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MaxiMill — Tangent
Stabilné hrubovanie ocele a liatiny

CERATIZIT

Tangencialna fréza s vymenitel'nymi dostickami s maximalnym
vyuzitim zubov frézy

MaxiMill — Tangent garantuje optimalnu stabilitu reznej hrany pri
aplikacii turboposuvov

Poznate to? Musite obrobit obrobok a z dévodu mnohych koliznych kontur vlastny proces
nevidite? Celné frézy su v tomto pripade uz mimo hru, v kone€nom désledku v pripade,
ked dlhé vylozenie znemoZriuje stabilné obrabanie s nizkymi vibraciami.

RieSenie situacie, ktora sa zda byt bezvychodna, si vyZaduje iba vhodny nastroj — ako je
nova fréza MaxiMill — Tangent. Pretoze tato tangencialna fréza s vymenitelnymi britovymi
dosti¢kami ukazuje najma pri obrabani ocelovych a liatinovych obrobkov, akym je drsnym
chlapikom.

/ﬁvaodstranyﬂ R
Tu najdete dalSie informacie o produkte. cts.ceratizit.com/sk/maximill-tangent
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Prehlad prednosti frézy MaxiMill — Tangent
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stabilny systém vykazujuci makky rez

robustna konstrukcia umoznuje az o 50 % vacsi posuv na zub

pestra paleta drziakov s roznym rozhranim: G (zavit) / A (nastrény frézovaci tffi) / C (valcova stopka)
maximalny poc¢et zubov na frézovacom telese vdaka tangencialnemu upnutiu

optimalne hodnoty ¢elnej a obvodovej hadzavosti vdaka precizne brusenym VBD

a minimalnym vyrobnym toleranciam drZiakov

nizSie vibracie vdiaka nerovnakému deleniu zubov

rychlejSia vymena nastroja vdaka lepSej pristupnosti

. kompatibilita aj s upinacom
s timenim vibracii

— pre maximalnu procesnu bezpecnost’ aj
pri obrabani obtiazne pristupnych povrchov




Brusené VBD s mimoriadne stabilnymi britovymi hranami

A Vymenitelné britové dosticky pre univerzalne pouzitie P/ K/ S /M
A 4 vyuZitelné rezné hrany
A UtvaracCe triesky: -F50 a -M50
A Precizne brusené vymenitelné britové dosticky (velkost -09 a -13)
A Max. hibka rezu:
- VBD. velkost -09 < 8 mm
- VBD, velkost -13 < 12 mm
0/— Rohovy radius
2\ 0,8 mm
Rovnomerny priebeh
fazetky v celej dizke
reznej hrany
— maly, radialny uhol zabritu
— Rovinny brit je zarukou maximalnej
— pre rovnomerné rozlozenie stability
reznej sily a odoberanie
materialu
Maximalna stabilita reznych hran PrediZenie Zivotnosti
Moznost velkych posuvov Zvysenie vykonu a produktivity

~daka mimoriadne stabilnej konstrukcii, vysoko produktivnym vymenitelnym
britovym dostickam so Styrmi britmi a tangencialnemu upnutiu frézy
MaxiMill — Tangent je mozné teraz jednoducho a efektivne obrabat aj
obrobky s koliznymi kontdrami, a to s integrovanym ,turboposuvom®.

Robert Frei, produktovy manazér pre frézovacie systémy
s vymenitelnymi dostiCkami




WTX — Micropilot

Skratenie ¢asu pre vymenu
nastrojov, vyrobnych casov
aj znizenie nakladov —

s maximalnou preciznostou

Vdaka nasej novinke — WTX — Micropilot — sa stava nemozné moznym:
Pre navrtavanie, ktoré bolo predtym na Sikmej alebo vydutej ploche mozné
iba po predchadzajucom zrkadleni obrazu frézy, je od tohoto okamziku nutny
iba jediny nastroj: WTX — Micropilot. Prajete si u nabehnuti do otvoru 90°
zahibenie? Vdaka nastroju WTX — Micropilot staéi jedna pracovna operacia.
Usetri sa tym vymena nastrojov, ¢as aj naklady.

Vdaka perfektnej kompatibilite s nasim minivrtakom WTX — Micro — 8xD — 30xD —
sa bude pilotny vrtak pouzivat pre hibku vftania do 2,5xD. Vdaka svojej
premyslenej geometrii ¢ela s vrcholovym uhlom 160° vytvara tento nastroj
optimalne predpoklady pre Cisté zanorenie nasledovne pouzivaného vrtaka bez
akéhokolvek $mykania. Specialny poviak Dragonskin zabezpeduje optimalne
odvadzanie triesok aj dlhSiu Zivotnost nastroja.

WNT

© "\ — od strany 12
ﬂ Tu najdete dalSie informacie o produkte.

cts.ceratizit.com/sk/wtx-micro |
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Prednosti vrtaka WTX — Micropilot:

A
A

A

>
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Supermoderna technoldgia: substrat, geometria, povlak

WTX — Micropilot (pilotny vrtak) a WTX — Micro (vrtak na hlboké diery)

su navzajom perfektne vyladené

Vdaka minimalnym toleranciam nedochadza ku Smykaniu vrtaka na hlboké diery
Optimalne odvadzanie triesok vdiaka premyslenej geometrii Cela a povlaku DPX74M-Dragonskin
Je mozné vykonavat 90° zahibenie u nabiehani do otvoru (v pripade rovného navrtavania)

Maximalna produktivita a procesna bezpecnost’ vd'aka
optimalizovanej geometrii a vysoko produktivhemu poviaku

Priame navrtavanie rovnych, Sikmych a vydutych pléch so sklonom do 50°

Znacéna uspora €asu aj nakladov, pretoze odpada nutnost’ pouzitia d'alSieho nastroja —
2 procesné kroky namiesto 3

Je mozné vykonavat priame navrtavanie Priame navrtavanie $ikmych pléch az do uhla zahibenia 50°
konvexnych a konkavnych pléch alebo 90° v pripade priameho navrtavania



MaxiMill — Slot-SNHX

Robustny systém fréz na drazky
pre makky rez pri obrabani

CERATIZIT

MaxiMill — Slot-SNHX: ,,Makké“ frézovanie drazok

Ked sa musia frézovat' drazky v oceli, nehrdzavejucej oceli, liatine alebo v hliniku, operatori
musia stale eSte bojovat’ s nestabilnymi obrabacimi procesmi. Tento problém dokazu v
takych pripadoch vyrieSit' frézy na drazky vyznacujuce sa svojim makkym rezom, ktoré je
mozné univerzalne prispdsobit konkrétnym poziadavkam a naviac pri frézovani optimalizuju
aj naklady. Teda systém MaxiMill — Slot-SNHX prichadza prave v&as, pricom vdaka
svojej pestrej produktovej palete drziakov a vymenitelnym britovym dostiCkam optimalnym
spésobom pokryva reznu Sirku v rozsahu od 6 mm do 16 mm a s priemermi od 50 mm

do 200 mm.

@ — od strany 43 ik
Tu najdete dalSie informacie o produkte. cts.ceratizit.com/sk/maximilI-slot-snhx|
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Vyhody / Pouzitie

Drziak

VBD

L ee | avaVvBD prava VBD

A

> >

> > > >
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pestra paleta drziakov s réznym rozhranim G (zavit), A (nastrény frézovaci tfri)

a C (valcova stopka)

Sirka rezu od 6 mm do 16 mm a s priemermi od 50 mm do 200 mm

vysoky vykon a procesna bezpe&nost vdaka vnutornému chladeniu vyuZivanému
podla aktualnych potrieb

nizSie riziko vzprie€enia triesok vdaka rozlozeniu pdsobiacich sil

Ziadne kolizne kontury na Celnej strane vdaka minimalnym vyrobnym toleranciam
drziakov

jednoduché prispésobenie systému Specialnym velkostiam a Specialnym nastrojom
spofahlivé vymenitefné britové dostiCky so Sirokym spektrom vyuzitia P/ M/ K/N
optimalne hodnoty ¢elnej a obvodovej hadzavosti vdaka precizne brusenym VBD
rovné dno drazky a dobry volny pohyb vdaka brasenym vymenitelnym britovym
dostickam a optimalizovanej montaznej polohe VBD v drziaku

Oznacenie drziakov a dosti¢iek — bezproblémova montaz

Test zivotnosti novej frézy MaxiMill — Slot-SNHX

Pouzitie:
Material:
Nastroj:
a;

a:

e

Pocet kusov:

Pocet obrobenych kusov

Obrabanie zadnej strany 700

SG-Iron 500 / EN-GJS 500

MaxiMill — Slot-SNHX 600

3 mm 500

42 mm

600 kusov 400
300

A LepSia manipulacia vdaka velkej skrutke
pre upinanie vymenitelnych dosticiek 200 B Konkurencia
A MaKSi rez v porovnani s konkurenénymi

produktmi vd'aka brdsenému britu 100
A NiZSie naroky na osadzovanie nastrojov

0 B cerATIZIT

vdaka dlhSej zivotnosti a menSiemu poctu

pouzivanych vymenitelnych britovych dostiiek

VYSLEDOK TESTU
} Spickovy vykon, Zivotnost
aj jednoducha manipulacia!
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WNT \ Performance

TK vrtaky
Minivrtaky

WTX - Micropilot

A Specializovany pilotny vrtak pre vrtaky na hiboké diery WTX — Micro

(8xD=30xD)

A je mozné priame navrtavanie Sikmych a vydutych ploch pod uhlom dp 50°
A v pripade navrtavania do rovnej plochy je mozné vykonavat 90° zahlbenie
pri ndjazde do otvoru

< 2,5xD

NOF =2

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 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

DPX74M

—
SIG 160°

TK

10 692 ...

EUR
T4/9F
44,41 00800
44,41 00900
44,41 01000
44,41 01100
44,41 01200
4441 01300
44,41 01400
44,41 01500
44,41 01600
44,41 01700
44,41 01800
44,41 01900
52,70 02000
52,70 02100
52,70 02200
52,70 02300
52,70 02400
52,70 02500
52,70 02600
52,70 02700
52,70 02800
52,70 02900

[}
O
[ ]

12

— v, strana 13

— informacie pre obrabanie: strana 14+15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance - TKrtaky
Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — WTX — Micropilot

10692...
bez vnitor. 2,50
Materialova podskupina  Index Nlmn'::‘;';-loBStl‘HRC chladenia <01 @1-1,25 @1,25-1,5 @1,5-2 @2-25 @2,5-3
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
Nelegovana 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 oceP
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?/375HB
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Vysokolegovana ocel’ a
vysokolegovana P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 50 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
nastrojova ocef
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB
P.4.1 680 N/mm?/200HB 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
Nehrdzavejuca 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 Nehrdzavejica 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
Sivé it K. 350 N/mm?/180 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Iva liatina
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 liatina
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 liatina
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 zliatina
N.1.2 340 N/mm?/100 HB
N.2.1 250 N/mm?/75HB
Hlinik - zlievarenska zliatina N.2.2 300 N/mm2/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/130 HB
Med'a N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
zliatiny medi N.3.2 300 N/mm2/90 HB
(bronz /mosadz) N.3.3 340 N/mm?/100 HB
Zliatiny horéika N.41 70 HB
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
e $.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
Zliatiny 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

Kalena ocef HA3 po—

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

*pevnost'v tahu

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

cuttingtools.ceratizit.com 13



WNT \ Performance . TKvraky
Technické informacie

WTX - Micropilot — odporucanie pre pouZitie

VSeobecné pokyny

Odporuca sa pouzivat nastroj s vonkajsim chladenim. Dbajte na to, aby Iu¢ chladiaceho média mieril priamo na $picku nastroja.
Tym sa zabezpe¢i dostatocné chladenie a odvadzanie triesok. Pri obrabani pouzivajte naSe rezné parametre odporuéené
pre dany nastroj.

1. Pilotny otvor na Sikmych alebo vydutych plochach

Vyvttajte pilotny otvor na jeden zatah az do maximalnej hibky 2,5xD. Je mozné obrabat $ikmé alebo vyduté plochy so sklonom
az maximalne 50° bez predchadzajuceho zrkadlenia. Zahlbovanie u zachadzani do otvoru u Sikmych alebo vydutych pléch
mozné nie je.

2. Pilotny otvor s 90° zahibenim

Vyvitaijte pilotny otvor na jeden zatah. V pripade potreby je mozné pri zachadzani do otvoru (v pripade rovného navrtavania)
po dosiahnuti hlbky vftania 2,5xD dodatoéne vytvorit 90° zahlbenie.

o

14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

TK vrtaky
Technické informacie

Viypo&et hibky pilotného otvoru v pripade
Sikmého navrtavania

V pripade Sikmého navrtavania sa meni I§origované hibka pilotného
otvoru v zavislosti od uhla sklonu. Tuto hibku je mozné stanovit
na zaklade nasledujliceho vzoréeka:

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

DC_1 = Priemer britu
SDL_1 = dika stupfia (max. 2,5xDC_1)
a = uhol sklonu vzhladom k ploche obrobku (max. 50°)
L = korigovana hibka pilotného otvoru

VypocCet maximainej hibky vftania
s 90° zahlbenim

Na zaklade nasledujiceho vzoréeka je mozné urit
maximalnu hlbku vitania vr. 90° zahlbenia.

L= (%) +SDL 1

DC_1 = Priemer britu

DC_2 = max. priemer zahibenia

SDL_1 = dizka stupfia (max. 2,5xDC_1)
L = max. hibka vftania vr. zahibenia

Tolerancia a uhly

WTX - Micropilot
Vrtaky na hiboké diery

Tolerancia h6
Tolerancia m6

cuttingtools.ceratizit.com

A
SDL_1
4

A
SDL_1
4

Aby sa mohli v slede za sebou a bez kolizii pouZivat pilotny vrtak a
vrtak na hiboké diery, musia byt spinené nasledujuce predpoklady:
AD = @D (pilotny otvor) — @D (hlboka diera) > 0

|

WTX - Micropilot

Vrtaky na hlboké diery

|
Hiboka diera s @ D

Maximalny rozmer

Pilotny otvor s @ D

Minimalny rozmer

15



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
MonoThread

MonoThread - Cirkularna stopkova zavitova fréza

A s korekciou 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 EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 0,80 6,0 3 3 91,09 02000
2,37 M3 0,50 58 1,35 9,5 6 3 91,09 03000
3,10 M4 0,70 58 1,95 12,5 6 3 91,09 04000
3,80 M5 0,80 58 2,30 16,0 6 3 91,09 05000
4,65 M6 1,00 58 2,70 20,0 6 3 91,09 06000
6,00 M8 1,25 58 3,20 24,0 6 3 91,09 08000
7,80 M10 1,50 64 3,80 31,5 8 3 113,50 10000
9,00 M12 1,75 73 4,55 37,8 10 3 127,60 12000
60°
sexp || M || KA
[ NEW |
50 550 ...
DC Zavit TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 1,00 10,4 3 3 102,50 02000"
2,37 M3 0,50 39 1,30 12,5 8 8 97,97 03000
3,10 M4 0,70 58 1,80 16,7 6 3 97,97 04000
4,00 M5 0,80 58 2,10 20,8 6 8 97,97 05000
4,80 Mé 1,00 58 2,55 25,0 6 3 97,97 06000
6,40 M8 1,25 64 3,15 33,5 8 3 121,40 08000
8,00 M10 1,50 76 3,85 41,5 8 3 121,40 10000
P )
M )
K )
N )
S [
H

1) 5xD — v, /f, strana 21

S "\ — Kapitola 7 - Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
ﬂ- Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, €i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vy,

16 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
MonoThread

MonoThread - Cirkularna stopkova zavitova fréza

A s korekciou profilu

60°
ﬁ UNC |\ S A, AITIN
RIL
<3xD @

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 EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,678 UNC No.10-No.12 1,058 58 317 15,5 6 3 102,70 01000
4,697 UNC 1/4 1,27 58 3,81 19,0 6 3 102,70 01400
6,000 UNC 5/16 1,411 58 4,23 23,0 6 3 102,70 51600
7,345 UNC 3/8 1,588 64 476 30,2 8 3 131,00 03800
7,700 UNC 7/16 1,814 64 5,44 35,2 8 3 131,00 71600
9,376 UNC 1/2 1,954 73 5,86 401 10 3 147,80 01200
10,920 UNC 9/16 2,117 105 6,35 45,0 12 3 194,00 91600
11,419 UNC 5/8 2,309 105 6,93 50,0 12 8] 194,00 05800
15,210 UNC 3/4 2,540 105 7,62 59,7 16 4 283,30 03400
60°
<3xD || UNF || S A
=T
50 559 ...
DC Zavit TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
4,696 UNF 1/4 0,907 58 2,72 19,0 6 3 102,70 01400
6,217 UNF 5/16, 3/8 1,058 64 317 24,0 8 8 131,00 51600
7,994 UNF 7/16 1,270 64 3,81 34,5 8 3 131,00 71600
11,993 UNF 5/8 1,411 105 4,23 49,0 12 4 205,60 05800
P )
M @)
K )
N )
S )
H

— Vv, /f, strana 21

9\ — Kapitola 7 - Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
n Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na kontdre v; alebo s posuvom v osi nastroja v,
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WNT \ Performance

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

MonoThread
MonoThread - Cirkularna stopkova zavitova fréza
A s korekciou profilu
60°
ﬁ UNC || UNF || X A, AITIN
RIL
<2xD @ ZEFP
OT sy .
2 il ﬁ.
APMX 2
LH )
&)
OAL (=
t——1
TK
50 568 ...
DC Zavit TP OAL APMX LH DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,400  UNCNod/UNFNo2 0397 58 119 38 6 3 93,24 01200
1,646 UNCNo.2/UNFNo.3 0454 58 136 44 6 3 93,24 02300
1,901  UNCNo3/UNFNo4 0529 58 159 52 6 3 93,24 03400
2,034 UNC No.4 0635 58 191 63 6 3 103,70 04000
2416 UNCNo5/UNFNo6 0635 58 191 70 6 3 103,70 05600
55°
20| G | AA,
50 569 ...
DC Zavit TP OAL APMX LH DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
7,790 G118 0907 64 272 195 8 3 115,00 01800
10,015  G1/4-38 1337 73 401 300 10 4 136,00 01400
12,013  G12-G7/8 1814 84 544 370 12 4 168,50 01200
15,900 Ch% 2309 105 693 440 16 4 221,00 01000
=] [ ]
M o
K [}
N °
S )
H

— v, /f, strana 21

(d

— Kapitola 7 - Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, ¢i sa pracuje s posuvom na kontdre v alebo s posuvom v osi nastroja v,
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WNT \ Performance

Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie

MonoThread
MonoThread - Stopkova zavitova fréza
A s korekciou profilu
60°
UNJC |\ S A, AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
7
[m]
; % z ©
OAL 5
&)
[a]
t=—9
K
50 524 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS., ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
470  UNJC14-20 0907 55 1427 36 6 4 56 175,60 01400
622 UNJC5M16-18 1411 62 1632 36 8 4 70 191,00 05160
779 UNJC3/8-16 1588 74 2001 40 10 4 8,6 204,80 03800
857 UNJC7/16-14 1,814 79 2287 45 12 4 10,0 258,40 07160
938  UNJC1/243 1270 79 2675 45 12 5 15 258,40 01200
60°
S2xD | UNJF |\ KA
50533 ...
DC Zavit TP OAL APMX LS DCONMS, ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
2,44 UNJF6-40 0635 42 742 28 4 3 29 155,90 06000
3,14 UNJF8-36 0706 49 891 36 6 3 350 170,50 08000
395  UNJF10-32 0794 55 997 36 6 3 410 170,50 10000
470  UNJF1/4-28 0907 55 1427 36 6 4 5,60 175,60 01400
6,22 UNJF516-24 1058 62 1659 36 8 4 7,00 191,00 05160
779 UNJF3/824 1058 74 1977 40 10 4 860 204,80 03800
932  UNJF7M16-20 1270 79 2239 45 12 5 10,00 204,80 07160
938  UNJF1/220 1270 79 2534 45 12 5 11,50 258,40 01200
12,00  UNJF5/8-18 1411 102 3359 48 16 5 1450 310,90 05800

T mwW=Z2X=Z10

— v, /f, strana 21

9\ — Kapitola 7 - Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
ﬂ- Pri cirkularnom frézovani sa musi pri vypocte posuvu dbat na to, €i sa pracuje s posuvom na konture v; alebo s posuvom v osi nastroja vi,.
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Frézovanie zavitov a cirkularne frézovanie
Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

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

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

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

kalena a popustana

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

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

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

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

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

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

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

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al
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Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

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

Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

MaxiLock-D — DCLN 95° DC - upinaci drziak s Upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drziak s upinacim kld¢om

B

Direct % -ﬁ m[
| [canT =
Cooling - ©
LH g}
OAL )
[ NEW [ NEW
Obrazky zobrazuju pravé prevedenie lavy pravy
70510... 70510...
1SO oznacenie H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vymenitefna dosticka EUR EUR
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 232,42 52000 232,42 52001
DCLN R/L 2020 X12 DC 20 20 101 32 25 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 62000 232,42 62001
DCLN R/L 2525 X12 DC 25 25 116 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 62500 232,42 62501
DCLN R/L 3225 X12 DC 32 25 132 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 255,03 63200 255,03 63201
DCLN R/L 2525 X16 DC 25 25 122 38 32 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 257,39 72500 257,39 72501
DCLN R/L 3232 X16 DC 32 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 262,73 73200 262,73 73201
DCLN R/L 3232 X19 DC 32 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 269,36 83200 269,36 83201
DCLN R/L 4040 X19 DC 40 40 167 42 50 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 277,65 94000 277,65 94001
Upinacia skrutka TK podlozka C Stavacia skrutka
70950... 70950... 70950 ...

Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel &. 2A/28 2A/28 2A/28
70510 52000/ 70 510 52001 M3x7 - IP 414 819 9,19 848 M6x6 3,84 86700
70510 62000/ 70 510 62001 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 62500/ 70 510 62501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 63200 / 70 510 63201 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 72500/ 70 510 72501 M5x14 - IP 546 821 15,53 814 M6x6 3,84 86700
70510 73200/ 70 510 73201 M5x14 - IP 546 821 15,53 814 M6x6 3,84 86700
70510 83200/ 70 510 83201 M5x14 - IP 546 821 16,64 816 M6x6 3,84 86700
70510 94000/ 70 510 94001 M5x14 - IP 546 821 16,64 816 M6x6 3,84 86700

Q- -

Nahradna upinka Klu¢ D Uzatvéracia
X-Press skrutka

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 Y7 2A/28
70510 52000/ 70 510 52001 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8" 4,59 294
70510 62000 / 70 510 62001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70510 62500 / 70 510 62501 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 4,59 294
70510 63200/ 70 510 63201 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70510 72500/ 70 510 72501 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 4,59 294
70510 73200/ 70 510 73201 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 4,59 294
70510 83200/ 70 510 83201 36,92 826 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
70510 94000/ 70 510 94001 36,92 826 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
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CERAT'Z'T \ Performance Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

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

Rozsah dodavky:
Upinaci drziak s upinacim kld¢om

Direct
Cooling
Obrazky zobrazuju pravé prevedenie favy pravy
70507 ... 70507 ...
1SO oznacenie H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vymenitefna dosticka EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DCBN R/L 2525 X12 DC 25 25 114 30 22 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 82500 232,42 82501
DCBN R/L 2525 X16 DC 25 25 120 36 22 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 257,39 62500 257,39 62501
Upinacia skrutka TK podlozka C Stavacia skrutka
70950.. 70950.. 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 2A/28 2A/28
70 507 82500/ 70 507 82501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70 507 62500/ 70 507 62501 M5x14 - IP 546 821 1553 814 M6x6 3,84 86700
i ‘
Nahradna upinka Kra¢ b Uzatvaracia
X-Press skrutka
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 Y7 2A/28
70 507 82500/ 70 507 82501 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70 507 62500/ 70 507 62501 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
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CERATIZIT \ Performance

Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

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

Rozsah dodavky:
Upinaci drziak s upinacim kld¢om

B

Direct
Cooling
Obrazky zobrazuju pravé prevedenie lavy pravy
70546.. 70546 ...
1SO oznacenie H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vymenitefna dosticka EUR EUR
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 232,42 82000 232,42 82001
DDJN R/L 2525 X11 DC 25 25 114 30 32 M6 G1/8" 2 DN.. 1104 232,42 82500 232,42 82501
DDJN R/L 2020 X15 DC 20 20 109 40 25 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 232,42 72000 232,42 72001
DDJN R/L 2525 X15 DC 25 25 124 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 238,56 72500 238,56 72501
DDJN R/L 3225 X15 DC 32 25 140 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 255,03 73200 255,03 73201

(e}
@ V pripade pouzivania vymenitelnych dosticiek DN.. 1504 pouZivajte podlozky - obj. €. 70 950 40000.

Upinacia skrutka TK podlozka D Stavacia skrutka
70950.. 70950... 70950 ...
Néhradné diely EUR EUR EUR
pre artikel ¢. 2A/28 2A/28 2A/28
70 546 82000/ 70 546 82001 M3x7 - IP 414 819 455 808 M6x6 3,84 86700
70 546 82500/ 70 546 82501 M3x7 - IP 414 819 4,55 808 M6x6 3,84 86700
70 546 72000/ 70 546 72001 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
70 546 72500/ 70 546 72501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
70 546 73200/ 70 546 73201 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
e
- - Vi
Nahradna upinka Kra¢ b Uzatvaracia
X-Press skrutka

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 Y7 2A/28
70 546 82000/ 70 546 82001 36,37 835 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70 546 82500/ 70 546 82501 36,37 835 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70 546 72000/ 70 546 72001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 4,59 294
70 546 72500/ 70 546 72501 30,06 824 T15-IP 15,33 128 G1/8" 459 294
70 546 73200/ 70 546 73201 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294

24 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noZe s vymenitelnymi dostiCkami

Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

MaxiLock-D — DSSN 45° DC - upinaci drZiak s Upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drziak s upinacim kld¢om

Direct

Cooling

1SO oznacenie

DSSN R/L 2020 X12 DC
DSSN R/L 2525 X12 DC
DSSN R/L 3225 X12DC

Nahradné diely
pre artikel €.

70517 62000/ 70 517 62001
70 517 62500/ 70 517 62501
70517 63200/ 70 517 63201

Nahradné diely
pre artikel €.

70 517 62000/ 70 517 62001
70517 62500/ 70 517 62501
70 517 63200/ 70 517 63201

cuttingtools.ceratizit.com

mm
20

32

mm
20

25

OAL
mm
104
19
135

LH
mm
35

35

Obrazky zobrazuju pravé prevedenie

WF
mm
16,7
24,2
24,2

CRNT

M6
M6
M6

CNT

G1/8"
G1/8"
G1/8"

favy
70 517 ...
Utahovaci moment  Vymenitelna dosticka EUR
Nm 2A/24
4 SN.. 1204 232,42 62000
4 SN.. 1204 232,42 62500
4 SN.. 1204 255,03 63200
Upinacia skrutka TK podlozka S
70950.. 70950...
EUR EUR
2A/28 2A/28
M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 813 M6x6
M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 813 M6x6
M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 813 M6x6
q -
Nahradna upinka Kra¢ b
X-Press
70950 ... 80950 ...
EUR EUR
2A/28 Y7
30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8"
30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8"
30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8"

pravy

70 517 ...

EUR
2A/24

232,42 62001
232,42 62501
255,03 63201

Stavacia skrutka

70950 ...

EUR

2A/28
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700

Uzatvaracia
skrutka

70950 ...

EUR
2A/28
4,59 294
4,59 294
4,59 294
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CERATIZIT \ Performance

Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

MaxiLock-D — DSBN 75° DC — upinaci drZiak s Upinkou

Rozsah dodavky:

Upinaci drziak s upinacim kld¢om

B

Direct

Cooling

1SO oznacenie

DSBN R 2020 X12 DC
DSBN R 2525 X12 DC
DSBN R 2525 X15 DC
DSBN R 3232 X15DC
DSBN R 3232 X19 DC
DSBN R 4040 X19 DC

Nahradné diely
pre artikel €.
70 522 62001
70 522 62501
70 522 72501
70522 73201
70 522 83201
70 522 84001

Nahradné diely
pre artikel €.
70 522 62001
70 522 62501
70522 72501
70522 73201
70 522 83201
70 522 84001

26

OAL
mm
104
19
127
142
148
173

ontl [ ]

Obrazky zobrazuju pravé prevedenie

WF
mm
17,2
22,2
22,3
26,1
273
35,3

CNT

G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"

Utahovaci moment

Nm
4
4

6,5

6,5

6,5

6,5

M4,5x12 - IP
M4,5x12 - IP
M5x14 - IP
M5x14 - IP
M5x14 - [P
M5x14 - IP

Nahradna upinka
X-Press

70950 ...

EUR

2A/28
30,06 824
30,06 824
33,74 825
33,74 825
36,92 826
36,92 826

Vlymenitelna dosticka

.. 1204
.. 1204
.. 1506
.. 1506
.. 1906
.. 1906

-

Upinacia skrutka

70950 ...

EUR
2A/28
384
3,84
5,46
546
5,46
546

T15-1P
T15-1P
T20- 1P
T20-1P
T20-1P
T20-1P

820
820
821
821
821
821

O

TK podlozka S

70950 ...

EUR
2A/28
10,17
10,17
15,53
15,63
16,64
16,64

813
813
833
833
817
817

Kla¢ D

80950 ...

EUR
Y7
15,33
15,33
16,17
16,17
16,17
16,17

128
128
129
129
129
129

M6x6
M6x6
M6x6
M6x6
M6x6
M6x6

G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"

pravy

70 522 ...

EUR
2A/24
232,42 62001
232,42 62501
257,39 72501
255,03 73201
255,03 83201
277,65 84001

Stavacia skrutka

70950 ...

EUR

2A/28
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700

Uzatvaracia
skrutka

70950 ...

EUR
2A128

459 294
459 294
459 294
459 294
459 294
4,59 294
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

MaxiLock-D — DTJN 93° DC - upinaci drZiak s Upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drziak s upinacim kld¢om

ONT_

Direct
Cooling
Obrazky zobrazuju pravé prevedenie favy
70 601 ...
1SO oznacenie H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vymenitelna dosticka EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24
DTJN R/L 2020 X16 DC 20 20 92 23 25 M6 G1/8" 2 TNM. 1604 232,42 82000
DTJN R/L 2525 X16 DC 25 25 107 23 32 M6 G1/8" 2 TNM. 1604 232,42 82500
Upinacia skrutka TK podlozka T
70950.. 70950..
Nahradné diely EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 2A/28
70601 82000/ 70 601 82001 M3x7 - IP 4,14 819 8,96 847 M6x6
70601 82500/70 601 82501 M3x7 - IP 4,14 819 896 847 M6x6
q -
Nahradna upinka Kra¢ b
X-Press
70950 ... 80950 ...
Nahradné diely EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 Y7
70601 82000/ 70 601 82001 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8"
70601 82500/ 70 601 82501 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8"

cuttingtools.ceratizit.com

pravy

70 601 ...

EUR

2A/24
232,42 82001
232,42 82501

Stavacia skrutka

70950 ...
EUR
2A/28

3,84 86700
3,84 86700

Uzatvaracia
skrutka

70950 ...
EUR
2A/28

4,59 294
4,59 294
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CERAT'Z'T \ Performance Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

MaxiLock-D — DVJN 93° DC - upinaci drZiak s Upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drziak s upinacim kld¢om

Direct
Cooling
Obrazky zobrazuju pravé prevedenie favy pravy
70511... 70511..
1SO oznacenie H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vymenitefna dosticka EUR EUR
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 253,34 62000 253,34 62001
DVJN R/L 2525 X16 DC 25 25 119 35 32 M6 G1/8" 2 VN.. 1604 266,33 62500 266,33 62501
Upinacia skrutka TK podlozka V Stavacia skrutka
70950.. 70950.. 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 2A/28 2A/28
70 511 62000/ 70 511 62001 M3x7 - IP 4,14 819 7,22 806 M6x6 3,84 86700
70 51162500/ 70 511 62501 M3x7 - IP 414 819 7,22 806 M6x6 3,84 86700
Nahradna upinka Kra¢ b Uzatvaracia
X-Press skrutka
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 Y7 2A/28
70 511 62000/ 70 511 62001 36,37 835 T09-IP 1450 126 G1/8" 4,59 294
70 511 62500/ 70 511 62501 36,37 835 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
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CERATIZIT \ Performance

Upinacie drziaky pre vonkajSie obrabanie

MaxiLock-D — DWLN 95° DC - upinaci drziak s Upinkou

Rozsah dodavky:
Upinaci drziak s upinacim kld¢om

B

Direct
Cooling
Obrazky zobrazuju pravé prevedenie lavy pravy
70547 ... 70547 ...
1SO oznacenie H B OAL LH WF  CRNT CNT  Utahovacimoment Vymenitefna dosticka EUR EUR
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 232,42 62000 232,42 62001
DWLN RI/L 2525 X06 DC 25 25 109 25 32 M6 G1/8" 2 WN.. 0604 232,42 62500 232,42 62501
DWLN R/L 2020 X08 DC 20 20 100 31 25 M6 G1/8" 4 WN.. 0804 232,42 72000 232,42 72001
DWLN RI/L 2525 X08 DC 25 25 118 34 32 M6 G1/8" 4 WN.. 0804 232,42 72500 232,42 72501
Upinacia skrutka TK podlozka W Stavacia skrutka
70950... 70950... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 2A/28 2A/28
70 547 62000 / 70 547 62001 M3x7 - IP 414 819 438 807 Mé6x6 3,84 86700
70 547 62500/ 70 547 62501 M3x7 - IP 414 819 438 807 M6x6 3,84 86700
70 547 72000/ 70 547 72001 M4,5x12 - IP 3,84 820 12,81 812 M6x6 3,84 86700
70 547 72500/ 70 547 72501 M4,5x12 - IP 3,84 820 12,81 812 M6x6 3,84 86700
= — Vi
Nahradna upinka Kra¢ b Uzatvaracia
X-Press skrutka
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR
pre artikel €. 2A/28 Y7 2A/28
70 547 62000 / 70 547 62001 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8" 459 294
70 547 62500/ 70 547 62501 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8" 459 294
70 547 72000/ 70 547 72001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70 547 72500/ 70 547 72501 30,06 824 T15-I1P 1533 128 G1/8" 459 294
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WNT \ Standard

TK frézy
Geometrie pre dokon¢ovacie frézovanie

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 ...

EUR

V3/5C
21,99 06300
28,39 08300
37,22 10300
59,18 12300
80,70 14300
91,30 16300
121,10 18300
137,80 20300

i
il

7
i
il

,
|
U

OO0 eee
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WNT \ Standard

TK frézy

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

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

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

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

kalena a popustana

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

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

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

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

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

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

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

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al
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WNT \ Standard

TK frézy
Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — stopkova fréza

stredne diha

V. (m/min)

N
=
o

190

350
350
280

apmax. X DC

1,0

1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

1,0
1,0
1,0

1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

ae
0,1-0,2
xDC

0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,022
0,028
0,022
0,028
0,028
0,028
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,037
0,037
0,028
0,028
0,028
0,028

0,037
0,037
0,037

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,028
0,017

ae
0,3-0,4
xDC

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,018
0,022
0,018
0,022
0,022
0,022
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,030
0,030
0,022
0,022
0,022
0,022

0,030
0,030
0,030

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,022
0,014

ae
0,6-1,0
xDC

0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,01
0,014
0,011
0,014
0,014
0,014
0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,019
0,014
0,014
0,014
0,014

0,019
0,019
0,019

0,008
0,008
0,008
0,008
0,008
0,014
0,009

ae
0,1-0,2
xDC

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,030
0,038
0,030
0,038
0,038
0,038
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,048
0,048
0,038
0,038
0,038
0,038

0,048
0,048
0,048

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,038
0,024

ae
0,3-0,4
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,024
0,030
0,024
0,030
0,030
0,030
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,038
0,038
0,030
0,030
0,030
0,030

0,038
0,038
0,038

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,030
0,019

ae
0,6-1,0
xDC

0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,015
0,019
0,015
0,019
0,019
0,019
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,024
0,024
0,019
0,019
0,019
0,019

0,024
0,024
0,024

0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,019
0,012

54 071 ...
@ DC (mm) =

ae
0,1-0,2
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,038
0,049
0,038
0,049
0,049
0,049
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,060
0,060
0,049
0,049
0,049
0,049

0,060
0,060
0,060

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,049
0,031

(e}
@ Uhol utapania po rampe a frézovanie po $piréle (Helix) = 3°

w

2

5

a

a

03-04 06-1,0

xDC
f, (mm)
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,030
0,039
0,030
0,039
0,039
0,039
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,048
0,048
0,039
0,039
0,039
0,039

0,048
0,048
0,048

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,039
0,025

xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,019
0,025
0,019
0,025
0,025
0,025
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,030
0,030
0,025
0,025
0,025
0,025

0,030
0,030
0,030

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,025
0,016

ae
0,1-0,2
xDC

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,046
0,060
0,046
0,060
0,060
0,060
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
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
0,038

ae
0,3-0,4
xDC

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,037
0,048
0,037
0,048
0,048
0,048
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,056
0,056
0,048
0,048
0,048
0,048

0,056
0,056
0,056

0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,048
0,030

ae
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,023
0,030
0,023
0,030
0,030
0,030
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,035
0,035
0,030
0,030
0,030
0,030

0,035
0,035
0,035

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,030
0,019

ae
0,1-0,2
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
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,094
0,094
0,080
0,080
0,080
0,080

0,094
0,094
0,094

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,052

ae
0,3-0,4
xDC

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,050
0,064
0,050
0,064
0,064
0,064
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,075
0,075
0,064
0,064
0,064
0,064

0,075
0,075
0,075

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,064
0,042

ae
0,6-1,0
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,047
0,047
0,040
0,040
0,040
0,040

0,047
0,047
0,047

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,040
0,026
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WNT \ Standard

TK frézy
Rezné parametre

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

cuttingtools.ceratizit.com

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 06 0 0 nulzia

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 skrutkovacia fréza

A Programovatelny radius r3D = 2,0 mm

>
? D ®
Oznacenie 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

>
? @ ®

Oznacenie 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 Vymenitelna EUR
mm mm  1/min. Nm dosticka 2B/40
8,5 M8 10 23500 1,2 XNEU 06T3.. 292,00 01602
10,5 M10 15 20200 1,2 XNEU 06T3.. 331,00 02003
12,5 M12 17 18100 1,2 XNEU 06T3.. 371,00 02504
17,0 M16 24 17300 1,2 XNEU 06T3.. 410,00 03205
17,0 M16 24 16100 1,2 XNEU 06T3.. 434,00 03506
17,0 M16 24 14100 1,2 XNEU 06T3.. 451,00 04206
7T
§ S = — -y
APMX g
4
LH 8
OAL e
T =
— -3
50356... 50356 ..
OAL LH DCONMS. RPMX Utahovacimoment Vymenitelna EUR EUR
mm  mm mm 1/min. Nm dosticka 2B/40 2B/40
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3.. 292,00 11602
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3.. 292,00 01602
200 40 16 12300 1,2 XNEU 06T3.. 292,00 21602
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3.. 331,00 12003
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3.. 331,00 02003
225 50 20 8700 1,2 XNEU 06T3.. 331,00 22003
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3.. 371,00 12504
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3.. 371,00 02504
225 50 25 7100 1,2 XNEU 06T3.. 371,00 22504
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3.. 410,00 13205
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3.. 410,00 03205
225 50 25 6400 1,2 XNEU 06T3.. 410,00 23205

cuttingtools.ceratizit.com



Frézy s vymenitelnymi doStickami
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil HFCD

MaxiMill - Vysokovykonna HFCD nastréna fréza

A Programovatelny radius r3D = 2,0 mm

> DHUB
m DCONMS

$e S
- N x 8
P— A\ Wi\ =
i o
§ S i ® Mis <
. ooc ]
DCX
50 358 ...
Oznacenie DC DCX ZNF  APMX OAL DCONMSy DHUB RPMX Utahovacimoment Vymenitelna EUR
mm mm mm mm mm mm  1/min. Nm dosticka 2B/40
AHFCD.32.R.05-06 26 32 5 0,8 40 16 38 17300 1,2 XNEU 06T3.. 410,00 03205
AHFCD.35.R.05-06 29 35 5 0,8 40 16 38 16100 1,2 XNEU 06T3.. 434,00 03505
AHFCD.40.R.06-06 34 40 6 0,8 40 16 38 14600 1,2 XNEU 06T3.. 451,00 04006
AHFCD.42.R.06-06 36 42 6 0,8 40 16 38 14100 1,2 XNEU 06T3.. 451,00 04206
AHFCD.50.R.07-06 44 50 7 0,8 40 22 43 12500 1,2 XNEU 06T3.. 502,00 05007
AHFCD.52.R.08-06 46 52 8 0,8 40 22 43 12200 1,2 XNEU 06T3.. 527,00 05208
AHFCD.63.R.09-06 57 63 9 0,8 40 22 48 10800 1,2 XNEU 06T3.. 577,00 06309
AHFCD.66.R.10-06 60 66 10 0,8 40 22 48 10500 1,2 XNEU 06T3.. 602,00 06610
R
e . Ny ——
Vymenna viozka Kra¢ D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote TorqueVario®-S
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradné diely EUR EUR EUR EUR EUR
Vymenitelna dosticka Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
XNEU 06T3.. 6,13 033 10,05 110 564 303 2,99 13800 16590 192
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill HFCD

XNEU

Oznadenie S}
mm &
XNEU 06T3.. 30
‘1 ‘
-!Ed s
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSKIN I DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51261.. 51261.. 51260.. 51261.. 51260..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 HNA7
06T318SER 1.8 18,20 01800 18,20 11800 18,20 41800 18,20 41800 22,10 41801
P ° ° o o °
M o ° ° °
K o o
N
S
H
-F50 -R50 -R50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DrAGoNSaN
XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51260.. 51262.. 51262.. 51259.. 51259..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1HN1T7 1B/61 1B/61 1HNAT7 HNAT
06T318ER 18 22,10 11801 22,10 51801
06T318SER 18 22,10 91801 18,20 51800 18,20 61800
P [}
M °
K ° °
N
S o ° °
H
36
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi doStickami

Systém MaxiMill Tangent

MaxiMill — skrutkovacia fréza Tangent-09

" e
c=90° @
*

Oznacenie

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
®

Oznacenie

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  Utahovacimoment  Vymenitelna

1/min.
39600
39600
35000
35000

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

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

RPMX  Utahovaci moment Vymenitefna

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

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

[ NEW
50 355 ...

EUR
2B/40
363,00 02503
406,00 02504
437,00 03204
490,00 03205

[ NEW |
S

50 354 ...

EUR
2B/40

363,00 02503
406,00 02504
437,00 03204
490,00 03205
454,00 04004
574,00 04006
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi doStickami
Systém MaxiMill Tangent

MaxiMill — nastréna fréza Tangent-09

>

# < s
c=90° @

50353.. 50353..
Oznaéenie DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMSy RPMX Utahovacimoment Vymenitelna EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm dosticka 2B/40 2B/40
ATANG.40.R.04-09-A16 40 4 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 454,00 04004
ATANG.40.R.06-09-A16 40 6 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 574,00 04006
ATANG.50.R.05-09-A22 50 5 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 500,00 05005
ATANG.50.R.07-09-A22 50 7 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 620,00 05007
ATANG.63.R.07-09-A22 63 7 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 591,00 06307
ATANG.63.R.10-09-A22 63 10 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 791,00 06310
ATANG.80.R.08-09-A27 80 8 8 50 58 27 21000 2,2 LN.U 0904 682,00 08008
ATANG.80.R.11-09-A27 80 1 8 50 58 27 21000 2,2 LN.U 0904 977,00 08011
K
Krae D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
Molykote TorqueVario®-S
80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Nahradné diely EUR EUR EUR EUR
Vymenitelna dosticka Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 0904 1,50 119 564 303 3,97 710 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill Tangent

Oznacenie 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..

1S0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HN7 1B/61 1B/61 1HAT

090404 0,4 21,80 00400 21,80 10400 21,80 40400 27,70 40401 21,80 50400 21,80 60400 27,70 10401
P ° ° o °
M o ° °
K o o ° )
N
S o °
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill Tangent

MaxiMill — skrutkovacia fréza Tangent-13

" e
c=90° @
.

Oznacenie

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

MaxiMill — stopkova fréza Tangent-13

w2
c=o0° @
*

Oznacenie

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

40

DC
mm
32
40

ZNF

DC
mm
32
40

APMX  LPR
mm mm
12 35
12 40

ZNF

APMX
mm
12
12

N
D

THSZMS
DCONMS

DCONMS THSZMS DRVS RPMX Utahovacimoment Vymenitelna

mm

DC

OAL
mm
96
110

17
17

mm  1/min. Nm dosticka
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 Vymenitelna

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

[ NEW
50 352 ...

EUR
2B/40
246,00 03203
454,00 04004

50 351 ...
EUR
2B/40

246,00 03203
454,00 04004
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Frézy s vymenitelnymi doStickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill Tangent

MaxiMill — nastréna fréza Tangent-13

>

<@ e
c=90° @

OAL

[ NEW [ NEW
50350... 50350..
Oznaéenie DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMSy RPMX Utahovacimoment Vymenitelna EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm dosticka 2B/40 2B/40
ATANG.40.R.04-13-A16 40 4 12 40 38 16 22500 5,0 LN.U 1306 454,00 04004
ATANG.40.R.05-13-A16 40 5 12 40 38 16 22500 5,0 LN.U 1306 534,00 04005
ATANG.40.R.05-13-A22 40 5 12 40 38 22 22500 50 LN.U 1306 534,00 14005
ATANG.50.R.05-13-A22 50 5 12 40 43 22 20200 5,0 LN.U 1306 500,00 05005
ATANG.50.R.06-13-A22 50 6 12 40 43 22 20200 50 LN.U 1306 581,00 05006
ATANG.50.R.06-13-A27 50 6 12 45 48 27 20200 5,0 LN.U 1306 581,00 15006
ATANG.63.R.06-13-A22 63 6 12 40 48 22 18000 50 LN.U 1306 591,00 06306
ATANG.63.R.08-13-A22 63 8 12 40 48 22 18000 5,0 LN.U 1306 709,00 06308
ATANG.63.R.08-13-A27 63 8 12 45 48 27 18000 50 LN.U 1306 709,00 16308
ATANG.80.R.07-13-A27 80 7 12 50 58 27 15900 5,0 LN.U 1306 682,00 08007
ATANG.80.R.10-13-A27 80 10 12 50 58 27 15900 50 LN.U 1306 916,00 08010
ATANG.100.R.09-13-A32 100 9 12 50 78 32 14200 5,0 LN.U 1306 866,00 10009
ATANG.100.R.13-13-A32 100 13 12 50 78 32 14200 50 LN.U 1306 1.110,00 10013
ATANG.125.R.11-13-A40 125 1 12 63 88 40 12700 5,0 LN.U 1306 968,00 12511
ATANG.125.R.16-13-A40 125 16 12 63 88 40 12700 5,0 LN.U 1306 1.350,00 12516
. e \_\/\ m e — ]
Vymenna vlozka Kra¢ D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote TorqueVario®-S
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradné diely EUR EUR EUR EUR EUR
Vymenitelné dosti¢ka Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 1306 6,78 054 1,79 120 564 303 446 134 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill Tangent

Oznacenie 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 DRAGONSKN
LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU
51255.. 51255.. 51256.. 51256.. 51255.. 51255.. 51256..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1B/61 1B/61 1H/17
130608 0,8 26,60 00800 26,60 10800 26,60 40800 33,20 40801 26,60 50800 26,60 60800 33,20 10801
P [ ] [ ) ¢} ()
M O [ ] [ ]
K o o [ ] [ ]
N
S O [ ]
H
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi doStickami

Systém MaxiMill Slot-SNHX

MaxiMill — Fréza na drazky Slot-SNHX skrutkovacia

Direct §
Cooling

K=90°

Oznacenie

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

Nahradné diely

pre artikel €.

50 373 05006 / 50 373 06306
50 373 05008 / 50 373 06308
50 373 08006

50 373 08008

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]

Vlymenitelna

dosticka

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

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

50373 ...

EUR
2B/40
455,00 05006
604,00 06306
755,00 08006

455,00 05008
604,00 06308
755,00 08008

Upinacia skrutka

50 950 ...

EUR

2A/28
6,40 00500
6,40 00600
6,40 00500
6,40 00600
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil Slot-SNHX

MaxiMill — Fréza na drazky Slot-SNHX s valcovou stopkou

Direct %
Cooling
bt B ————;3: ===
K =90° -
o
T g
x
a o]
[ o‘ g
LH
OAL
50 372 ...
Oznacenie DC Ccw CDX OAL LH DCONMS ZNF Vymenitelna EUR
mm mm mm mm mm mm dosticka 2B/40
CSLOT.50.R.04-SN13-06-DC-B20-42 50 6 13 95 42 20 4 SNHX 1303.. 460,00 05006
CSLOT.63.R.06-SN13-06-DC-B25-41 63 6 18 100 4 25 6 SNHX 1303.. 615,00 06306
CSLOT.80.R.08-SN13-06-DC-B32-48 80 6 22 110 48 32 8 SNHX 1303.. 770,00 08006
CSLOT.100.R.10-SN13-06-DC-B40-52 100 6 29 125 52 40 10 SNHX 1303.. 920,00 10006
CSLOT.50.R.04-SN13-08-DC-B20-42 50 8 13 95 42 20 4 SNHX 1304.. 460,00 05008
CSLOT.63.R.06-SN13-08-DC-B25-41 63 8 18 100 4 25 6 SNHX 1304.. 615,00 06308
CSLOT.80.R.08-SN13-08-DC-B32-48 80 8 22 110 48 32 8 SNHX 1304.. 770,00 08008
CSLOT.100.R.10-SN13-08-DC-B40-52 100 8 29 125 52 40 10 SNHX 1304.. 920,00 10008
CSLOT.50.R.04-SN13-10-DC-B20-42 50 10 13 95 42 20 4 SNHX 1305.. 460,00 05010
CSLOT.63.R.06-SN13-10-DC-B25-41 63 10 18 100 4 25 6 SNHX 1305.. 615,00 06310
CSLOT.80.R.08-SN13-10-DC-B32-48 80 10 22 110 48 32 8 SNHX 1305.. 770,00 08010
CSLOT.100.R.10-SN13-10-DC-B40-52 100 10 29 125 52 40 10 SNHX 1305.. 920,00 10010
CSLOT.50.R.04-SN13-12-DC-B20-42 50 12 13 95 42 20 4 SNHX 1307.. 460,00 05012
CSLOT.63.R.06-SN13-12-DC-B25-41 63 12 18 100 4 25 6 SNHX 1307.. 615,00 06312
CSLOT.80.R.08-SN13-12-DC-B32-48 80 12 22 110 48 32 8 SNHX 1307.. 770,00 08012
CSLOT.100.R.10-SN13-12-DC-B40-52 100 12 29 125 52 40 10 SNHX 1307.. 920,00 10012
Upinacia skrutka
50 950 ...
Nahradné diely EUR
pre artikel &. 2A/28
50 372 05006 / 50 372 06306 6,40 00500
50 372 05008 / 50 372 06308 6,40 00600
5037205010 /50 372 06310 6,40 00700
5037205012 /50 372 06312 6,40 00800
5037208006 / 50 372 10006 6,40 00500
50 372 08008 /50 372 10008 6,40 00600
5037208010 /50 372 10010 6,40 00700
5037208012 /50 372 10012 6,40 00800
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill Slot-SNHX

MaxiMill — Fréza na drazky Slot-SNHX

Direct DHUB
&> @ DCONMS
Cooling

)
K=90°
-
5
/ CDX =
| [$)
lo
Oznacenie DC Ccw CDX OAL DCONMS DHUB  ZNF Vymenite/na
mm mm mm mm mm mm dosticka

ASLOT.80.R.08-SN13-06-DC-A22 80 6 22,0 50 22 40 8 SNHX 1303..
ASLOT.100.R.10-SN13-06-DC-A27 100 6 25,0 50 27 48 10 SNHX 1303..
ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32 125 6 31,5 50 32 58 12 SNHX 1303..
ASLOT.160.R.16-SN13-06-DC-A40 160 6 415 50 40 70 16 SNHX 1303..
ASLOT.200.R.18-SN13-06-DC-A40 200 6 52,0 50 40 88 18 SNHX 1303..
ASLOT.80.R.08-SN13-08-DC-A22 80 8 22,0 50 22 40 8 SNHX 1304..
ASLOT.100.R.10-SN13-08-DC-A27 100 8 25,0 50 27 48 10 SNHX 1304..
ASLOT.125.R.12-SN13-08-DC-A32 125 8 31,5 50 32 58 12 SNHX 1304..
ASLOT.160.R.16-SN13-08-DC-A40 160 8 41,5 50 40 70 16 SNHX 1304..
ASLOT.200.R.18-SN13-08-DC-A40 200 8 52,0 50 40 88 18 SNHX 1304..
ASLOT.80.R.08-SN13-10-DC-A22 80 10 22,0 50 22 40 8 SNHX 1305..
ASLOT.100.R.10-SN13-10-DC-A27 100 10 25,0 50 27 48 10 SNHX 1305..
ASLOT.125.R.12-SN13-10-DC-A32 125 10 31,5 50 32 58 12 SNHX 1305..
ASLOT.160.R.16-SN13-10-DC-A40 160 10 41,5 50 40 70 16 SNHX 1305..
ASLOT.200.R.18-SN13-10-DC-A40 200 10 52,0 50 40 88 18 SNHX 1305..
ASLOT.80.R.08-SN13-12-DC-A22 80 12 22,0 50 22 40 8 SNHX 1307..
ASLOT.100.R.10-SN13-12-DC-A27 100 12 25,0 50 27 48 10 SNHX 1307..
ASLOT.125.R.12-SN13-12-DC-A32 125 12 31,5 50 32 58 12 SNHX 1307..
ASLOT.160.R.16-SN13-12-DC-A40 160 12 415 50 40 70 16 SNHX 1307..
ASLOT.200.R.18-SN13-12-DC-A40 200 12 52,0 50 40 88 18 SNHX 1307..
ASLOT.80.R.08-SN13-14-DC-A22 80 14 22,0 50 22 40 8 SNHX 1309..
ASLOT.100.R.10-SN13-14-DC-A27 100 14 25,0 50 27 48 10 SNHX 1309..
ASLOT.125.R.12-SN13-14-DC-A32 125 14 31,5 50 32 58 12 SNHX 1309..
ASLOT.160.R.16-SN13-14-DC-A40 160 14 41,5 50 40 70 16 SNHX 1309..
ASLOT.200.R.18-SN13-14-DC-A40 200 14 52,0 50 40 88 18 SNHX 1309..
ASLOT.80.R.08-SN13-16-DC-A22 80 16 22,0 50 22 40 8 SNHX 1309..
ASLOT.100.R.10-SN13-16-DC-A27 100 16 25,0 50 27 48 10 SNHX 1309..
ASLOT.125.R.12-SN13-16-DC-A32 125 16 31,5 50 32 58 12 SNHX 1309..
ASLOT.160.R.16-SN13-16-DC-A40 160 16 41,5 50 40 70 16 SNHX 1309..
ASLOT.200.R.18-SN13-16-DC-A40 200 16 52,0 50 40 88 18 SNHX 1309..

Upinacia skrutka

50950 ...
Nahradné diely EUR
pre artikel &. 2A/28
50 374 08006 3,30 01000
50 374 08008 3,30 01000
50 374 08010 3,30 01000
50 374 08012 3,30 01000
50 374 08014 /50 374 08016 3,30 01000
50 374 10006 6,40 01100
50 374 10008 6,40 01100
50374 10010 6,40 01100
50 374 10012 6,40 01100
50 374 10014 / 50 374 10016 6,40 01100
50 374 12506 7,90 01200
50 374 12508 7,90 01200
50 374 12510 7,90 01200
50 374 12512 7,90 01200
50 374 12514 / 50 374 12516 7,90 01200
50 374 16006 / 50 374 20006 7,50 01300
50 374 16008 / 50 374 20008 7,50 01300
50 374 16010 / 50 374 20010 7,50 01300
50 374 16012 / 50 374 20012 7,50 01300
50 374 16014 /50 374 16016 7,50 01300
50 374 20014 / 50 374 20016 7,50 01300

cuttingtools.ceratizit.com

ET
50374 ...

EUR

2B/40

755,00 08006
901,00 10006
1.060,00 12506
1.209,00 16006
1.360,00 20006

755,00 08008
901,00 10008
1.060,00 12508
1.209,00 16008
1.360,00 20008

755,00 08010
901,00 10010
1.060,00 12510
1.209,00 16010
1.360,00 20010

755,00 08012
901,00 10012
1.060,00 12512
1.209,00 16012
1.360,00 20012

755,00 08014
901,00 10014
1.060,00 12514
1.209,00 16014
1.360,00 20014

755,00 08016
901,00 10016
1.060,00 12516
1.209,00 16016
1.360,00 20016

Upinacia skrutka

50 950 ...

EUR
2A/28

6,40 00500
6,40 00600
6,40 00700
6,40 00800
6,40 00900
6,40 00500
6,40 00600
6,40 00700
6,40 00800
6,40 00900
6,40 00500
6,40 00600
6,40 00700
6,40 00800
6,40 00900
6,40 00500
6,40 00600
6,40 00700
6,40 00800
6,40 00900
6,40 00900
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill Slot-SNHX

SNHX

Oznacenie 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 EUR EUR EUR EUR EUR

mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61

130308EL 08 18,30 10800

130308ER 08 18,30 11800

130408EL 08 18,90 10800

130408ER 08 18,90 11800

130508EL 08 19,30 10800

130508ER 08 19,30 11800

130708EL 08 20,40 10800

130708BR 08 20,40 11800

130908EL 08 20,90 10800

130908ER 08 20,90 11800

P [ ] [ ] [ [ [}

M o o o o O

K @) @) O O O

N

s

H
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill Slot-SNHX

SNHX

CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 0,8 18,30 40800
130308ER 0,8 18,30 41800
130408EL 0,8 18,90 40800
130408ER 0,8 18,90 41800
130508EL 0,8 19,30 40800
130508ER 0,8 19,30 41800
130708EL 0,8 20,40 40800
130708ER 0,8 20,40 41800
130908EL 0,8 20,90 40800
130908ER 0,8 20,90 41800
P o @) O (@) O
M [ ] [ ] [ [ [
K
N
s
H
CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 0,8 18,30 60800
130308ER 0,8 18,30 61800
130408EL 0,8 18,90 60800
130408ER 0,8 18,90 61800
130508EL 0,8 19,30 60800
130508ER 0,8 19,30 61800
130708EL 0,8 20,40 60800
130708ER 0,8 20,40 61800
130908EL 0,8 20,90 60800
130908ER 0,8 20,90 61800
[ [ ] [ ) [ [

T WwW=ZXxX=T
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami
Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

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

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

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

kalena a popustana

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

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

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

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

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

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

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

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

48
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi do$tickami
Rezné parametre

Orientacné rezné parametre pre MaxiMill — Slot-SNHX

CTPP235 CTPM240 CTPK220
DDRAGONSKIN

R 5 8 35 R 3

% Rezny material tvrdy (v;1) — hazevnaty (v.]) — - -
b= . Stredna hrubka triesky Posuv na zub Rychlost posuvu
£ V. (m/min)
P11 246 137 226 141 :
hm v mMm f,vmm Vi 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 = @ frézy na drazky
P.2.3 143 94 123 100
P24 98 76 78 83 ZNF = pocet zubov 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 o
Referencny 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 zubov nastroja (Z) 12

efektivny pocet zubov (Z/2) 6

0]
@ Rezné parametre znaéne zavisia od vonkajSich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit o cca £20% !
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi do$tickami
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245 CTCK215 CTC5240 CTCS245

%%%%%%%%%%‘5%%%‘5

Rezny material tvrdy (v.t) — huzevnaty (v.|)
Ve (m/min)
P11 286 150 246 137 226 141 244 139 279 134
P1.2 242 133 208 121 188 126 207 124 242 119
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 1M1 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.3.1 140 87 121 97 126 105 155 107 175 122
P.3.2 90 55 108 83 112 95 143 93 163 108
P.3.3 40 22 96 69 98 85 131 79 151 94
P.4.1 140 87 121 97 126 105 155 107 175 122
P.4.2 115 7 114 90 19 100 149 100 169 115

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

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

Frézy s vymenitelnymi doStickami

Technické informacie

Systém MaxiMill HFCD-06
Stratégia obrabania

Programovatelny radius r3D = 2,0 mm

ICvmm

6,05

DCX
mm
16
20
25
32
35
40
42
50
52
63
66

Pociato¢né parametre

Ocel
Nehrdzavejlica ocel

Liatina

%lc

Drin.
mm
29
36
45
59
64
74
78
94
98
120
126

XNEU 06

Ziaruvzdorna zliatina

RE v mm

18

Cirkularne

Zavftavanie
(cirkularne utapanie do piného materialu)

Dimax
mm
31
39
49
63
69
79
83
99
103
125
131

Material

Hibka rezu a zostatkovy 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°
0,25°

a,vmm

P.2.2
M.1.1
KA1
S.2.2

8e max.

X
Sirka rezu pre rovné plochy Zaber pri utapani
DCXvmm Xvmm Bvmm e max, VMM f,vmm X
iniciagny min. max.
16-66 DCX-(2 x B) 43 55} 0,10 0,08 0,15 <0,7 xDCX
Axiélne Sikmé
Utapanie
DCX Xiax. O Rmax.
mm mm °
16 1,5°
20 0.2 1,4°
25 11°
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 ——— \\
1,50 \
1,00 N \\
\\
0,50 —
\\
0
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50
f,vmm
Vymenitelna dosticka Ve m/min Chladenie
40CrMnMoS 8-6  XNEU 06T318SR-M50 CTPP235 200 Obrabanie za sucha
X6CrNiMoTi 17122 XNEU 06T318SR-F50 CTPM240 180 Obrabanie za sucha
EN-GJL-250 (6G25) XNEU 06T318SR-R50 CTCK215 250 Obrabanie za sucha
Inconel 718 XNEU 06T318ER-F40 CTC5240 85 Emulzia

e}
@ Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materialy najdete na — strane 49+50

Pocinajlc v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill - Tangent-09
Stratégia obrabania

LNHU 09 - DC/a, pomer (obrabanie na sucho pri 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

Pociatoné parametre

10,00
LNHU 09
8,00 \
6,00 =
1S \ \
IS
>
< 4,00 = \\
2,00 ‘
0 T ‘ T T T
0 0,1 0,2 0,3 0,4
f,vmm
Material Vymenitelna dosticka v, m/min Chladenie
Ocel P.2.2 40CrMnMoS 8-6  LNHU 090404-M50 CTPP235 200 Obrabanie za sucha
Nehrdzavejuca ocel M4 X6CrNiMoTi 17122 LNHU 090404-M50 CTPM240 120 Emulzia
Liatina KA1 EN-GJL-250 (6G25) LNHU 090404-M50 CTCK215 250 Obrabanie za sucha
Ziaruvzdorna zliatina S.2.2 Inconel 718 LNHU 090404-F40 CTC5240 35 Emulzia

e}
@ Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materialy najdete na — strane 49+50

Pocinajuc v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill - Tangent-13
Stratégia obrabania

LNHU 13 - DC/a, pomer (obrabanie na sucho pria, ,,)
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 b
5 M
K
P
5 M
K
50 P
6 M
K
P
6 M
K
63 P
8 M
K
P
7 M
K
80 P
10 M
K
P
9 M
K
100 P
13 M
K
P
1" M
K
125 P
16 M
K

Pociatoné parametre

LNHU 13
£
£
>
S
Material
Ocel P.2.2
Nehrdzavejlica ocel M1
Liatina KA1
Ziaruvzdorna zliatina $.2.2

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

Vymenitelna dosticka

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

v, m/min
200
120
250
35

0,5

Chladenie
Obrébanie za sucha
Emulzia
Obrébanie za sucha

Emulzia

e}
@ Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materialy najdete na — strane 49+50

Pocinajuc v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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WNT \ Performance SO 7388-1 — SK stopky so strmym kuzefom

Nastrény frézovaci tff s prieCnou drazkou a s timenim vibracii
A jadro pre timenie vibracii so Specialnym uloZzenim umozriuje
perfektné obrabanie i v pripade dihSieho vylozenia
A skratenie obrabacich ¢asov vdaka optimalnym obrabacim parametrom
A obrabanie s timenim vibracii a teda optimalna kvalita povrchu obrobkov
A $etrné zataZenie vretena stroja a prediZenie Zivotnosti nastroja
A skrutkovacie unaSacie kamene
A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladné teleso vratane upinacej skrutky a unaacieho kamena

LSC
(%]
=
=z
o]
O
o
AD
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Upinaé DCONWS LB 2 LF BD LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3K
SK 40 16 180,9 200 39 17 3.470,00 51679
SK 40 22 180,9 200 48 19 4.170,00 52279
SK 50 16 180,9 200 39 17 3.505,00 51678
SK 50 22 180,9 200 48 19 4.669,00 52278
SK 50 27 180,9 200 58 21 4.688,00 52778
Skrutka unasaca Unasa¢ Utahovacia Utahovacia
skrutka pre frézu skrutka
83950 ... 83950 ... 83 367 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 M3x8 0,48 296 8x9x17,5 932 120 M8 417 016 M8x25 372 113
22 M4x12 0,61 297 10x11x20,5 965 121 M10 458 022 M10x25 428 124
27 M5x12 0,74 136 12x13x24,3 10,93 122 M12 585 027 M12x30 473 125
Prislusenstvo
.[. ' - 58,60 ! '."‘T —284
'u‘ -
Upinacie ¢apy Ostatny

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

ISO 7388-2 — BT stopky so strmym kuZefom

Nastrény frézovaci tff s prieCnou drazkou a s timenim vibracii

A jadro pre timenie vibracii so Specialnym uloZzenim umozriuje
perfektné obrabanie i v pripade dihSieho vylozenia

A skratenie obrabacich ¢asov vdaka optimalnym obrabacim parametrom

A obrabanie s timenim vibracii a teda optimalna kvalita povrchu obrobkov

A $etrné zataZenie vretena stroja a prediZenie Zivotnosti nastroja

A skrutkovacie unaSacie kamene

A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladné teleso vratane upinacej skrutky a unaacieho kamena

LSC
[%8)
; —
=z »
O —
o o
[a]
Upinaé DCONWS LB_2 LF BD LSC
mm mm mm mm mm
BT 40 16 173,0 200 39 17
BT 40 22 173,0 200 48 19
BT 50 16 162,5 200 39 17
BT 50 22 162,0 200 48 19
BT 50 27 162,0 200 58 21
Skrutka unasaca Unasac
83950 ... 83950 ...
Nahradné diely EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B
16 M3x8 048 296 8x9x17,5 9,32 120 M8
22 M4x12 0,61 297 10x11x20,5 965 121 M10
27 M5x12 0,74 136 12x13x24,3 10,93 122 M12
Prislusenstvo
.[. ' —110+111 ! 'ﬁr — 284
'u‘ | -

Upinacie ¢apy

cuttingtools.ceratizit.com

Ostatny

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

o

Utahovacia
skrutka pre frézu

83 367 ...

EUR

Y8

417 016
4,58 022
585 027

M8x25
M10x25
M12x30

G 2,5 Npax 25000

84752 ...

EUR

Y8/3K
3.467,00 51669
4.167,00 52269

3.505,00 51668
4.669,00 52268
4.688,00 52768

-

Utahovacia
skrutka

83950...
EUR
Y8/3B
372 13
428 124
473 125
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WNT \ Performance IS0 12164 — HSK-A kuzele s dutymi stopkami s elnou styénou plochou

Nastrény frézovaci tff s prieCnou drazkou a s timenim vibracii
A jadro pre timenie vibracii so Specialnym ulozenim umozriuje perfektné
obrabanie i v pripade dlhSieho vylozenia
A skratenie obrabacich ¢asov vdaka optimalnym obrabacim parametrom
A obrabanie s timenim vibracii a teda optimalna kvalita povrchu obrobkov
A $etrné zataZenie vretena stroja a prediZenie Zivotnosti nastroja
A skrutkovacie unaSacie kamene
A navyziadanie i s ¢Cipom Balluff

Rozsah dodavky:
Zakladné teleso vratane upinacej skrutky a unaacieho kamena

LF
LSC LB_2
(%]
= —
b
O L=}
O
o
AD
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Upinaé DCONWS LB 2 LF BD LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3K
HSK-A 63 16 174 200 39 17 3.499,00 51657
HSK-A 63 22 174 200 48 19 4.201,00 52257
HSK-A 100 16 17 200 39 17 3.524,00 51655
HSK-A 100 22 171 200 48 19 4.688,00 52255
HSK-A 100 27 171 200 58 21 4.708,00 52755
Skrutka unasaca Unasa¢ Utahovacia Utahovacia
skrutka pre frézu skrutka
83950.. 83950.. 83367.. 83950..
Nahradné diely EUR EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 0,48 296 9,32 120 417 016 372 113
22 0,61 297 9,65 121 4,58 022 4,28 124
27 0,74 136 10,93 122 585 027 473 125
Prislusenstvo
—I [ 156 E'ﬁT - 284
'u‘ -
Upinacie ¢apy Ostatny

PrisluSenstvo najdete v Kataldgu zverékov a upinacich systémov
— kapitola 16, Nastrojové drziaky a prislusenstvo
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Trvala udrzatelnost’
nie je cielom ale poslanim.

Mame ctiziadostivé poslanie spocivajuce

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

Nasim zakaznikom chceme umoznit

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

< COz

Iyl

Poslanie #1:
Klimaticka neutralita
od roku 2025

CO

Poslanie #2:
Znizenie objemu

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

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

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


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

WNT \ Performance

MNG mini — Upinacie systémy s nulovym bodom

MNG mini — Hranata zakladna doska, 52 x 52 mm

A ypinacie ¢apy objednavajte samostatne

MNG
mini 52x 52
J
SR
<| T
B C
80915 ...
Vefkost A B Cuips Hior Je  WT EUR
mm mm  mm  mm  mm kg Y4
52 x 52 80 100 27 50 12 1,36 380,00 75200

MNG mini — Hranata zakladna doska, 96 x 96 mm

A upinacie ¢apy objednavajte samostatne

MNG
mini 96 x 96
J
O—® .
<| T @
oo O |
B C
80915 ...
Vefkost A B |[Cuoms|[Huoor || I | W EUR
mm mm  mm  mm  mm kg Y4
96 x 96 130 148 27 100 12 3,59 570,00 79600
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WNT \ Performance

MNG mini — Upinacie systémy s nulovym bodom

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

A ypinacie ¢apy objednavajte samostatne

MNG
mini 52x52|/196 x 96
J
D\
©OQ @
<| T
o“o
B
Velkost' A B Cuos Huop
mm mm mm mm
52x52/ 96 x 96 130 148 27 100

MNG mini — 5 osova konzola, 52 x 52 mm a 96 x 96 mm

A upinacie ¢apy objednavajte samostatne

[}

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

-
-
-
- -
£
[ NEW |
80915 ...
EUR
Y4

665,00 75900

80915...
EUR
Y4
1.040,00 56000
1.140,00 51000
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WNT \ Performance

MNG mini — Upinacie systémy s nulovym bodom

Rozmery spodnej strany zveraka MNG mini

| J

Hranata zakladna doska, 52 x 52 mm
A B H Ly Ju

mm mm mm mm mm
80 100 50 40 12

ZEJ% O
3

1 nasobna konzola,
52 x 52 mma 96 x 96 mm

A B H oot Jwr
mm mm mm mm mm
130 148 100 50 12

60

Hranata zakladna doska, 96 x 96 mm

A B H lsoor Jwr
mm mm mm mm mm
130 148 100 50 12

5 osova konzola,
52 x 52 mma 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 — Upinacie systémy s nulovym bodom

Suprava upinacich ¢apov MNG mini

Rozsah dodavky:
Suprava obsahuije Styri upinacie ¢apy
MNG
mini 96 x 96
G
[
i
D2 :
\
= —T
i
D1
80915 ...
Dive  Dane M G  TQX Pridrzna sila Pre EUR
mm mm mm  mm Nm kN Y4
20 16 22 M10 18 15 96 x 96 40,00 51100
Pomécka pre demontaz Suprava upinacich skrutiek
k T-drazke pre MNG mini
MNG
mini e Rozsah dodavky:
Upinacia skrutka a kameri do T drazky
Ve 1
\
) MNG
mini
[ NEW |
80915 ...
D, M EUR
mm mm Y4 m
15 40 45,00 51300
80915 ...
Pre Sirku drazky G EUR
mm Y4
14 M12 29,00 62400
16 M12 29,00 62600
18 M12 29,00 62800
61
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WNT \ Performance

MNG mini — Upinacie systémy s nulovym bodom

Suprava upinacich ¢apov —
LANG / HWR

Rozsah dodavky:
Suprava obsahuije Styri upinacie ¢apy

MNG

LG
mini
D2 -

TQX PridrZné sila Dime D2 M

Nm kN mm mm mm e

18 15 15 12 22 52x52

18 15 19 16 22 96 x 96
62

[ NEW
80915 ...

EUR
Y4
36,00 51500
40,00 51400

Suprava na vyrovnavanie/centrovanie
T-drazok
A A =Rozte¢ otovrov

Rozsah dodavky:

1 upinacia lidta, 2 kamene do T draZok, 2 skrutky, 2 podlozky pre Sirku 12 mm,
bez upinacej listy

MNG
mini
80915 ...
Pre $irku drazky A @ EUR
mm mm Y4
12 35 M10 90,70 82200
14 35 M10 90,70 82400
16 35 M10 90,70 82600
18 40 M10 90,70 82800
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WNT \ Performance

Upinanie obrobkov
Viacnasobné zveraky

Prehlad podlozZiek pod obrobok — Verso
PodloZka pod obrobok, odsadena

A cenaza 2 kusy
A Sirka 40 mm

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

90 40 22

PodloZka pod obrobok, odsadena

A cena za 2 kusy
A Sirka 90 mm

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

90 90 22

cuttingtools.ceratizit.com

M.

M.

[NEW) N
L w -
f N < 1 N o« E ~
EUR va K e
Z I X W W I NNOQOS= I
87,40 80914 70300 .
[NEW| o
L » _
? ; <+ o N o E =}
87,40 80914 72500 (]
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Upinanie obrobkov
WNT \ Performance MNG - Upinacie systémy s nulovym bodom

MNG - 4 nasobna zakladna doska s indexovanim, 330 x 400 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodom

A nehrdzavejlca a kalena vo vakuu

A vtahovacia sila 20 kN u upinacieho ¢apu

A 15 x uchytavacia diera pre M12, pre vzdialenost drazok T 50, 63, 100, 125 mm
A 2 x licované diery @ 18 G7 pre polohovanie

A 1 x licované diery @12 F7 pre polohovanie

MNG
B
B
. B
o
%K & wo 8 30 £0.015
80899 ...
Velkost' WT EUR
kg Y4
330x400mm 28 3.290,00 64200"

1) tovar nie je na sklade

MNG - 6 nasobna zakladna doska s indexovanim, 400 x 400 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodom

A nehrdzavejuca a kalena vo vakuu

A vtahovacia sila 20 kN u upinacieho ¢apu

A 14 x montazne otvory pre M16, pre vzdialenost T-drazok 63, 80, 100, 125 mm
A 2 x montazne otvory pre M12

A 2 x licované diery @18 G7 pre polohovanie

A 1 xlicované diery @12 F7 pre polohovanie

MNG
216.5 213 @18 G7
2 12F7
160 2 160
153 N 4193
L e@e\b o@e | i
B
4 © <
2ot Lo@e b e@e] b L
50 o
L e@e o o@Dt 1w |
1 S
HRes ¢ el |
o( OLJD%_J%M\ |
2 888 3 = 3 88383
8 TERT 0 R 300,015
Velkost’ WT EUR
kg Y4
400x400 mm 33 4.510,00 64300"

1) tovar nie je na sklade
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Upinanie obrobkov
WNT \ Performance MNG - Upinacie systémy s nulovym bodom

MNG - 6 nasobna zakladna doska s indexovanim, 400 x 530 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodom

A nehrdzavejlca a kalena vo vakuu

A vtahovacia sila 20 kN u upinacieho ¢apu

A 24 x uchytavacia diera pre M12, pre vzdialenost drazok T 63, 100, 125 mm
A 2 x licované diery @ 18 G7 pre polohovanie

A 1 x licované diery @12 F7 pre polohovanie

MNG
1251 M
200 L
150 P
1255
100
8 0 b
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Velkost’ WT EUR
kg Y4
400x530 mm 45 4.880,00 64400

1) tovar nie je na sklade

MNG - 10 nasobna zakladna doska s indexovanim, 496,5 x 532 mm

A MNG - Mechanicky upinaci systém s nulovym bodom

A nehrdzavejuca a kalena vo vakuu

A vtahovacia sila 20 kN u upinacieho ¢apu

A 27 x montazne otvory M12, pre vzdialenost T-drazok 50, 63, 100, 125 mm a hviezdicové drazky 45°
A 2 x licované diery @18 G7 pre polohovanie

A 1 xlicované diery @12 F7 pre polohovanie

80899 ...
Velkost’ WT EUR
kg Y4
496,5x532 mm 54 6.930,00 64500"

1) tovar nie je na sklade
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Platia naSe aktualne zmluvné podmienky, ktoré si mozete prezriet na naSich webovych strankach. Zobrazenie a ceny su
platné, podliehaju upravam v désledku technickych zlepSeni alebo dalSieho vyvoja, ako aj vSeobecnym a tlacovym chybam.



NECHAJTE %%
TO NA NAS

ZDOKONALUJEME OBRABANIE
POSKYTUJEME PARTNERSKE
' PROFESIONALNE PORADENSTVO

ZIADNE MINIMALNE OBJEDNAVANE MNOZSTVO
—-—_ ”
OKAMZITE NA CESTE K VAM

www.nechajte-to-na-nas.sk

RieSenie pre obrabanie

AT

CERATIZIT Slovenska republika s.r.o.

Vilova 2\ 851 01 Bratislava

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

02/2025 - 99 074 00265

,\\CERATI ZIT

A GROUP

Part of the Plansee Group
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