NOVINKY A ROZSIRENi SORTIMENTU 02\2025

Stabilni hrubOVé
s turboposuvy

Maximalni pro'cesn bezpecnos
obtizne pristupnych obrobk

... NASE ZHAVE NOVINKY

A Hrubovaci frézy MaxiMill — Tangent
kompatibilni s trnem pro nastréné frézy
s aktivnim tlumenim vibraci

Pilotni vrtak WTX — Micropilot
pro naro¢né, mimoradné precizni
mikroobrabéni

Robustni systém kotoucovych fréz
MaxiMill — Slot-SNHX se zvlast
mékkym fezem

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



http://www.ceratizit.com

Srdecné vitame!

A

Objednavejte snadno a bez byrokracie
Zakaznicky servis

Bezplatné telefonovani
800 555 666

Online
info.cesko@ceratizit.com

Snadnéji to nejde
Objednavejte v
Online E-shopu

https://cuttingtools.ceratizit.com

Servisni a technické poradenstvi na misté

Vas osobni technik

VasSe zakaznickeé Cislo



https://cuttingtools.ceratizit.com

MaxiMill — Tangent
Stabilni hrubovani oceli a litiny

CERATIZIT

Tangencialni fréza s vyménitelnymi destiCkami
s maximalnim vyuzitim zubt frézy

MaxiMill — Tangent garantuje optimalni stabilitu
fezné hrany pfi aplikaci turboposuvi

Znate to? Musite opracovat obrobek a z dlivodu mnohych koliznich kontur vlastni proces
nevidite? Celni frézy jsou v tomto pfipadé jiZ mimo hru, v neposledni fadé v pfipadé,
kdyZ dlouhé vyloZeni znemoznuje stabilni obrabéni s nizkymi vibracemi.

Res$eni situace, ktera se zda byt bezvychodn4, si vyZzaduje pouze vhodny nastroj —
jako je nova fréza MaxiMill — Tangent. Nebot tato tangencialni fréza s vyménitelnymi
bfitovymi desti¢kami ukazuje zejména pfi obrabéni ocelovych a litinovych obrobki,
jak drsnym chlapikem je.

@ — od strany 37 ;
Zde naleznete dalsi informace o produktu. cts.ceratizit.com/cz/cs/maximill-tangent


cts.ceratizit.com/cz/cs/maximill-tangent
cts.ceratizit.com/cz/cs/maximill-tangent

Prehled prednosti frézy MaxiMill - Tangent

>

stabilni systém vykazujici mékky fez

robustni konstrukce umoznuje az o 50 % vétsi posuv na zub

pestra paleta téles s rliznym rozhranim: G (zavit) / A (nastréna fréza) / C (valcova stopka)
maximalni po€et zubl na frézovacim télese diky tangencialnimu upnuti

optimalni hodnoty Celni a obvodové hazivosti diky precizné brousenym VBD

a minimalnim vyrobnim tolerancim drzaku

> > > >

A rychlejSi vyména nastroje diky lepsi pfistupnosti

... také kompatibilni s upinacem
s aktivhim tlumenim vibraci

— pro maximalni procesni bezpecnost
i pfi obrabéni obtizné pfistupnych obrobkl




Brousené VBD s mimoradné stabilnimi brity

A vymeénitelné bfitové desticky pro univerzalni pouzitiP /K/S /M

A 4 vyuZitelné fezné hrany
A utvarece tfisky: -F50 a -M50
A precizné brouSené vymeénitelné bfitové destiCky (velikost -09 a -13)
A max. hloubka fezu:
- VBD. velikost -09 > 8 mm
- VBD, velikost -13 > 12 mm
Rohovy radius
0,8 mm
Rovnomeérny pribéh
fazetky v celé délce fezné
hrany
— maly, radialni uhel zabfitu
— Rovinny biit je zarukou maximalni stability

— pro rovnomeérné rozlozeni
fezné sily a odebirani materialu

Maximalni stabilita feznych hran Prodlouzeni Zivotnosti

h 4 b 4

Moznost velkych posuvu ZvySeni vykonu a produktivity

,Diky mimoradné stabilni konstrukci, vysoce produktivnim
vyménitelnym bfitovym destickam se Ctyfmi bfity a tangencialnimu
upnuti frézy MaxiMill — Tangent Ize nyni snadno a efektivné
obrabét i obrobky s koliznimi konturami, a to ,turboposuvem®.

Robert Frei, produktovy manazer pro frézovaci
systémy s vymeénitelnymi destiCkami




WTX — Micropilot

Snizeni poctu vymen
nastroju, zkraceni vyrobnich
c¢asu i snizeni nakladu —

s maximalni preciznosti

Diky naS8i novince — WTX — Micropilot — se stava nemozné moznym:
Pro navrtavani, které bylo dfive na Sikmé nebo vyboulené ploSe mozné
pouze po predchozim zafrézovani frézou, je od tohoto okamziku

nutny pouze jediny nastroj: WTX — Micropilot. Prejete si otvor s 90°
zahloubenim? Diky nastroji WTX — Micropilot postaci jedna

pracovni operace. USetfi se tim vyména nastroju, ¢as i naklady.

Diky perfektni kompatibilité s nasim minivrtakem WTX — Micro — 8xD — 30xD —
se bude pilotni vrtak pouzivat pro hloubku vrtani do 2,5xD. Diky své promyslené
geometrii ¢ela s vrcholovym uhlem 160° vytvari tento nastroj optimalni
pfedpoklady pro Cisté zavrtani nasledné pouzivaného vrtaku bez jakéhokoliv
ujizdéni. Specialni povlak Dragonskin zajistuje optimalni odvadeéni tfisek i delsi
Zivotnost nastroje.

WNT

© "\ — od strany 12
ﬂ Zde naleznete dalSi informace o produktu.

cts.ceratizit.com/cz/cs/wtx-micro


cts.ceratizit.com/cz/cs/wtx-micro
cts.ceratizit.com/cz/cs/wtx-micro

Prednosti vrtaku WTX — Micropilot:

A
A

A

>

supermoderni technologie: substrat, geometrie, povlak

WTX — Micropilot (pilotni vrtak) a WTX — Micro (vrtak na hluboké diry)
jsou navzajem perfekiné vyladéné

diky minimalnim tolerancim nedochazi k ujizdéni vrtaku na hluboké diry
optimalni odvadeéni tfisek diky promyslené geometrii Cela a povlaku DPX74M-Dragonskin
Ize provadét 90° zahloubeni otvorl (v pfipadé navrtavani do rovné plochy)

maximalni produktivita a procesni bezpeénost diky optimalizované
geometrii a vysoce produktivhnimu povilaku

pfimé navrtavani rovnych, Sikmych a vyboulenych ploch se sklonem do 50°

znacna uspora c¢asu i nakladu, jelikoz odpada nutnost pouziti
dalSiho nastroje — 2 namisto 3 procesnich krokt

Lze provadét pfimé navrtavani konvexnich Pfimé navrtavani Sikmych ploch az do uhlu zkoseni 50° nebo 90°
a konkavnich ploch zahloubeni v pfipadé navrtani do rovné plochy



MaxiMill — Slot-SNHX

Robustni systém kotoucovych fréz
s mékkym rezem pfri obrabéni

CERATIZIT

MaxiMill — Slot-SNHX: ,,Mékké“ frézovani drazek

Kdyz se musi frézovat drazky v oceli, nerezavéjici oceli, litiné nebo v hliniku, operatofi

musi stale jesté bojovat s nestabilnimi obrabécimi procesy. Tento problém dokazi v téchto
pfipadech vyreSit kotou€oveé frézy vyznaclujici se svym mékkym fezem, které Ize univerzalné
pfizplUsobit konkrétnim poZzadavkdm a navic pfi frézovani optimalizuji i naklady. Tudiz
systém MaxiMill — Slot-SNHX pfichazi pravé v€as, pficemz diky své pestré produktové
paleté drzakd a vyménitelnym bFitovym destickam optimalnim zplisobem pokryva feznou
Sifku v rozsahu od 6 mm do 16 mm a priméry od 50 mm do 200 mm.

@ — od strany 43 :
Zde naleznete dalsi informace o produktu. cts.ceratizit.com/cz/cs/maximill-slot-snhx


cts.ceratizit.com/cz/cs/maximill-slot-snhx
cts.ceratizit.com/cz/cs/maximill-slot-snhx

Vyhody / Pouziti
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leva VBD prava VBD

pestra paleta téles s riznym rozhranim G (zavit),

A (nastréna fréza) a C (valcova stopka)

Sitka fezu od 6 mm do 16 mm a prameéry od 50 mm do 200 mm
vysoky vykon a procesni bezpeénost diky vnitfnimu chlazeni
vyuzivanému dle aktudalnich potfeb

nizsi riziko vzpriceni tfisek diky rozlozeni plsobicich sil

zadné kolizni kontury na €elni strané diky minimalnim vyrobnim tolerancim drzaku
snadné pfizplsobeni systému specialnim velikostem a specialnim nastrojliim

spolehlivé vyménitelné bfitové desticky s Sirokym spektrem vyuziti P/ M / K/ N
optimalni hodnoty €elni a obvodoveé hazivosti diky precizné brousenym VBD
rovné dno drazky a dobry volny pohyb diky brousenym vyménitelnym bfitovym
desti¢kam a optimalizované montazni poloze VBD v drzaku

oznaceni drzakl a destiCek — bezproblémova montaz

Test zivotnosti nové frézy MaxiMill — Slot-SNHX

Pocet vyrobenych kusu

Pouziti: Obrabéni zadni strany 700
Material: SG-Iron 500 / EN-GJS 500
Nastroj: MaxiMill — Slot-SNHX 600
a; 3 mm 500
a: 42 mm
Zivotnost: 600 kusl 400
A lepsi manipulace diky velkému Sroubu pro 200
upinani vyménitelnych desti¢ek 200 B Konkurence
A mekci fez ve srovnani s konkurenénimi
produkty diky brousenému bfitu 100
A nizsi naroky na osazovani nastroji diky delSi

0 B cerATIZIT

zivotnosti a menSimu poctu pouzivanych

vymeénitelnych bfitovych desticek

VYSLEDEK TESTU

} Spickovy vykon, Zivotnost i snadna manipulace!
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WNT \ Performance

TK vrtaky
Minivrtaky

WTX - Pilotni vrtak 90°

A specializovany pilotni vrtak pro vrtaky na hluboké diry WTX — Micro (8xD-30xD)
A |ze provadét pfimé navrtavani Sikmych a vyboulenych ploch pod Ghlem do 50°
A v pfipadé navrtavani rovné plochy Ize provadét 90° zahloubeni otvoru

< 2,5xD

g0

DC 1, DC_2
mm mm
0,8 1,7
0,9 1,7
1,0 2,0
11 2,0
1,2 2,0
1,3 25
1,4 2,5
1,5 3,0
1,6 3,0
17 3,0
1,8 35
1,9 35
2,0 35
21 35
2,2 4,5
2,3 45
2,4 4,5
2,5 45
2,6 45
2,7 5,0
2,8 5,0
2,9 5,0

2}

M

K

N

S

H

DCONMS

DCONMS 14
mm

(=2 lNe > Rie BN e ) B BN <> e B e e e S R R I

OAL

SDL_1
mm
2,00
2,25
2,50
2,75
3,00
3,25
3,50
3,75
4,00
4,25
4,50
4,75
5,00
5,25
5,50
5,75
6,00
6,25
6,50
6,75
7,00
7,25

MICRO
PILOT

DPX74M

—
SIG 160°

TK

10 692 ...
Ké

T4/9F
1110 00800
1110 00900
1110 01000
1110 01100
1110 01200
1110 01300
1110 01400
1110 01500
1110 01600
1110 01700
1110 01800
1110 01900
1318 02000
1318 02100
1318 02200
1318 02300
1318 02400
1318 02500
1318 02600
1318 02700
1318 02800
1318 02900

[}
O
[ ]

12

— v, strana 13

— informace pro obrabéni: strana 14+15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance L TKvrtaky
Rezné parametry

Orientacni fezné parametry — WTX — Micropilot

10692...
bez vnitf. chlazeni —
Materisovi podskupina  Index Povnost - DEEVIILCNGZEN gy 5 gqq25 012545 >@15-2  >@2-25  >025-3
v, (m/min) f (mm/ot)
P11  420Nimm?/ 125 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Nelegovan ocel PA.3  840N/mm?/250 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.4 910 N/mm?/270 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.24 610 N/mm?/180 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.2 930 N/mm?/275 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P Nizkolegovana ocel
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.4 1200 N/mm?/375 HB
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Vysocelegovana ocel
avysocelegovana P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 50 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
nastrojova ocel
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB
P.4.1 680 N/mm?/200 HB 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
Nerezavéjici ocel
P.4.2 1010 N/mm2/300 HB 35 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.1.1 610 N/mm?/180 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M Nerezavéjici ocel M.21 300 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
— K44 350 N/mm?/ 180 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
eda litina
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.21 540 N/mm?/160 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K Tvarna litina
K.2.2 845N/mm?/250 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.3.4 440 N/mm?/130 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Temperovana litina
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
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
veda N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
slitiny médi N.3.2 300 N/mm?/90 HB
{bronz | mosaz) N.3.3 340 N/mm?/100 HB
Slitiny horéiku N.41 70HB
S.1.1 680 N/mm?/200 HB 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
) S.1.2 950 N/mm?/280 HB 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
R $.21 840Nmm?/250 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.2.3 1080 N/mm?/320 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.31 400 N/mm? 30 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
Slitiny titanu S.3.2 1050 N/mm?/ 320 HB 20 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015

S.3.3 1400 N/mm?/410 HB
H.A1A 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC

Kalend ocel HA3 po—

H H.1.4 66-70 HRC
Tvrzena litina H.21 400 HB
Kalena litina H.31 55 HRC

* pevnost v tahu

o v
@) Rezné parametry jsou znacné zavislé na vnéjSich podminkach, jako napF. na stabilité 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 13



WNT \ Performance . TKvrtaky
Technické informace

WTX - Micropilot — doporuceni pro pouziti
Obecné pokyny

Doporucuije se pouzivat nastroj s vnéjSim chlazenim. Dbejte na to, aby paprsek chladiciho média
miFil pfimo na $picku nastroje. Tim se zajisti dostatecné chlazeni a odvadéni tfisek.
PFi obrabéni pouzivejte nase fezné parametry doporuc¢ené pro dany nastroj.

1. Pilotni otvor na Sikmych nebo vyboulenych plochach

Vyvrtejte pilotni otvor na jeden zatah az do maximalni hloubky 2,5xD. Lze navrtavat Sikmé nebo vyboulené
plochy se sklonem az maximainé 50° bez pfedchoziho zafrézovani. Zahlubovani u otvor( v Sikmych nebo
vyboulenych plochach mozné neni.

max.
2,5xDC_1

2. Pilotni otvor s 90° fazetkou

Vyvrtejte pilotni otvor na jeden zatah. V pfipadé potfeby Ize u otvoru (v pfipadé navrtavani do rovné plochy)
po dosazeni hloubky vrtani 2,5xD dodateéné vytvofit 90° fazetku.

14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

TK vrtaky
Technické informace

Viypocet hloubky pilotniho otvoru
v pfipadé Sikmého navrtavani

V pfipadé Sikmého navrtavani se méni zbyvajici hloubka
pilotniho otvoru v zavislosti na thlu sklonu. Tuto hloubku
Ize stanovit na zakladé nésledujiciho vzorecku:

L =SDL_1 - (DC_1 x tan(a))

DC_1 = pramér bfitu
SDL_1 = délka stupné (max. 2,5xDC_1)
a = uhel sklonu vzhledem k ploSe obrobku (max. 50°)
L = zbyvajici hloubka pilotniho otvoru

VypoCet maximalni hloubky vrtani
s 90° zahloubenim

Na zakladé nasledujiciho vzorecku Ize ur€it maximalni
hloubku vrtani v€. 90° zahloubeni.

L= (%) +SDL 1

DC_1 = PrGimér bfitu
DC_2 = max. prumér zahloubeni
SDL_1 = délka stupné (max. 2,5xDC_1)
L = max. hloubka vrtani v¢. zahloubeni

Tolerance a uhly

WTX - Micropilot
Vrtak na hluboké otvory

Tolerance h6
Tolerance m6

cuttingtools.ceratizit.com

Y
SDL_1
4
1
I
\
/
\\
45°
A Y
L / SDL_1
y 4

Aby se mohly ve sledu za sebou a bez kolizi pouzivat pilotni vrtak a
vrtak na hluboké diry, musi byt spinény nésledujici pfedpoklady:
AD = @D (pilotni otvor) — @D (hluboka dira) > 0

WTX - Micropilot

Vrtak na hlubokeé otvory

|
Hluboka diras @ D

Maximalini rozmér

Pilotni otvor s @ D

Minimalini rozmér

15



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
MonoThread

MonoThread - Cirkularni stopkova zavitova fréza

A s korekei profilu

60°
ﬁ M SA AITIN
RIL
< 30D @

APMX
LH

DC
i
i
i
i
DCONMS N
m
u

OAL

.
TK
50 545 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP K¢é
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 0,80 6,0 3 3 2277 02000
2,37 M3 0,50 58 1,35 9,5 6 3 2277 03000
3,10 M4 0,70 58 1,95 12,5 6 3 2277 04000
3,80 M5 0,80 58 2,30 16,0 6 3 2277 05000
4,65 M6 1,00 58 2,70 20,0 6 3 2277 06000
6,00 M8 1,25 58 3,20 24,0 6 3 2277 08000
7,80 M10 1,50 64 3,80 31,5 8 3 2838 10000
9,00 M12 1,75 73 4,55 37,8 10 3 3190 12000
60°
sexp || M || KA
[ NEW |
50 550 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP Ké
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 1,00 10,4 3 3 2563 02000"
2,37 M3 0,50 39 1,30 12,5 8 8 2449 03000
3,10 M4 0,70 58 1,80 16,7 6 3 2449 04000
4,00 M5 0,80 58 2,10 20,8 6 8 2449 05000
4,80 Mé 1,00 58 2,55 25,0 6 3 2449 06000
6,40 M8 1,25 64 3,15 33,5 8 3 3035 08000
8,00 M10 1,50 76 3,85 41,5 8 3 3035 10000
P )
M )
K )
N )
S [
H

1) 5xD — v, /f, strana 21

9 "\ — Kapitola 7 - Cirkularni frézovani a frézovani zavitt
ﬂ- PFi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje v,

16 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
MonoThread

MonoThread - Cirkularni stopkova zavitova fréza

A s korekei profilu

60°
ﬁ UNC |\ S A, AITIN
RIL
< 30D @

APMX
LH

DC
i
i
i
i
DCONMS N
m
u

OAL

t=—9
TK
50 557 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP K¢é
mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,678 UNC No.10-No.12 1,058 58 317 15,5 6 3 2568 01000
4,697 UNC 1/4 1,27 58 3,81 19,0 6 3 2568 01400
6,000 UNC 5/16 1,411 58 4,23 23,0 6 3 2568 51600
7,345 UNC 3/8 1,588 64 476 30,2 8 3 3275 03800
7,700 UNC 7/16 1,814 64 5,44 35,2 8 3 3275 71600
9,376 UNC 1/2 1,954 73 5,86 401 10 3 3695 01200
10,920 UNC 9/16 2,117 105 6,35 45,0 12 3 4850 91600
11,419 UNC 5/8 2,309 105 6,93 50,0 12 8] 4850 05800
15,210 UNC 3/4 2,540 105 7,62 59,7 16 4 7083 03400
60°
<3xD || UNF || S A
=T
50 559 ...
DC Zavit TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP Ké
mm mm mm mm mm mm W1/5D
4,696 UNF 1/4 0,907 58 2,72 19,0 6 3 2568 01400
6,217 UNF 5/16, 3/8 1,058 64 317 24,0 8 8 3275 51600
7,994 UNF 7/16 1,270 64 3,81 34,5 8 3 3275 71600
11,993 UNF 5/8 1,411 105 4,23 49,0 12 4 5140 05800
P )
M @)
K )
N )
S )
H

— Vv, /f, strana 21

9 "\ — Kapitola 7 - Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
n Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje vy,
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread - Cirkularni stopkova zavitova fréza
A s korekei profilu
|_NEW
60°
\XX_/ AITiN

ﬁ UNC || UNF

RIL
<2xD @

DC Zavit TP
mm mm
1,400 UNC No.1/UNF No.2 0,397
1,646 UNC No.2 / UNF No.3 0,454
1,901 UNC No.3/UNF No.4 0,529
2,034 UNC No.4 0,635
2,416 UNC No.5/UNF No.6 0,635

55°

20| G | AA,

DC Zavit TP OAL

mm mm mm
7,790 G1/8 0,907 64
10,015 G 1/4-3/8 1,337 73
12,013 G 1/2-G7/8 1,814 84
15,900 G1-2 2,309 105
P
M
K
N
S
H

OAL
mm
58
58
58
58
58

APMX
mm
272
4,01
5,44
6,93

APMX
mm
119
1,36
1,59
1,91
1,91

LH
mm
19,5
30,0
37,0
44,0

DC

LH
mm
3,8
44
52
6,3
70

APMX
LH

OAL

DCONMS s  ZEFP

mm

6 3
6 3
6 3
6 3
6 3

DCONMS s  ZEFP

mm
8
10
12
16

R A

DCONMS N
m
u

i
K

50 568 ...
K¢

W1/5D
2331 01200
2331 02300
2331 03400
2593 04000
2593 05600

[ NEW
50 569 ...

Ké

WA1/5D
2875 01800
3400 01400
4213 01200
5525 01000

® e 0O

— v, /f, strana 21

(d

— Kapitola 7 - Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje vy,
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WNT \ Performance

Cirkularni frézovani a frézovani zavitu

MonoThread
MonoThread - Stopkova zavitova fréza
A s korekei profilu
60°
UNJC |\ S A, AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
7
[m]
; % z ©
=z
OAL Q
&)
[a]
t=—9
K
50 524 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS., ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
470  UNJC14-20 0907 55 1427 36 6 4 56 4390 01400
622 UNJC5M16-18 1411 62 1632 36 8 4 70 4775 05160
779 UNJC3/8-16 1588 74 2001 40 10 4 8,6 5120 03800
857 UNJC7/16-14 1,814 79 2287 45 12 4 10,0 6460 07160
938  UNJC1/243 1270 79 2675 45 12 5 15 6460 01200
60°
S2xD | UNJF |\ KA
50533 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, ZEFP PHD Ké
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
2,44 UNJF6-40 0635 42 742 28 4 3 29 3898 06000
3,14 UNJF8-36 0706 49 891 36 6 3 350 4263 08000
395  UNJF10-32 0794 55 997 36 6 3 410 4263 10000
470  UNJF1/4-28 0907 55 1427 36 6 4 560 4390 01400
6,22 UNJF516-24 1058 62 1659 36 8 4 7,00 4775 05160
779 UNJF3/824 1058 74 1977 40 10 4 860 5120 03800
932  UNJF7M16-20 1270 79 2239 45 12 5 10,00 5120 07160
938  UNJF1/220 1270 79 2534 45 12 5 1150 6460 01200
1290  UNJF5/818 1,411 102 3359 48 16 5 1450 7773 05800
P °
M °
K °
N °
S )
H

— v, /f, strana 21
9 "\ — Kapitola 7 - Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
ﬂ- Pi cirkularnim frézovani se musi pfi vypo¢tu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v; nebo s posuvem v ose nastroje v,
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WNT

Cirkularni frézovani a frézovani zavitd
Rezné parametry

Priklady materiall k tabulkam feznych parametru

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

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

20

* pevnost v tahu
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Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

Index

P14

P13
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P3.3
P41
P.4.2
M.
M.241
M.3.1
KA1
KA1.2
K.24
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
NA1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
AN
$.1.2
S.21
S.2.2
$.2.3
S.31
$.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.341
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

50 545 ..., 50 550 ..., 50 557 ..., 50 559 ..., 50 568 ..., 50 569 ...

V. (m/min)

60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-90
60-90
60-90
60-90
50-80
50-80
50-80
50-80
50-80
60-90
60-90
60-90
40-80
40-80
40-80
40-80
40-80
40-80
100-200
100-200
100-200
100-200
60-140
50-200
50-200
50-200
50-200
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40

100-200
100-200
100-200
100-200
60-140

215-59

0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,02-0,06
0,02-0,06
0,02-0,06
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,1

0,04-0,1

0,04-0,06
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,16
0,04-0,11
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

0,06-0,16
0,06-0,16
0,06-0,16
0,06-0,16
0,05-0,15

AITiN - Performance

TK

@6,0-11,9
f, (mm/zub)

013-017
013-0,17
013-0,17
013-0,17
013-0,17
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,06-0,11
0,06-0,11
0,06-0,11
013-0,17
013-0,17
013-0,17
013-0,17
013-0,17
013-0,17
0,13-0,16
0,13-0,16
0,07-0,16
0,07-0,16
0,07-0,11
0,14-0,19
0,14-0,19
0,14-0,19
0,07-0,17
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07

0,19-0,22
0,19-0,22
0,19-0,22
0,19-0,22
0,14-0,20

@12,0-20,0

0,18-0,20
0,18-0,20
0,18-0,20
0,18-0,20
0,18-0,20
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,12-0,13
0,12-0,13
0,12-0,13
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,13-0,14
0,19-0,20
0,19-0,20
0,19-0,20
0,17-0,18
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

0,22-0,3
0,22-0,3
0,22-0,3
0,22-0,3
0,20-0,25

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

40-100

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

50524 ..., 50533 ...

@24-59

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

0,01-0,04

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

AITiN - Performance
TK
26,0-11,9
f, (mm/zub)
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,06
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,04-0,08
0,03-0,06
0,03-0,06
0,06-0,12
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,08
0,03-0,08
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,07

0,04-0,07

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

@12,0-20,0

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,10
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,08-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
010-0,15
0,10-0,12
0,08-0,15
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,07-0,12

0,07-0,15

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

@

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

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

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DCLN 95° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

B

Direct % -ﬁ m[
| [canT =
Cooling - ©
LH |
OAL )
[ NEW [ NEW
Obrazky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
70510... 70510...
Oznaceni ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vyménitelna desticka Ké Ké
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DCLN R/L 2020 X09 DC 20 20 94 25 25 M6 G1/8" 2 CN.. 0903 5950 52000 5950 52001
DCLN R/L 2020 X12 DC 20 20 101 32 25 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 5950 62000 5950 62001
DCLN R/L 2525 X12 DC 25 25 116 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 5950 62500 5950 62501
DCLN R/L 3225 X12 DC 32 25 132 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 6529 63200 6529 63201
DCLN R/L 2525 X16 DC 25 25 122 38 32 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 6589 72500 6589 72501
DCLN R/L 3232 X16 DC 32 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 6726 73200 6726 73201
DCLN R/L 3232 X19 DC 32 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 6896 83200 6896 83201
DCLN R/L 4040 X19 DC 40 40 167 42 50 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 7108 94000 7108 94001
Upinaci $roub TK podlozka C Stavéci Sroub
70950.. 70950... 70950 ...

Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl &. 2A/28 2A/28 2A/28
70510 52000/ 70 510 52001 M3x7 - IP 104 819 230 848 M6x6 96 86700
70510 62000/ 70 510 62001 M4,5x12 - IP 96 820 254 810 M6x6 96 86700
70510 62500/ 70 510 62501 M4,5x12 - IP 96 820 254 810 M6x6 96 86700
70510 63200 / 70 510 63201 M4,5x12 - IP 9 820 254 810 M6x6 96 86700
70510 72500/ 70 510 72501 M5x14 - IP 137 821 388 814 M6x6 96 86700
70510 73200/ 70 510 73201 M5x14 - IP 137 821 388 814 M6x6 96 86700
70510 83200/ 70 510 83201 M5x14 - 1P 137 821 416 816 M6x6 96 86700
70510 94000/ 70 510 94001 M5x14 - IP 137 821 416 816 M6x6 96 86700

R - -

Nahradni upinka Kli¢ D Uzaviraci Sroub

X-Press

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl €. 2A/28 Y7 2A/28
70510 52000/ 70 510 52001 762 823 T09-IP 363 126 G1/8" 115 294
70510 62000 / 70 510 62001 752 824 T15-IP 383 128 G1/8" 15 294
70510 62500 / 70 510 62501 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 15 294
70510 63200/ 70 510 63201 752 824 T15-IP 383 128 G1/8" 15 294
70510 72500/ 70 510 72501 844 825 T20-IP 404 129 G1/8" 15 294
70510 73200/ 70 510 73201 844 825 T20-IP 404 129 G1/8" 15 294
70510 83200/ 70 510 83201 923 826 T20-IP 404 129 G1/8" 15 294
70510 94000/ 70 510 94001 923 826 T20-IP 404 129 G1/8" 15 294
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CERATIZIT \ Performance

Soustruznické noze s vymeénitelnymi destickami
Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DCBN 75° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

Direct

Cooling

Oznaceni ISO H B OAL LH
mm  mm mm mm

DCBN R/L 2525 X12 DC 25 25 114 30
DCBN R/L 2525 X16 DC 25 25 120 36

Nahradni dily

pro artikl €.

70 507 82500/ 70 507 82501
70 507 62500/ 70 507 62501

Nahradni dily

pro artikl €.

70507 82500/ 70 507 82501
70507 62500/ 70 507 62501

cuttingtools.ceratizit.com

WF
mm

22
22

Obrazky zobrazuji pravé provedeni

CRNT

M6
M6

CNT

G1/8"
G1/8"

Utahovaci moment  Vyménitelna desticka

Nm
4 CN.. 1204
6,5 CN.. 1606
Upinaci $roub
70950 ...
Ké
2A/28
M4,5x12 - IP 9 820
M5x14 - IP 137 821

“A

Nahradni upinka
X-Press

70950 ...
Ké
2A128

752 824 T15-1P
844 825 T20-IP

levy

70 507 ...

Ké

2A/24

TK podlozka C

70950 ...
Ké
2A128

254 810
388 814

Kli¢ D

80950...
Ké
Y7

383 128
404 129

5950 82500
6589 62500

M6x6
M6x6

G1/8"
G1/8"

[ NEW |
pravy
70 507 ...
Ké
2A/24

5950 82501
6589 62501

Stavéci Sroub

70950 ...
Ke
2A128

96 86700
96 86700

Uzaviraci $roub

70950 ...
Ké
2A/28

115 294
115 294
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CERATIZIT \ Performance

Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DDJN 93° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

B

Direct
Cooling
Obrazky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
70546.. 70546 ...
Oznaceni ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vyménitelna desticka Ké Ké
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DDJN R/L 2020 X11 DC 20 20 99 30 25 M6 G1/8" 2 DN.. 1104 5950 82000 5950 82001
DDJN R/L 2525 X11 DC 25 25 114 30 32 M6 G1/8" 2 DN.. 1104 5950 82500 5950 82501
DDJN R/L 2020 X15 DC 20 20 109 40 25 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 5950 72000 5950 72001
DDJN R/L 2525 X15 DC 25 25 124 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 6107 72500 6107 72501
DDJN R/L 3225 X15 DC 32 25 140 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 6529 73200 6529 73201

(e}
@ V pfipadé pouzivani vyménitelnych desti¢ek DN.. 1504 pouZivejte podlozky - obj. ¢. 70 950 40000.

- o @

Upinaci $roub TK podlozka D Stavéci Sroub
70950.. 70950... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl ¢. 2A/28 2A/28 2A/28
70 546 82000/ 70 546 82001 M3x7 - IP 104 819 114 808 M6x6 96 86700
70 546 82500/ 70 546 82501 M3x7 - IP 104 819 114 808 M6x6 96 86700
70 546 72000/ 70 546 72001 M4,5x12 - IP 96 820 254 811 M6x6 96 86700
70 546 72500/ 70 546 72501 M4,5x12 - IP 96 820 254 811 M6x6 96 86700
70 546 73200/ 70 546 73201 M4,5x12 - IP 96 820 254 811 M6x6 96 86700
-
- - Vi
Nahradni upinka Kli¢ D Uzaviraci $roub
X-Press

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl ¢. 2A/28 Y7 2A/28
70 546 82000/ 70 546 82001 909 835 TO09-IP 363 126 G1/8" 15 294
70 546 82500/ 70 546 82501 909 835 T09-IP 363 126 G1/8" 15 294
70 546 72000/ 70 546 72001 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 15 294
70 546 72500/ 70 546 72501 752 824 T15-IP 383 128 G1/8" 15 294
70 546 73200/ 70 546 73201 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 15 294
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CERATIZIT \ Performance

Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DSSN 45° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

B

Direct
Cooling ;
Obrazky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
70517 ... 70517 ..
Oznaceni ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vyménitelna desticka Ké Ké
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DSSN R/L 2020 X12 DC 20 20 104 35 16,7 M6 G1/8" 4 SN.. 1204 5950 62000 5950 62001
DSSN R/L 2525 X12 DC 25 25 119 35 24,2 M6 G1/8" 4 SN.. 1204 5950 62500 5950 62501
DSSN R/L 3225 X12DC 32 25 135 35 24,2 M6 G1/8" 4 SN.. 1204 6529 63200 6529 63201
Upinaci $roub TK podlozka S Stavéci Sroub
70950.. 70950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl é. 2A/28 2A/28 2A/28
70517 62000/ 70 517 62001 M4,5x12 - IP 96 820 254 813 M6x6 96 86700
70 517 62500/ 70 517 62501 M4,5x12 - IP 9 820 254 813 M6x6 96 86700
70517 63200/ 70 517 63201 M4,5x12 - IP 96 820 254 813 M6x6 96 86700
G
= —+ Vi
Nahradni upinka Kli¢ D Uzaviraci $roub
X-Press

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl €. 2A/28 Y7 2A/28
70 517 62000/ 70 517 62001 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 115 294
70517 62500/ 70 517 62501 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 15 294
70 517 63200/ 70 517 63201 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 115 294
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CERATIZIT \ Performance

Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DSBN 75° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

B

Direct B ml
=
Cooling ©
Obrazky zobrazuji pravé provedeni pravy
70 522 ...
Oznaceni ISO H B OAL LH WF  CRNT  CNT Utahovaci moment  Vyménitelna desticka Ké
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24
DSBN R 2020 X12 DC 20 20 104 35 17,2 M6 G1/8" 4 SN.. 1204 5950 62001
DSBN R 2525 X12 DC 25 25 119 35 22,2 M6 G1/8" 4 SN.. 1204 5950 62501
DSBN R 2525 X15 DC 25 25 127 33 22,3 M6 G1/8" 6,5 SN.. 1506 6589 72501
DSBN R 3232 X15 DC 32 32 142 42 26,1 M6 G1/8" 6,5 SN.. 1506 6529 73201
DSBN R 3232 X19 DC 32 32 148 48 273 M6 G1/8" 6,5 SN.. 1906 6529 83201
DSBN R 4040 X19 DC 40 40 173 48 8518 M6 G1/8" 6,5 SN.. 1906 7108 84001
Upinaci §roub TK podlozka S Stavéci Sroub
70950.. 70950... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl €. 2A/28 2A/28 2A/28
70 522 62001 M4,5x12 - IP 96 820 254 813 M6x6 96 86700
70 522 62501 M4,5x12 - IP 96 820 254 813 M6x6 96 86700
70 522 72501 M5x14 - IP 137 821 388 833 M6x6 96 86700
70522 73201 M5x14 - [P 137 821 388 833 M6x6 96 86700
70 522 83201 M5x14 - IP 137 821 416 817 M6x6 96 86700
70 522 84001 M5x14 - [P 137 821 416 817 M6x6 96 86700
-
S - i
Nahradni upinka Kli¢ D Uzaviraci Sroub
X-Press

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl &. 2A/28 Y7 2A/28
70 522 62001 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 15 294
70 522 62501 752 824 T15-IP 383 128 G1/8" 115 294
70522 72501 844 825 T20-IP 404 129 G1/8" 15 294
70522 73201 844 825 T20-IP 404 129 G1/8" 15 294
70 522 83201 923 826 T20-IP 404 129 G1/8" 115 294
70 522 84001 923 826 T20-IP 404 129 G1/8" 15 294
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CERATIZIT \ Performance

Soustruznické noZe s vymeénitelnymi destickami
Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DTJN 93° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

Direct

Cooling

Oznaceni ISO H B OAL LH WF

mm mm mm mm mm
DTJN R/L 2020 X16 DC 20 20 92 23 25
DTJN R/L 2525 X16 DC 25 25 107 23 32

Nahradni dily

pro artikl €.

70601 82000/ 70 601 82001
70601 82500/ 70 601 82501

Nahradni dily

pro artikl €.

70601 82000/ 70 601 82001
70601 82500/ 70 601 82501
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ONT_

CRNT

M6
M6

CNT

G1/8"
G1/8"

Obrazky zobrazuji pravé provedeni

Utahovaci moment
Nm
2
2

M3x7 - IP
M3x7 - IP

“A

Nahradni upinka
X-Press

70950 ...
Ké
2A/128

levy

70 601 ...

Vyménitelna desticka

TNM. 1604
TNM. 1604

s

Upinaci $roub

70950 ...
Ké
2A128

104 819
104 819

762 823 T09-IP
762 823 T09-IP

Ké

2A/24

\ 4

TK podlozka T

70950 ...
Ké
2A/128

224 847
224 847

Kli¢ D

80950 ...
Ke
Y7

363 126
363 126

5950 82000
5950 82500

M6x6
M6x6

G1/8"
G1/8"

pravy

70 601 ...
Ké

20124
5950 82001
5950 82501

Stavéci Sroub

70950 ...
Ke
2A/28

96 86700
96 86700

Uzaviraci $roub

70950 ...
Ke
2A/28

115 294
115 294
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CERAT'Z'T \ Performance Soustruznické noZe s vymeénitelnymi destickami
Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DVJN 93° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

Direct
Cooling :
Obrazky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
70511... 70511..
Oznaceni ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vyménitelna desticka Ké Ké
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DVJN R/L 2020 X16 DC 20 20 104 35 25 M6 G1/8" 2 VN.. 1604 6485 62000 6485 62001
DVJN R/L 2525 X16 DC 25 25 119 35 32 M6 G1/8" 2 VN.. 1604 6818 62500 6818 62501
Upinaci $roub TK podlozka V Stavéci Sroub
70950.. 70950.. 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl €. 2A/28 2A/28 2A/28
70511 62000/ 70 511 62001 M3x7 - IP 104 819 181 806 M6x6 96 86700
70 511 62500 / 70 511 62501 M3x7 - IP 104 819 181 806 M6x6 96 86700
Nahradni upinka Kli¢D Uzaviraci §roub
X-Press
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl €. 2A/28 Y7 2A/28
70511 62000/ 70 511 62001 909 835 TO09-IP 363 126 G1/8" 115 294
70511 62500 / 70 511 62501 909 835 TO09-IP 363 126 G1/8" 115 294
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CERATIZIT \ Performance

Upinaci drZaky pro vnéjsi obrabéni

MaxiLock-D — DWLN 95° DC - upinaci drzak s upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drzak s upinacim klicem

B

Direct
Cooling
Obrazky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
70547 ... 70547 ...
Oznaceni ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vyménitelna desticka Ké Ké
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DWLN R/L 2020 X06 DC 20 20 94 25 25 M6 G1/8" 2 WN.. 0604 5950 62000 5950 62001
DWLN RI/L 2525 X06 DC 25 25 109 25 32 M6 G1/8" 2 WN.. 0604 5950 62500 5950 62501
DWLN R/L 2020 X08 DC 20 20 100 31 25 M6 G1/8" 4 WN.. 0804 5950 72000 5950 72001
DWLN RI/L 2525 X08 DC 25 25 118 34 32 M6 G1/8" 4 WN.. 0804 5950 72500 5950 72501
Upinaci $roub TK podlozka W Stavéci Sroub
70950... 70950... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl €. 2A/28 2A/28 2A/28
70 547 62000 / 70 547 62001 M3x7 - IP 104 819 110 807 M6x6 96 86700
70 547 62500/ 70 547 62501 M3x7 - IP 104 819 110 807 M6x6 96 86700
70 547 72000/ 70 547 72001 M4,5x12 - IP 96 820 320 812 M6x6 96 86700
70 547 72500/ 70 547 72501 M4,5x12 - IP 9 820 320 812 M6x6 96 86700
= — Vi
Nahradni upinka Kli¢D Uzaviraci §roub
X-Press
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké
pro artikl €. 2A/28 Y7 2A/28
70 547 62000 / 70 547 62001 762 823 T09-IP 363 126 G1/8" 15 294
70 547 62500/ 70 547 62501 762 823 T09-IP 363 126 G1/8" 15 294
70 547 72000/ 70 547 72001 752 824 T15-1P 383 128 G1/8" 15 294
70 547 72500/ 70 547 72501 752 824 T15-IP 383 128 G1/8" 15 294
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WNT \ Standard

TK frézy
Geometrie pro dokon¢ovaci frézovani

DC o
mm
6
8
10
12
14
16
18

Stopkova fréza
o
A %r %
. —|| HPC
vs= 90 \ 4)
@ DCONMS
|
< ‘
o
o
-l
APMX DN LH LPR OAL DCONMS ¢
mm mm mm mm mm mm
13 58 21 21 57 6
21 77 21 27 63 8
22 97 32 32 72 10
26 116 38 38 83 12
26 116 38 38 83 14
36 15,5 44 44 92 16
36 175 44 44 92 18
4 19,5 54 54 104 20

20

T »WZX=Z10

CHW

mm
0,1

0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3

ZEFP

EN N N N N N NN

Ti1000
=DIN 6527

54 071 ...

Ké
V3/5C
550 06300
710 08300
931 10300
1480 12300
2018 14300
2283 16300
3028 18300
3445 20300

i
il

7
i
il

,
|
U

OO0 eee
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WNT \ Standard

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
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WNT \ Standard o TKirezy
Rezné parametry

Orientaéni fezné parametry — stopkova fréza

krétka / dlouha 54071 ...
@ DC (mm) =
3 4 5 6 8
= Q o, & a a a a a a a a a a a  a 3
E > 01-0,2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 0,6-10
s é xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
= < f, (mm)

N
=
o

1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
200 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
200 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
190 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0,025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
190 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0,025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
200 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
190 1,0 0,022 0,018 0011 0,030 0,024 0015 0038 0030 0019 0046 0,037 0,023 0062 0,05 0,031
180 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
170 1,0 0,022 0,018 0011 0030 0,024 0015 0038 0030 0019 0046 0,037 0,023 0062 0,050 0,031
180 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
170 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
140 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0,025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
100 1,0 0,017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
80 1,0 0,017 0,014 0009 0,024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
100 1,0 0,017 0,014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
100 1,0 0,017 0,014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
100 1,0 0,017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
200 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0,094 0075 0,047
180 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0094 0,075 0,047
190 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
170 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
180 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
160 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040

350 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0,094 0,075 0,047
350 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0,030 0070 0,05 0,035 0,094 0075 0,047
280 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0094 0075 0,047

30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0025 0,020 0013 0,030 0024 0,015 0,040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0025 0,020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0025 0,020 0013 0,030 0024 0,015 0,040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0,010 0025 0,020 0013 0,030 0024 0,015 0,040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0,020 0013 0,030 0024 0015 0040 0,032 0,020
90 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
50 1,0 0,017 0,014 0,009 0024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0030 0019 0052 0,042 0,026

(e}
@ Uhel utapéni po rampé a frézovani po spirale (Helix) = 3°

w
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WNT \ Standard

. TK frézy
Rezné parametry

ae
0,1-0,2
xDC

0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,078
0,100
0,078
0,100
0,100
0,100
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,116
0,116
0,100
0,100
0,100
0,100

0,116
0,116
0,116

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,100
0,066

10

ae
0,3-0,4
xDC

0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,062
0,080
0,062
0,080
0,080
0,080
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,093
0,093
0,080
0,080
0,080
0,080

0,093
0,093
0,093

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,053

ae
0,6-1,0
xDC

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,039
0,050
0,039
0,050
0,050
0,050
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,058
0,058
0,050
0,050
0,050
0,050

0,058
0,058
0,058

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,050
0,033
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ae
0,1-0,2
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,094
0,120
0,094
0,120
0,120
0,120
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,140
0,140
0,120
0,120
0,120
0,120

0,140
0,140
0,140

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,080

12

ae
0,3-0,4
xDC

0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,075
0,096
0,075
0,096
0,096
0,096
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,112
0,112
0,096
0,096
0,096
0,096

0,112
0,112
0,112

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,096
0,064

54 071 ...
@ DC (mm) =

a

a

06-10 01-0.2

xDC

xDC

fz (mm)

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,047
0,060
0,047
0,060
0,060
0,060
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,070
0,070
0,060
0,060
0,060
0,060

0,070
0,070
0,070

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060
0,040

0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,118
0,150
0,118
0,150
0,150
0,150
0,101
0,101
0,101
0,101
0,101
0,173
0,173
0,150
0,150
0,150
0,150

0,173
0,173
0,173

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,150
0,101

ae
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,094
0,120
0,094
0,120
0,120
0,120
0,081
0,081
0,081
0,081
0,081
0,138
0,138
0,120
0,120
0,120
0,120

0,138
0,138
0,138

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,081

ae
0,6-1,0
xDC

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,059
0,075
0,059
0,075
0,075
0,075
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,087
0,087
0,075
0,075
0,075
0,075

0,087
0,087
0,087

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,075
0,051

ae
0,1-0,2
xDC

0,170
0,170
0,170
0,170
0,170
0,170
0,134
0,170
0,134
0,170
0,170
0,170
0,115
0,115
0,115
0,115
0,115
0,196
0,196
0,170
0,170
0,170
0,170

0,196
0,196
0,196

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,170
0,115

20

ae
0,3-0,4
xDC

0,136
0,136
0,136
0,136
0,136
0,136
0,107
0,136
0,107
0,136
0,136
0,136
0,092
0,092
0,092
0,092
0,092
0,157
0,157
0,136
0,136
0,136
0,136

0,157
0,157
0,157

0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,136
0,092

ae
0,6-1,0
xDC

0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,067
0,085
0,067
0,085
0,085
0,085
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,098
0,098
0,085
0,085
0,085
0,085

0,098
0,098
0,098

0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,085
0,058

® 1.volba
O vhodna

® ®© 0000 000 0000000 00 0 0 0 0 0 Lnulze

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

OO O O OO

O OO O O0OO0OO OO O O O Min mnmaziva

O O O O OO
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HFCD

MaxiMill — Vysokovykonna HFCD Sroubovaci fréza

A Programovatelny radius r3D = 2,0 mm

>
? D ®
Oznaceni DC DCX
mm mm
GHFCD.16.R.02-06 10 16
GHFCD.20.R.03-06 14 20
GHFCD.25.R.04-06 19 25
GHFCD.32.R.05-06 26 32
GHFCD.35.R.06-06 29 35
GHFCD.42.R.06-06 36 42

ZNF

oo O w N

APMX

mm
0,8
0,8
0,8
08
0,8
0,8

LPR
mm
27
33
35
35
35
35

DCX

MaxiMill — Vysokovykonna HFCD stopkova fréza

A Programovatelny radius r3D = 2,0 mm

>
? @ ®

Oznaceni DC

mm
CHFCD.16.R.02-06-B-40 10
CHFCD.16.R.02-06-A-40 10
CHFCD.16.R.02-06-A-40-200 10
CHFCD.20.R.03-06-B-50 14
CHFCD.20.R.03-06-A-50 14
CHFCD.20.R.03-06-A-50-225 14
CHFCD.25.R.04-06-B-50 19
CHFCD.25.R.04-06-A-50 19
CHFCD.25.R.04-06-A-50-225 19
CHFCD.32.R.05-06-B25-50 26
CHFCD.32.R.05-06-A25-50 26
CHFCD.32.R.05-06-A25-50-225 26

34

DCX
mm
16
16
16
20
20
20
25
25
25
32
32
32

ZNF  APMX

OB BR R WWwwWwNDDNDN

mm
0,8
08
0,8
08
0,8
08
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8

THSZMS
DCONMS

50 357 ...
DCONMS THSZMS DRVS RPMX Utahovaci moment Vyménitelna Ké
mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
8,5 M8 10 23500 1,2 XNEU 06T3.. 7300 01602
10,5 M10 15 20200 1,2 XNEU 06T3.. 8275 02003
12,5 M12 17 18100 1,2 XNEU 06T3.. 9275 02504
17,0 M16 24 17300 1,2 XNEU 06T3.. 10250 03205
17,0 M16 24 16100 1,2 XNEU 06T3.. 10 850 03506
17,0 M16 24 14100 1,2 XNEU 06T3.. 11275 04206
7T
§ S = — -y
APMX g
4
LH 8
OAL e
T =
— -3
50356... 50356 ..
OAL LH DCONMS. RPMX Utahovaci moment Vyménitelna Ké Ké
mm  mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3.. 7300 11602
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3.. 7300 01602
200 40 16 12300 1,2 XNEU 06T3.. 7300 21602
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3.. 8275 12003
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3.. 8275 02003
225 50 20 8700 1,2 XNEU 06T3.. 8275 22003
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3.. 9275 12504
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3.. 9275 02504
225 50 25 7100 1,2 XNEU 06T3.. 9275 22504
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3.. 10250 13205
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3.. 10 250 03205
225 50 25 6400 1,2 XNEU 06T3.. 10 250 23205
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Frézy s vyménitelnymi destiCkami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HFCD

MaxiMill — Vysokovykonna HFCD nastréna fréza

A Programovatelny radius r3D = 2,0 mm

> DHUB
m DCONMS

$e S
x5
P— A\ Wi\ =
i o
9| M <
@ @ bc f
DCX
50 358 ...
Oznaceni DC DCX  ZNF APMX OAL DCONMSy DHUB RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
AHFCD.32.R.05-06 26 32 5 0,8 40 16 38 17300 1,2 XNEU 06T3.. 10 250 03205
AHFCD.35.R.05-06 29 35 5 0,8 40 16 38 16100 1,2 XNEU 06T3.. 10 850 03505
AHFCD.40.R.06-06 34 40 6 0,8 40 16 38 14600 1,2 XNEU 06T3.. 11275 04006
AHFCD.42.R.06-06 36 42 6 0,8 40 16 38 14100 1,2 XNEU 06T3.. 11275 04206
AHFCD.50.R.07-06 44 50 7 0,8 40 22 43 12500 1,2 XNEU 06T3.. 12 550 05007
AHFCD.52.R.08-06 46 52 8 0,8 40 22 43 12200 1,2 XNEU 06T3.. 13175 05208
AHFCD.63.R.09-06 57 63 9 0,8 40 22 48 10800 1,2 XNEU 06T3.. 14 425 06309
AHFCD.66.R.10-06 60 66 10 0,8 40 22 48 10500 1,2 XNEU 06T3.. 15050 06610
R
e . Ny ——
Vyménna vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci §roub Rukojet
TORX® Molykote TorqueVario®-S
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
Vyménitelna desti¢ka Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
XNEU 06T3.. 153 033 251 110 141303 75 13800 4148 192
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Frézy s vyménitelnymi destiCkami
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HECD

XNEU

Oznaceni IC D1 INSL r3D S

mm mm mm mm mm 4
XNEU 06T3.. 6,05 28 9,65 2 3,0 QL
Q
0 ]
-!Ed s

XNEU
A EE #E EE

-M50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51261.. 51261.. 51260.. 51261.. 51260..
150 RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HAT
06T3SSER 18 455 01800 455 11800 455 41800 455 41800 553 41801
(] [ J O O [ ]
@) [ ] [ ] o
@) (@)

T w=ZXxX=ZT

XNEU

-F50 -R50 -R50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245

DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN

XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51260.. 51262.. 51262.. 51259.. 51259..

IS0 RE Ke Ke Ke Ké Ké

mm 1HA7 1B/61 1B/61 1HM7 1HM7

06T318ER 18 553 11801 553 51801

06T318SER 18 553 91801 455 51800 455 61800

P )

M °

K ° °

N

s o ° °

H
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Systém MaxiMill Tangent

MaxiMill - Sroubovaci fréza Tangent-09

" e
c=90° @
*

Oznaceni

GTANG.25.R.03-09-M12
GTANG.25.R.04-09-M12
GTANG.32.R.04-09-M16
GTANG.32.R.05-09-M16

DC
mm
25
25
32
32

ZNF

o B~ B w

APMX

© o o

LPR
mm
35
35
40
40

DCONMS THSZMS DRVS

mm
12,5
12,5
17,0
17,0

DRVS

LPR

M12
M12
M16
M16

MaxiMill — Stopkova fréza Tangent-09

e
- e
®

Oznaceni

CTANG.25.R.03-09-B-43-100
CTANG.25.R.04-09-B-43-100
CTANG.32.R.04-09-B-49-110
CTANG.32.R.05-09-B-49-110

CTANG.40.R.04-09-B32-49-110
CTANG.40.R.06-09-B32-49-110

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
25
25
32
32
40
40

ZNF

(= I S

APMX

© o 0 o o

DC

OAL
mm
100
100
110
110
110
110

mm
17
17
24
24

THSZMS
DCONMS

RPMX  Utahovaci moment ~ Vyménitelna

1/min.
39600
39600
35000
35000

Nm
2,2
2,2
2,2
2,2

desticka
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904

RPMX  Utahovaci moment Vyménitelna

APMX
LH
OAL

LH  DCONMS s
mm mm 1/min. Nm
43 25 39600 22
43 25 39600 22
49 32 35000 22
49 32 35000 22
49 32 31300 2,2
49 32 31300 2,2

desticka

LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904

[ NEW
50 355 ...

Ké
2B/40
9075 02503
10 150 02504
10 925 03204
12250 03205

[ NEW |
S

50 354 ...
Ké

2B/40
9075 02503
10150 02504
10 925 03204
12250 03205
11350 04004
14 350 04006

37



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destiCkami
Systém MaxiMill Tangent

MaxiMill — Nastréna fréza Tangent-09

>

# < s
c=90° @

50353.. 50353..
Oznaceni DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Utahovaci moment Vyménitelna K¢é Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
ATANG.40.R.04-09-A16 40 4 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 11 350 04004
ATANG.40.R.06-09-A16 40 6 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 14 350 04006
ATANG.50.R.05-09-A22 50 5 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 12500 05005
ATANG.50.R.07-09-A22 50 7 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 15500 05007
ATANG.63.R.07-09-A22 63 7 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 14775 06307
ATANG.63.R.10-09-A22 63 10 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 19775 06310
ATANG.80.R.08-09-A27 80 8 8 50 58 27 21000 2,2 LN.U 0904 17 050 08008
ATANG.80.R.11-09-A27 80 1 8 50 58 27 21000 2,2 LN.U 0904 24425 08011
5\
] / P~ -]
Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet
Molykote TorqueVario®-S

80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké
Vyménitelna desticka Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 0904 288 119 141303 99 710 4253 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Systém MaxiMill Tangent

Oznaceni D1 L BS S W1
mm mm mm mm mm
LNHU 0904.. 3,45 9,3 1 48 8 -
Bs| | &
S
[ NEW | [ NEW | [ NEW | = IET IET [ NEW |
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DDRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU

51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51258..

1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HN7 1B/61 1B/61 1HAT

090404 0,4 545 00400 545 10400 545 40400 693 40401 545 50400 545 60400 693 10401
P ° ° o °
M o ° °
K o o ° )
N
S o °
H
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Systém MaxiMill Tangent

MaxiMill - Sroubovaci fréza Tangent-13

" e
c=90° @
.

Oznaceni

GTANG.32.R.03-13-M16
GTANG.40.R.04-13-M16

DC
mm
32
40

ZNF

APMX  LPR
mm mm
12 35
12 40

N
D

THSZMS
DCONMS

DCONMS THSZMS DRVS RPMX Utahovacimoment Vymeénitelna

mm

17
17

MaxiMill — Stopkova fréza Tangent-13

w2
c=o0° @
*

Oznaceni

CTANG.32.R.03-13-B32-40
CTANG.40.R.04-13-B32-50

40

DC
mm
32
40

ZNF

APMX
mm
12
12

DC

OAL
mm
96
110

mm  1/min. Nm desticka
M16 24 25000 5,0 LN.U 1306
M16 27 22500 5,0 LN.U 1306
_ o
s
——————— == z
[ 3]
a
APMX
LH
OAL

LH
mm
40
50

DCONMS s  RPMX Utahovaci moment Vyménitelna

mm 1/min. Nm desticka
32 25000 5,0 LN.U 1306
32 22500 5,0 LN.U 1306

[ NEW
50 352 ...

Ké

2B/40
6150 03203
11350 04004

50 351 ...
Ké

2B/40
6 150 03203
11350 04004
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Frézy s vyménitelnymi destiCkami
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill Tangent

MaxiMill — NastrCna fréza Tangent-13

>

# < o
c=90° @

OAL

[ NEW [ NEW
50350... 50350..
Oznaceni DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Utahovaci moment Vyménitelna K¢é Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40

ATANG.40.R.04-13-A16 40 4 12 40 38 16 22500 50 LN.U 1306 11 350 04004
ATANG.40.R.05-13-A16 40 5 12 40 38 16 22500 50 LN.U 1306 13 350 04005
ATANG.40.R.05-13-A22 40 5 12 40 38 22 22500 50 LN.U 1306 13 350 14005
ATANG.50.R.05-13-A22 50 5 12 40 43 22 20200 50 LN.U 1306 12500 05005
ATANG.50.R.06-13-A22 50 6 12 40 43 22 20200 50 LN.U 1306 14 525 05006
ATANG.50.R.06-13-A27 50 6 12 45 48 27 20200 50 LN.U 1306 14 525 15006
ATANG.63.R.06-13-A22 63 6 12 40 48 22 18000 50 LN.U 1306 14775 06306
ATANG.63.R.08-13-A22 63 8 12 40 48 22 18000 50 LN.U 1306 17725 06308
ATANG.63.R.08-13-A27 63 8 12 45 48 27 18000 50 LN.U 1306 17725 16308
ATANG.80.R.07-13-A27 80 7 12 50 58 27 15900 50 LN.U 1306 17 050 08007
ATANG.80.R.10-13-A27 80 10 12 50 58 27 15900 50 LN.U 1306 22900 08010
ATANG.100.R.09-13-A32 100 9 12 50 78 32 14200 5,0 LN.U 1306 21650 10009
ATANG.100.R.13-13-A32 100 13 12 50 78 32 14200 50 LN.U 1306 27750 10013
ATANG.125.R.11-13-A40 125 1 12 63 88 40 12700 5,0 LN.U 1306 24200 12511
ATANG.125.R.16-13-A40 125 16 12 63 88 40 12700 50 LN.U 1306 33750 12516

. e \_\/\ m e — ]

Vyménna vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet

TORX® Molykote TorqueVario®-S

80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
Vyménitelna desti¢ka Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 1306 170 054 295 120 141303 12 134 4253 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Systém MaxiMill Tangent

Oznaceni D1 L BS S W1
mm mm mm mm mm
LNHU 1306.. 45 13,3 1,5 7,0 10,2 -
s | \&
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | = =T =T
-M50 -M50 -F50 -F50 -M50 -M50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240
[DRAGONSIN [DRAGONSIN DRAGONSKN
LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU
51255.. 51255.. 51256.. 51256.. 51255.. 51255.. 51256..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1B/61 1B/61 1H/17
130608 0,8 665 00800 665 10800 665 40800 830 40801 665 50800 665 60800 830 10801
P [ ] [ ) ¢} ()
M O [ ] [ ]
K o o [ ] [ ]
N
S O [ ]
H
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Systém MaxiMill Slot-SNHX

MaxiMill - Sroubovaci kotouc¢ova fréza Slot-SNHX

Direct §
Cooling

K=90°

Oznaceni

GSLOT.50.R.04-SN13-06-DC-M12
GSLOT.63.R.06-SN13-06-DC-M12
GSLOT.80.R.08-SN13-06-DC-M16

GSLOT.50.R.04-SN13-08-DC-M12
GSLOT.63.R.06-SN13-08-DC-M12
GSLOT.80.R.08-SN13-08-DC-M16

Nahradni dily

pro artikl €.

50373 05006 / 50 373 06306
5037305008 /50 373 06308
50373 08006

5037308008

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
50
63
80

50
63
80

Ccw
mm

CDX
mm
13
18
21

13
18
21

LPR
mm
35
35
35

35
35
35

DC

THSZMS
DCONMS

THSZMS  DRVS

CW
LPR
DCONMS
mm
12,5 M12
12,5 M12
17,0 M16
12,5 M12
12,5 M12
17,0 M16

mm
17
17
24

17
17
24

ZNF

[=2]

(2]

Vyménitelna
desticka

SNHX 1303..
SNHX 1303..
SNHX 1303..

SNHX 1304..
SNHX 1304..
SNHX 1304..

ET
50373 ...

Ké

2B/40
11375 05006
15100 06306
18 875 08006

11375 05008
15100 06308
18 875 08008

Upinaci §roub

50 950 ...
Ké
2A128
160 00500
160 00600
160 00500
160 00600
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil Slot-SNHX

MaxiMill — KotouCova fréza Slot-SNHX s valcovou stopkou

Direct %
Cooling

bt B ————;3: ===
K =90° =
]
) o}
[ o‘ g
LH
OAL
50 372 ...
Oznaceni DC Ccw CDX OAL LH DCONMS ZNF Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm mm desticka 2B/40
CSLOT.50.R.04-SN13-06-DC-B20-42 50 6 13 95 42 20 4 SNHX 1303.. 11500 05006
CSLOT.63.R.06-SN13-06-DC-B25-41 63 6 18 100 4 25 6 SNHX 1303.. 15375 06306
CSLOT.80.R.08-SN13-06-DC-B32-48 80 6 22 110 48 32 8 SNHX 1303.. 19250 08006
CSLOT.100.R.10-SN13-06-DC-B40-52 100 6 29 125 52 40 10 SNHX 1303.. 23000 10006
CSLOT.50.R.04-SN13-08-DC-B20-42 50 8 13 95 42 20 4 SNHX 1304.. 11500 05008
CSLOT.63.R.06-SN13-08-DC-B25-41 63 8 18 100 4 25 6 SNHX 1304.. 15375 06308
CSLOT.80.R.08-SN13-08-DC-B32-48 80 8 22 110 48 32 8 SNHX 1304.. 19250 08008
CSLOT.100.R.10-SN13-08-DC-B40-52 100 8 29 125 52 40 10 SNHX 1304.. 23000 10008
CSLOT.50.R.04-SN13-10-DC-B20-42 50 10 13 95 42 20 4 SNHX 1305.. 11500 05010
CSLOT.63.R.06-SN13-10-DC-B25-41 63 10 18 100 4 25 6 SNHX 1305.. 15375 06310
CSLOT.80.R.08-SN13-10-DC-B32-48 80 10 22 110 48 32 8 SNHX 1305.. 19 250 08010
CSLOT.100.R.10-SN13-10-DC-B40-52 100 10 29 125 52 40 10 SNHX 1305.. 23000 10010
CSLOT.50.R.04-SN13-12-DC-B20-42 50 12 13 95 42 20 4 SNHX 1307.. 11500 05012
CSLOT.63.R.06-SN13-12-DC-B25-41 63 12 18 100 4 25 6 SNHX 1307.. 15375 06312
CSLOT.80.R.08-SN13-12-DC-B32-48 80 12 22 110 48 32 8 SNHX 1307.. 19250 08012
CSLOT.100.R.10-SN13-12-DC-B40-52 100 12 29 125 52 40 10 SNHX 1307.. 23000 10012
Upinaci $roub
50 950 ...
Nahradni dily Ké
pro artikl &. 2A/28
50 372 05006 / 50 372 06306 160 00500
50 372 05008 / 50 372 06308 160 00600
50 372 05010/ 50 372 06310 160 00700
50 372 05012 /50 372 06312 160 00800
50 372 08006 / 50 372 10006 160 00500
50 372 08008 / 50 372 10008 160 00600
50372 08010/50 372 10010 160 00700
50 372 08012 /50 372 10012 160 00800
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill Slot-SNHX

MaxiMill — KotouCova fréza Slot-SNHX

Direct %
Cooling

K=90°

Oznaceni

ASLOT.80.R.08-SN13-06-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-06-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-06-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-06-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-08-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-08-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-08-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-08-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-08-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-10-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-10-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-10-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-10-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-10-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-12-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-12-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-12-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-12-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-12-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-14-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-14-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-14-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-14-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-14-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-16-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-16-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-16-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-16-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-16-DC-A40

Nahradni dily

pro artikl €.

50 374 08006

50 374 08008

50 374 08010

50 374 08012

50 374 08014 / 50 374 08016
50 374 10006

50 374 10008

50 374 10010

50 374 10012

50 374 10014 / 50 374 10016
50 374 12506

50 374 12508

50 374 12510

50 374 12512

50 374 12514 / 50 374 12516
50 374 16006 / 50 374 20006
50 374 16008 / 50 374 20008
50 374 16010 / 50 374 20010
50 374 16012 / 50 374 20012
50 374 16014 / 50 374 16016
50 374 20014 / 50 374 20016

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

CDX
mm
22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

DHUB
DCONMS
)
-
5
/ CDX =
| (8]
lo

DCONMS DHUB  ZNF Vyménitelna
mm mm desticka
22 40 8 SNHX 1303..
27 48 10 SNHX 1303..
32 58 12 SNHX 1303..
40 70 16 SNHX 1303..
40 88 18 SNHX 1303..
22 40 8 SNHX 1304..
27 48 10 SNHX 1304..
32 58 12 SNHX 1304..
40 70 16 SNHX 1304..
40 88 18 SNHX 1304..
22 40 8 SNHX 1305..
27 48 10 SNHX 1305..
32 58 12 SNHX 1305..
40 70 16 SNHX 1305..
40 88 18 SNHX 1305..
22 40 8 SNHX 1307..
27 48 10 SNHX 1307..
32 58 12 SNHX 1307..
40 70 16 SNHX 1307..
40 88 18 SNHX 1307..
22 40 8 SNHX 1309..
27 48 10 SNHX 1309..
32 58 12 SNHX 1309..
40 70 16 SNHX 1309..
40 88 18 SNHX 1309..
22 40 8 SNHX 1309..
27 48 10 SNHX 1309..
32 58 12 SNHX 1309..
40 70 16 SNHX 1309..
40 88 18 SNHX 1309..

W

Upinaci $roub

50950 ...
Ké
2A/28
8301000
83 01000
83 01000
83 01000
8301000
160 01100
160 01100
160 01100
160 01100
160 01100
198 01200
198 01200
198 01200
198 01200
198 01200
188 01300
188 01300
188 01300
188 01300
188 01300
188 01300

ET
50374 ...

Ké

2B/40
18 875 08006
22525 10006
26 500 12506
30225 16006
34 000 20006

18 875 08008
22 525 10008
26 500 12508
30225 16008
34 000 20008

18875 08010
22525 10010
26 500 12510
30225 16010
34000 20010

18 875 08012
22525 10012
26 500 12512
30225 16012
34000 20012

18 875 08014
22525 10014
26 500 12514
30225 16014
34000 20014

18 875 08016
22525 10016
26 500 12516
30225 16016
34000 20016

Upinaci Sroub

50 950 ...
Ké
2A/28
160 00500
160 00600
160 00700
160 00800
160 00900
160 00500
160 00600
160 00700
160 00800
160 00900
160 00500
160 00600
160 00700
160 00800
160 00900
160 00500
160 00600
160 00700
160 00800
160 00900
160 00900
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Frézy s vyménitelnymi destiCkami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill Slot-SNHX

SNHX

Oznaceni IC D1 L S

mm mm mm mm o
SNHX 1303.. 13 53 13 3,2 K
SNHX 1304.. 13 53 13 45 °
SNHX 1305.. 13 53 13 54 S
SNHX 1307.. 13 53 13 7,0
SNHX 1309.. 13 53 13 9,0

SNHX
A EE #E EE

CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
IS0 RE Ké Ké Ké K¢ Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61

130308EL 08 458 10800
130308ER 08 453 11800
130408EL 08 473 10800
130408ER 08 473 11800
130508EL 08 433 10800
130508ER 08 483 11800
130708EL 08 510 10800
130708ER 08 510 11800
130908EL 08 523 10800
130908ER 08 523 11800
P ° ° ° ° °
M o o o o o
K o o o o o
N
S
H

46
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Systém MaxiMill Slot-SNHX

SNHX

[ NEW [ NEW [ NEW [ NEW [ NEW
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 08 458 40800
130308ER 08 458 41800
130408EL 08 473 40800
130408ER 08 473 41800
130508EL 08 483 40800
130508ER 08 483 41800
130708EL 08 510 40800
130708ER 08 510 41800
130908EL 08 523 40800
130908ER 08 523 41800
P o o o o o
M ) ° ° ° °
K
N
S
H
[ NEW [ NEW [ NEW [ NEW [ NEW
CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 08 458 60800
130308ER 08 458 61800
130408EL 08 473 60800
130408ER 08 473 61800
130508EL 08 483 60800
130508ER 08 483 61800
130708EL 08 510 60800
130708ER 08 510 61800
130908EL 08 523 60800
130908ER 08 523 61800
° ° ° ° °

T WwW=ZXxX=T

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami
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

48

* pevnost v tahu
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Rezné parametry

Orientacni fezné parametry pro MaxiMill — Slot-SNHX

CTPP235 CTPM240 CTPK220
DDRAGONSKIN

R38R 35 % 3

3 Rezny material tvrdy (v.1) — houzevnaty (v.|) o
b= . Stredni tloustka trisky Posuv na zub Rychlost posuvu
£ V¢ (m/min)
P11 246 137 226 141 )
hm v mMm f,vmm V; v mm/min

P1.2 208 121 188 126

P13 172 106 152 112 f \/—a ,\/_D e
P14 160 101 140 107 = hcl _ A -
PA5 143 94 123 100 h,=7 DC f.=h, a, v,=fxZNFxn
P21 24 123 194 128

P22 157 100 137 106 DC = @ kotoudové frézy
P.2.3 143 94 123 100
P24 98 76 78 83 ZNF = Pocet zubd frézy

P.3.1 121 97 126 105
P3.2 108 83 112 95
P.3.3 96 69 98 85
P.4.1 121 97 126 105
P4.2 114 90 19 100
M1 121 97 126 105
M.21 108 83 12 95
M.3.1 17 93 121 102

KA1 160 110 320 190
K12 150 110 170 100 L
Referencni nastroj 50 374 12506 —
K21 = 150 110 210 130 ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32
K22 150 110 140 90
a 10 20 30
hn f,vmm
0,11 0,39 0,28 0,22
0,08 0,28 0,20 0,16
0,13 0,46 0,33 0,27

I v Z2 X = T

ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32

Pocet zubl nastroje (Z) 12
Efektivni pocet zubd (Z/2) 6

] v
@ 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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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Rezné parametry

Orienta¢ni fezné parametry

CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245 CTCK215 CTC5240 CTCS245

%%%%%%%%%%‘5%%%‘5

Rezny material tvrdy (v.1) — houzevnaty (v.|)
V. (m/min)
P11 286 150 246 137 226 141 244 139 279 134
P1.2 242 133 208 121 188 126 207 124 242 19
P1.3 202 118 172 106 152 112 173 109 208 104
P1.4 189 112 160 101 140 107 161 104 196 99
P1.5 169 105 143 94 123 100 144 97 179 92
P.21 249 136 214 123 194 128 212 126 247 121
P.2.2 185 111 157 100 137 106 158 103 193 98
P.2.3 169 105 143 94 123 100 144 97 179 92
P.2.4 118 85 98 76 78 83 101 78 136 73
P.31 140 87 121 97 126 105 155 107 175 122
P.3.2 90 55 108 83 12 95 143 93 163 108
P.3.3 40 22 96 69 98 85 131 79 151 94
P.41 140 87 121 97 126 105 155 107 175 122
P.4.2 115 il 114 90 119 100 149 100 169 115

M1 121 97 126 105 155 107 175 122
M.2.1 108 83 112 95 143 93 163 108
M.3.1 17 93 121 102 152 103 172 118
KA1 310 190 160 10 360 210
KA.2 160 100 150 110 220 130
K.241 200 120 150 110 230 140
K.2.2 130 80 150 10 160 100

] v
@ 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% !

a1
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destiCkami

Technické informace

System MaxiMill HFCD-06

Strategie obrabéni

Programovatelny radius r3D = 2,0 mm

%lc

Hloubka fezu a zbytkovy material

Apmax. VMM

0,8

0 Rmax.

o

1,2°
10
0,9°
0,65°
0,6°
0,5°
0,45°
0,35°
0,35°
0,3°

ICvmm RE v mm
6,05 1,8
Cirkularni
Zavrtavani
(cirkularni utapéni do plného materialu)
DCX Dimin. Dimax
mm mm mm
16 29 31
20 36 39
25 45 49
32 59 63
35 64 69
40 74 79
42 78 83
50 94 99
52 98 103
63 120 125
66 126 131

PocCateCni parametry

XNEU 06

Material

Ocel

Nerezova ocel

Litina

Zaruvzdorna slitina

0,25°

a,vmm

P.2.2
M.1.1
KA1
S.2.2

Sitka fezu pro rovné plochy

Zabér pii utapéni

DCXvmm Xvmm Bvmm e max, VMM f,vmm X
iniciacni min. max.
16-66 DCX-(2 x B) 43 55} 0,10 0,08 0,15 <0,7 xDCX
Axialni Sikmé
Utapéni
DCX Xinax. O Rmax.
mm mm °
16 1,5°
20 0.2 1,4°
25 1,1°
32 0,9°
35 0,7°
40 0,65°
42 0,25 0,6°
50 0,5°
52 0,45°
63 0,4°
66 0,35°
2,50
2,00 1 \\
1,50
\
1,00 N \\
\\
0,50 —
\\
0
0,50 1,00 1,50 2,00 2,50
f,vmm
Vymeénitelné desticky Vv, v m/min Chlazeni
40CrMnMoS 8-6  XNEU 06T318SR-M50 CTPP235 200 Obrabéni za sucha
X6CrNiMoTi 17122 XNEU 06T318SR-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
EN-GJL-250 (6G25) XNEU 06T318SR-R50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
Inconel 718 XNEU 06T318ER-F40 CTC5240 35 Emulze

e}
@ Detailni pfehled Feznych rychlosti pro jednotlivé materialy naleznete na — strana 49+50

Pocinaje v, > 400 m/min se musi nastroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill - Tangent-09
Strategie obrabéni

LNHU 09 - doporuceny pomér DC/a, (obrabéni zasucha pfi a, .., )
DC ZNF 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 95% 100%
P
3 M
K
25 p
4 M
K
P
4 M
K
32 p
5 M
K
P
4 M
K
40 5
6 M
K
P
5 M
K
50 P
7 M
K
P
7 M
K
63 P
10 M
K
P
8 M
K
80 P
" M
K

PoCateCni parametry

10,00
LNHU 09
8,00 \
6,00 =
1S \ \
IS
>
< 4,00 = \\
2,00 ‘
O T ‘ T T T
0 0,1 0,2 0,3 0,4
f,vmm
Material Vymeénitelné desticky Vv, v m/min Chlazeni
Ocel P.2.2 40CrMnMoS 8-6  LNHU 090404-M50 CTPP235 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 LNHU 090404-M50 CTPM240 120 Emulze
Litina KA1 EN-GJL-250 (6G25) LNHU 090404-M50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
Zaruvzdorna slitina S.2.2 Inconel 718 LNHU 090404-F40 CTC5240 35 Emulze

e}
@ Detailni pfehled Feznych rychlosti pro jednotlivé materialy naleznete na — strana 49+50

Pocinaje v, > 400 m/min se musi nastroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill - Tangent-13
Strategie obrabéni

LNHU 13 — doporuceny pomér DC/a, (obrabéni zasucha pfi a

DC ZNF 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65%
P
32 3 M
K
P
4 M
K
40 P
5 M
K
P
5 M
K
50 P
6 M
K
[3
6 M
K
63 P
8 M
K
P
7 M
K
80 P
10 M
K
[3
9 M
K
100 P
13 M
K
P
" M
K
125 P
16 M
K

PoCateCni parametry

LNHU 13
£
£
>
S
Material
Ocel P.2.2
Nerezova ocel M.1.1
Litina KA1
Zaruvzdorna slitina $.2.2

p max.)

75% 80% 85% 90%

95% 100 %

14,00 ‘

12,00 — \
10,00 -

8,00

6,00 =

4,00

2,00

N\

0,3

f,vmm

Vymeénitelné desticky

40CrMnMos 8-6  LNHU 130608-M50
X6CrNiMoTi 17122 LNHU 130608-F50
EN-GJL-250 (6G25) LNHU 130608-M50
Inconel 718 LNHU 130608-F50

CTPP235
CTPM240
CTCK215
CTC5240

0,4

Vo V. m/min
200
120
250
35

0,5

Chlazeni
Obréabéni za sucha
Emulze
Obrabéni za sucha

Emulze

e}
@ Detailni pfehled Feznych rychlosti pro jednotlivé materialy naleznete na — strana 49+50

Pocinaje v, > 400 m/min se musi nastroj vyvazit!
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WNT \ Performance SO 7388-1 — SK stopky se strmym kuzelem

Trn pro nastréné frézy s aktivnim tlumenim vibraci
A jadro pro tlumeni vibraci se specialnim ulozenim umoznuje
perfektni obrabéni i v pfipadé delSiho vylozeni
A zkraceni obrabécich ¢ast diky optimalnim obrabécim parametrim
A obrabéni s tlumenim vibraci a tudiz optimaini kvalita povrchu obrobk
A 3etrné zatiZeni vietena stroje a prodlouzeni Zivotnosti nastroje
A 3roubované unaseci kameny
A na vyzadani i s Cipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni téleso véetné upinaciho Sroubu a unasecich kamen(

LSC
(%]
=
=z
o]
O
o
AD
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Upinaé DCONWS LB 2 LF BD LSC Ké
mm mm mm mm mm Y8/3K
SK 40 16 180,9 200 39 17 86 750 51679
SK 40 22 180,9 200 48 19 104 250 52279
SK 50 16 180,9 200 39 17 87625 51678
SK 50 22 180,9 200 48 19 116 725 52278
SK 50 27 180,9 200 58 21 117 200 52778
Sroub unasede Unae¢ Utahovaci Sroub Utahovaci Sroub
pro frézu
83950 ... 83950 ... 83 367 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 M3x8 12296 8x9x17,5 233 120 M8 104 016 M8x25 93 113
22 M4x12 15 297 10x11x20,5 241 121 M10 115 022 M10x25 107 124
27 M5x12 19 136 12x13x24,3 273 122 M12 146 027 M12x30 118 125
Prislusenstvi
.[. ' - 58,60 ! '."‘T —284
'u‘ -
Upinaci ¢epy Ostatni

Prislu$enstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systému
— kapitola 16, Nastrojové drzaky a prislusenstvi
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WNT \ Performance SO 7388-2 — BT stopky se strmym kuzelem

Trn pro nastréné frézy s aktivnim tlumenim vibraci

A jadro pro tlumeni vibraci se specialnim ulozenim
umoziuje perfektni obrabéni i v pfipadé delsiho vylozeni
A zkraceni obrabécich ¢ast diky optimalnim obrabécim parametrim
A obrabéni s tlumenim vibraci a tudiz optimaini kvalita povrchu obrobk
A 3etrné zatiZeni vietena stroje a prodlouzeni Zivotnosti nastroje
A 3roubované unaseci kameny
A na vyzadani i s Cipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni téleso véetné upinaciho Sroubu a unasecich kamen(

LSC
n
= o
= H
o Fl
o S
[m]
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Upinaé DCONWS LB 2 LF BD LSC Ké
mm mm mm mm mm Y8/3K
BT 40 16 1730 200 39 17 86675 51669
BT 40 22 1730 200 48 19 104 175 52269
BT 50 16 1625 200 39 17 87625 51668
BT 50 22 162,0 200 48 19 116 725 52268
BT 50 27 162,0 200 58 21 117 200 52768
Sroub unasede Unae¢ Utahovaci Sroub Utahovaci Sroub
pro frézu
83950 ... 83950 ... 83 367 ... 83950 ...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 M3x8 12296 8x9x17,5 233 120 M8 104 016 M8x25 93 113
22 M4x12 15 297 10x11x20,5 241 121 M10 115 022 M10x25 107 124
27 M5x12 19 136 12x13x24,3 273 122 M12 146 027 M12x30 118 125
Prislusenstvi
.[. ' —110+111 ! "{‘T — 284
'u‘ -
Upinaci ¢epy Ostatni

Prislu$enstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systému
— kapitola 16, Nastrojové drzaky a prislusenstvi
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WNT \ Performance IO 12164 — HSK-A kuzely s dutymi stopkami s Gelni styénou plochou

Trn pro nastréné frézy s aktivnim tlumenim vibraci
A jadro pro tlumeni vibraci se specialnim ulozenim umoznuje
perfektni obrabéni i v pfipadé delSiho vylozeni
A zkraceni obrabécich ¢ast diky optimalnim obrabécim parametrim
A obrabéni s tlumenim vibraci a tudiz optimaini kvalita povrchu obrobk
A 3etrné zatiZeni vietena stroje a prodlouzeni Zivotnosti nastroje
A 3roubované unaseci kameny
A na vyzadani i s Cipem Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladni téleso véetné upinaciho Sroubu a unasecich kamen(

LF
LSC LB_2
(%]
= —
b
O L=}
O
o
AD
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Upinaé DCONWS LB 2 LF BD LSC Ké
mm mm mm mm mm Y8/3K
HSK-A 63 16 174 200 39 17 87 475 51657
HSK-A 63 22 174 200 48 19 105 025 52257
HSK-A 100 16 17 200 39 17 88100 51655
HSK-A 100 22 171 200 48 19 117 200 52255
HSK-A 100 27 171 200 58 21 117 700 52755
Sroub unasece Unasec Utahovaci Sroub Utahovaci Sroub
pro frézu
83950.. 83950.. 83367.. 83950..
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 12 296 233 120 104 016 93 113
22 15 297 241 121 115 022 107 124
27 19 136 273 122 146 027 118 125
Prislusenstvi
—I [ - 156 E"“T - 284
'u‘ -
Upinaci ¢epy Ostatni

Prislu$enstvi naleznete v Katalogu svéraku a upinacich systému
— kapitola 16, Nastrojové drzaky a prislusenstvi
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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

WNT \ Performance

MNG mini — Upinaci systémy s nulovym bodem

MNG mini — Hranata zakladni deska, 52 x 52 mm

A upinaci ¢epy objednavejte samostatné

MNG
mini 52x 52
J
SR
<| T
B C
80915 ...
Velikost A B Cuips Hior Jem  WT Ké
mm mm  mm  mm  mm kg Y4
52 x 52 80 100 27 50 12 1,36 9500 75200

MNG mini — Hranata zakladni deska, 96 x 96 mm

A upinaci ¢epy objednavejte samostatné

MNG
mini 96 x96
J
8 ©
<| T @
oo o U
B C
=
80915 ...
Velikost A B Cuos Hiuot Jer  WT Ké
mm mm  mm  mm  mm kg Y4
96 x 96 130 148 27 100 12 3,59 14 250 79600
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WNT \ Performance

MNG mini — Upinaci systémy s nulovym bodem

MNG mini — Konzola, 52 x 52 mm a 96 x 96 mm

A upinaci ¢epy objednavejte samostatné

MNG
mini 52x52|/196 x 96
J
D\
©OQ @
<| T
%o
B
Velikost A B Cuoms Huop
mm mm mm mm
52x52/ 96 x 96 130 148 27 100

MNG mini — 50sa konzola, 52 x 52 mm a 96 x 96 mm

A upinaci ¢epy objednavejte samostatné

[}

MNG
mini 52x52/196 x96
o O|[F
o @
< T o 0
O
B C
A B C D H
mm mm mm mm mm
130 148 60 52 96
130 148 100 52 96

cuttingtools.ceratizit.com

-
- =
- a -
- -
£
[ NEW |
80915 ...
Ke
Y4

16 625 75900

80915...
Ké
Y4
26 000 56000
28500 51000
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WNT \ Performance

MNG mini — Upinaci systémy s nulovym bodem

Rozméry spodni strany desek MNG mini

| J

Hranata zakladni deska, 52 x 52 mm

A B H oo Jw
mm mm mm  mm mm
80 100 50 40 12

N

1nasobna konzola, 52 x 52 mm a 96 x 96 mm
A B H Lot Jwr

mm mm mm mm mm
130 148 100 50 12

60

N
%

D
i

Hranata zakladni deska, 96 x 96 mm

A B H oo Juw
mm mm mm  mm mm
130 148 100 50 12

50sa konzola, 52 x 52 mm a 96 x 96 mm

A B D Dew Gw H liwon Jw K
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
130 148 52 25 12 96 66 16 100

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

MNG mini — Upinaci systémy s nulovym bodem

Sada upinacich ¢ept MNG mini

Rozsah dodavky:
Sada obsahuije ¢tyfi upinaci Eepy
MNG
mini 96 x 96
G
[
i
D2 :
!
E .
i
D1
80 915
Dive  Dane M G  TQX Pridrzna sila Pro Ké
mm mm mm  mm Nm kN Y4
20 16 22 M10 18 15 96 x 96 1000 51100
0 T4 r r v 0 T4
Pomucka pro demontaz Sada upinacich Sroubl k T-drézce
ro MNG mini
MNG p
mini e Rozsah dodavky:
Upinaci Sroub s kamenem do T drazky
Ve 1
\
) MNG
mini
[ NEW
80915
D, M Ké
mm mm Y4 m
15 40 1125 51300
80 915
Pro Sifku drazky G Ké
mm Y4
14 M12 725 62400
16 M12 725 62600
18 M12 725 62800
61
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WNT \ Performance

MNG mini — Upinaci systémy s nulovym bodem

Sada upinacich ¢epl -
LANG / HWR

Rozsah dodavky:
Sada obsahuije ¢&tyfi upinaci Eepy

i i
e

m‘

TQX Pfidrzné sila Dime D2 M

Nm kN mm mm mm A
18 15 15 12 22 52x52
18 15 19 16 22 96 x 96

[ NEW
80915 ...

Ké
Y4

900 51500
1000 51400

Sada na vyrovnavani/stfedéni
T-drazek
A A =Rozte¢ otvorli

Rozsah dodavky:
1 upinaci li8ta, 2 kameny do T draZek, 2 Srouby, 2 podlozky

MNG
mini
80915 ...
Pro $ifku drazky A o Ké
mm mm Y4
12 35 M10 2268 82200
14 35 M10 2268 82400
16 35 M10 2268 82600
18 40 M10 2268 82800
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WNT \ Performance

Upinani obrobku
Vicenasobné svéraky

Pfehled podlozek pod obrobek — Verso

Podlozka pod obrobek, odsazena

A cenaza 2 kusy
A Sitka 40 mm

pro Sifku svéraku A A D D,

90 40 22

PodloZka pod obrobek, odsazena

A cena za 2 kusy
A Sitka 90 mm

pro Sifku svéraku A A D D,

90 90 22

cuttingtools.ceratizit.com
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Upinani obrobkU
WNT \ Performance MNG - Upinaci systémy s nulovym bodem

MNG - 4nasobna zakladni deska s indexovanim, 330 x 400 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodem

A nerezavéjici a kalena ve vakuu

A vtahovaci sila 20 kN u upinaciho ¢epu

A 15 x uchycovaci dira pro M12, pro vzdalenost drazek T 50, 63, 100, 125 mm
A 2 xlicované diry @18 G7 pro polohovani

A 1xlicované diry @12 F7 pro polohovani

MNG
B
B
. B
o
%K & wo 8 30 £0.015
80899 ...
Velikost WT Ké
kg Y4
330x400mm 28 82 250 642007

1)  zboZi neni skladem

MNG - 6nasobna zakladni deska s indexovanim, 400 x 400 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodem

A nerezavéjici a kalena ve vakuu

A vtahovaci sila 20 kN u upinaciho ¢epu

A 14 x uchycovaci dira pro M16, pro vzdalenost T-drazek 63, 80, 100, 125 mm
A 2 x uchycovaci dira pro M12

A 2 x licované diry @18 G7 pro polohovani

A 1 x licované diry @12 F7 pro polohovani

MNG
216.5 213 @18 G7
2 12F7
160 2 160
153 N 4193
B L e@e\b o | 18
B
4 © <
ot fo@ete@el i |
50 o
80
Hfe@e o o@9 {1 |
1501
160 \‘; | ¢ | %@ 1% i
o( C,LJ;}J%”L’LM‘ |
2 888 3 = 3 88383
8 TERT 0 R 300,015
Velikost WT Ké
kg Y4
400x400 mm 33 112 750 64300"

1) zboZi neni skladem
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Upinani obrobkU
WNT \ Performance MNG - Upinaci systémy s nulovym bodem

MNG - 6nasobna zakladni deska s indexovanim, 400 x 530 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodem

A nerezavéjici a kalena ve vakuu

A vtahovaci sila 20 kN u upinaciho ¢epu

A 24 x uchycovaci dira pro M12, pro vzdalenost drazek T 63, 100, 125 mm
A 2 xlicované diry @18 G7 pro polohovani

A 1xlicované diry @12 F7 pro polohovani

MNG
1251 M
200 L
150 P
1255
100
8 0 L
®
100
1255
° 150
® 200
p ::S 251 P
o( jul N Ll 30£0.015,
® L
Velikost WT Ké
kg Y4
400x530 mm 45 122000 64400"

1)  zboZi neni skladem

MNG - 10nasobna zakladni deska s indexovanim, 496,5 x 532 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodem

A nerezavéjici a kalena ve vakuu

A vtahovaci sila 20 kN u upinaciho ¢epu

A 27 x uchycovaci dira M12, pro vzdalenost T-drazek 50, 63, 100, 125 mm a hvézdicové drazky 45°
A 2 x licované diry @18 G7 pro polohovani

A 1 x licované diry @12 F7 pro polohovani

=T
80899 ...
Velikost WT Ké
kg Y4
496,5x532 mm 54 173 250 645007

1) zboZi neni skladem
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Plati nase aktualni smluvni podminky, které si muzete prohlédnout na nasich webovych strankach. Zobrazeni a ceny jsou
platné, podléhaji upravam v dlsledku 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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