNT \ Standard ISO 7388-1 — SK stopky se strmym kuZelem

Upina¢ pro nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pro stopky podle DIN 6535 HB / 1835 B s bo¢ni upinaci ploskou
A k dispozici také s Cipem Balluff

[#/]< 0.003]A]

BD
DCONWS

I
AD/Be
G 2,5 Ny 25000
82404 ...
Upinaé  DCONWS. LPR BD Ké
mm mm  mm Y8/3B
SK 40 6 5 25 1924 106
SK 40 8 5 28 1934 108
SK 40 10 5 35 1943 110
SK 40 12 50 42 1952 112
SK 40 14 50 44 1961 114
SK 40 16 63 48 2044 116
SK 40 18 63 50 2067 118
SK 40 20 63 52 2076 120
SK 40 25 100 65 2192 125 "
SK 40 32 100 72 2620 132007
SK 50 6 63 25 2965 30600
SK 50 8 63 28 3048 30800
SK 50 10 63 35 3065 31000
SK 50 12 63 42 3085 31200
SK 50 14 63 44 3123 31400
SK 50 16 63 48 3160 31600
SK 50 18 63 50 3163 31800
SK 50 20 63 52 3168 32000
SK 50 25 80 65 3345 325007
SK 50 32 100 72 3525 332007
SK 50 40 120 90 3655 34000
Stfedngdioihy  SK40 40 120 80 3068 54000

1)  verze se dvéma upinacimi Srouby

Prislusenstvi

-'—. - 58, 60 + 'ﬂ - 284
U

Upinaci éepy Ostatni

PrisluSenstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systému
— kapitola 16, Nastrojové drzaky a prisluSenstvi
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Nastrojové drzéky a pfisluSenstvi
WNT \ standard ISO 7388-2 — BT stopky se strmym kuZelem

Upina¢ pro nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pro stopky podle DIN 6535 HB / 1835 B s bo¢ni upinaci ploskou
A k dispozici také s Cipem Balluff

<0.003

BD
DCONWS

=
AD/Be

G 2,5 npa 25000

82504 ...
Upinac DCONWS,, LPR BD Ké

mm mm  mm Y8/3B

BT 40 6 50 25 1986 106
BT 40 8 50 28 2000 108
BT 40 10 63 35 2048 110
BT 40 12 63 42 2052 112
BT 40 14 63 44 2056 114
BT 40 16 63 48 2128 116
BT 40 18 63 50 2132 118
BT 40 20 63 52 2145 120
BT 40 25 100 65 2294 125 "
BT 40 32 100 72 2663 13200"
BT 40 40 120 90 2948 14000
BT 50 6 63 25 3100 30600
BT 50 8 63 28 3140 30800
BT 50 10 80 35 3243 31000
BT 50 12 80 42 3260 31200
BT 50 14 80 44 3238 31400
BT 50 16 80 48 3338 31600
BT 50 18 80 50 3313 31800
BT 50 20 80 52 3345 32000
BT 50 25 100 65 3578 32500"
BT 50 32 105 72 3645 33200"
BT 50 40 120 90 3733 34000

1)  verze se dvéma upinacimi Srouby

Prislusenstvi

“(.- ~ 58,60 ‘{”ﬁT 284
U -

Upinaci éepy Ostatni

PrisluSenstvi naleznete v Katalogu svérak a upinacich systému
— kapitola 16, Nastrojové drzaky a prisluSenstvi
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WNT \ Standard ISO 12164 — HSK-A kuzely s dutymi stopkami s Gelni styénou plochou

Upinac pro nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pro stopky podle DIN 6535 HB / 1835 B s bo¢ni upinaci ploskou
A k dispozici také s Cipem Balluff

LPR
//]< 0.003]A]
DE 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 Ké
mm mm mm  mm  mm mm Y8/3B
HSK-A 63 6 65 25 15 39 34 3515 10657
HSK-A 63 8 65 28 20 39 34 3515 10857
HSK-A 63 10 65 35 25 39 39 3515 11057
HSK-A 63 12 80 42 30 54 44 3515 11257
HSK-A 63 14 80 44 32 54 44 3515 11457
HSK-A 63 16 80 48 36 54 47 3515 11657
HSK-A 63 18 80 50 38 54 47 3515 11857
HSK-A 63 20 80 52 40 54 49 3515 12057
HSK-A 63 25 110 65 45 84 54 3515 12557
HSK-A 63 32 110 72 52 84 58 3515 13257
> HSK-A 63 40 125 80 60 99 7 3515 14057
‘©
< HSK-A 100 6 80 25 15 51 34 4713 10655
HSK-A 100 8 80 28 20 51 34 4713 10855
HSK-A 100 10 80 35 25 51 39 4713 11055
HSK-A 100 12 80 42 30 51 44 4713 11255
HSK-A 100 14 80 44 32 51 44 4713 11455
HSK-A 100 16 100 48 36 71 47 4713 11655
HSK-A 100 18 100 50 38 71 47 4713 11855
HSK-A 100 20 100 52 40 71 49 4713 12055
HSK-A 100 25 100 65 45 7 54 4713 12555
HSK-A 100 32 100 72 52 7 58 4713 13255
HSK-A 100 40 110 80 60 81 68 4713 14055
Stavéci Sroub
62 950 ...
Nahradni dily Ké
DCONWS W7
6 21006
8 25 008
10 33010
12 33 012
14 33 012
16 42 016
18 42016
20 50 020
25 92 025
32 101 032
40 101 032
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WNT \ standard IO 12164 — HSK-A kuzely s dutymi stopkami s Gelni styénou plochou

Upinac pro nastroje s valcovou stopkou (Weldon)

A pro stopky podle DIN 6535 HB / 1835 B s bo¢ni upinaci ploskou
A k dispozici také s Cipem 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
E‘ 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..

Ké Ké
Y8/3B Y8/3B
3515 14057
3328 14057

0]
@) Pro zaslepeni dvou dodate¢nych chladicich otvord Ize pouzit dodané Srouby M3 - SW 1,5 mm.

Prislusenstvi

—I 1 156 E""T ~ 284
'u‘ | -

Sada pro pfivod chladiciho média Ostatni

PrisluSenstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systému
— kapitola 16, Nastrojové drzaky a prisluSenstvi
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WNT \ Performance

Néstrojovy drzak BMT

HAAS/Doosan — BMT 65 — axialni drzak pro nastroje se Ctvercovou stopkou

A pfimé provedeni

LPR ) OAW

HE

OAH

Upinaé Rozte¢ otvorli HF LPR OAH OAW
mm mm mm mm
BMT 65 70x73 25 75 97 131

levy

82483 ...
Ké
Y7
13678 00008

HAAS/Doosan — BMT 65 — kombinovany drzak

A piimé provedeni
A dvoustranné provedeni

OAW ‘ OAH
. 30° ) 30
—— Voo
OO | © 0O L NI o«
AEE T | || S
= Lo | |
2 Ll
8 '1r &3 !

DCONMS

Upinac Rozte¢ otvori DCONWS LF OAH LPR
mm mm mm mm
BMT 65 70x73 40 72 96 106

cuttingtools.ceratizit.com

OAW  DCONMS
mm mm
132 103 11208 03009
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WNT \ Performance

Osové svéraky

CentriClamp - 6stranna upinaci véz ZSG mini

Rozsah dodavky:
6nasobna upinaci véz vé. ZSG mini L-80 bez systémovych Celisti
Z8G
mini
el L B
woll g
A
W
B
A B © H I 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

Rozmeéry spodni strany 6stranné upinaci véze 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 ...

Ké
Y4
116 250 55000
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Upinani obrobkU
WNT \ Performance MNG mini — Upinaci systémy s nulovym bodem

4nasobna upinaci véz MNG mini
A v¢. 4 x upinaci systém s nulovym bodem MNG mini

A upinaci ¢epy objednavejte samostatné

A materidl: tvrdé eloxovany hlinik

MNG
mini
J
© ©
(@]
x o ©
J T
80915 ...
A B C E H Jsoos  WT K¢
mm mm mm  mm  mm mm kg Y4
197 85 122 49 1 52 12 49 000 54000

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

Rozmeéry spodni strany 4nasobné upinaci véze MNG mini

A DS F +0.015 G H7 I H7 |1 H7 J1 H7 JZ 10.015 K 0.015
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
197 50 66 12 13 19 25 52 100

Prehled systémoveho pfisluSenstvi

Zaslepky
A ochranny kryt pro ochranu upinaciho modulu
A cena za kus

MNG
mini
[ NEW |
80915...
D, Ké
mm Y4
16 333 51900
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WNT \ Performance

Vicenasobné svéraky

Prehled systémovych Celisti
Vyménna Celist, kulata, grip 3 mm

A cena za kus
A pro adaptérovou Celist80 914 34000

pro Sifku svéraku A A D D, D,
18 3

Oto¢né Celist, pevna VS, grip 3 mm

A cenazakus
A VS = zvétSeny upinaci rozsah

pro Sifku svéraku A A D D, D,

90 65 40 35 3 32
90 90 35 3 32

Opérna Celist, tvrda pro prefrézovani

A cena za kus

pro Sifku svéraku A A D D, D,

90 40 54
90 90 54

64

E M
42

E M

26 64
26 64
E M

15

15

My

34

M

28
28

M.

M.

17
17

M.

of

H5G/-S/-Z

Ké Y4
1100 80 914 34500

NCG

02|

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

Ké Y4

9800 80914 34400
9800 80914 34300

NCG

Ké Y4

1250 80914 51200
1400 80914 51100

Ry
@
(O]
fred
T

NCG

X5G-Z/-S

@
N
@
wn
B3

K=
"""’S*E"’o
(OO} © 0o O 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 udrzitelnost
neni cilem, nybrz poslanim.

Mame ctizadostivé poslani spocivajici v
zajisténi trvalé udrzitelnosti, které ovlivni

a zméni cely dodavatelsky rfetézec. Oviem
skute€na trvala udrzitelnost funguje pouze
v pfipadé spojeni spole¢nych sil. Nase
poslani proto prekracuje ramec vlastnich
aktivit nasi skupiny: Nasim zakaznikim
chceme umoznit trvale udrzitelnéjsi vyrobu
s vyuzivanim nasich produktl a sluzeb.

Diky naSemu ambiciéznimu poslani chceme
dulezitou mérou pfispét ke zvladnuti
klimatické krize.

< COz

Iyl

Poslani #1:
Klimaticka neutralita
od roku 2025

CO

Poslani #2:
Snizeni objemu

nOV)'/Ch surovin cutting.tools/cz/cs/sustainability

Skupina CERATIZIT se specializuje na
strojirenska feseni s vysokou technologickou
kvalitou pro vyrobu feznych nastroju a
produktt z velmi tvrdych materialu.

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


http://cutting.tools/cz/cs/sustainability
http://cutting.tools/cz/cs/sustainability




Plati nase aktualni smluvni podminky, které si mizete prohlédnout na nasich webovych strankach. Zobrazeni a ceny jsou
platné, podléhaji Upravam v dusledku technickych zlepSeni nebo dal§iho vyvoje, jakoz i obecnym a tiskovym chybam.



CERATIZIT Ceska republika s.r.o.
Sokolovskéa 250 \ 594 01 Velké Mezifici

Tel.: +420 566 522 411
info.cesko@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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