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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Vasi Specialisti na udrzatelné rezné
nastroje a produkty z velmi tvrdych materialov.

Hladate spofahlivého partnera Specializujuceho sa na rezné nastroje a procesy trieskového obrabania?
CERATIZIT je nielen dodavatel nastrojov, ale Vam, vdaka svojim hlbokym odbornym vedomostiam a
dlhoro€nym skisenostiam s problematikou trieskového obrabania, rad poskytne i zasvatenu radu a
najde pre Vas perfektné rieSenie pre Vase obrabanie.

Ak chcete navyse i nadalej zniZzovat svoju uhlikovu stopu, mate v nas partnera, ktory dba na
zabezpecenie trvalej udrzatelnosti a ponuka konkrétnu stratégiu i ciele zamerané na dosiahnutie nasej
vizie: stat’ sa jednotkou v naSom odvetvi v oblasti trvale udrZatefného rozvoja.

CERATIZIT je uz viac ako 100 rokov priekopnikom v oblasti sofistikovanych tvrdych materialov pre
trieskové obrabanie a ochranu proti opotrebeniu. Pre naSich zakaznikov tak zabezpe€ime maximalnu
kvalitu i pristup k najnov8im vyvojovym trendom v oblasti vyvoja tvrdokovov - kompletna odborna
kompetencia pre vyvoj reznych nastrojov od jedného dodavatela.
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Predhovor

Vazeni zakaznici,

vysoko tvrdé rezné materialy vam umoznuju obrabanie kalenych zeleznych materialov
(tvrdost >55 HRC) s britom, ktory je ureny geometriou. Na hornom konci stupnice tvrdosti
reznych materialov sa nachadzaju polykrystalické diamanty a kubicky nitrid béru, ktoré su
pri obrabani tvrdych materialov va¢sinou prvou volbou. Ako vas partner Specializujuci sa
na rieSenie v odvetvi trieskového obrabania triedy Premium, ktory garantuje maximalnu
zivotnost’ a optimalnu procesnu bezpecnost, vam ponukame Siroké spektrum reznych
materialov PCBN. Zoznamte sa detailne s nasim portféliom vymenitefnych britovych
dosticiek PCBN. Informujte sa o naSom vybere pre obrabanie tvrdych materialov i o ponuku
nasich vymenitelnych britovych dosti¢iek PCBN, ktoré sa v tejto oblasti pouzivaju. Profitujte
z naSich odporuceni pre pouzitie reznych materidlov a na zaklade naSich tipov si urobte
vlastny obrazok o nasich reznych materialoch PCBN a optimalizujte tak svoj vyrobny proces.

Mate otazky? Nasi odbornici pre oblast obrabania tvrdych materialov Vam radi poskytnu
kompetentné informacie.

Vas CERATIZIT-Team
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Porovnanie tvrdosti reznych materialov

PCBN je jednym z najtvrdSich materialov na svete. Popri celom rade dalSich
mimoriadnych vlastnosti je to prave tvrdost, vdaka ktorej je tento material idealnou
volbou pre obrabanie tvrdych, abrazivnych obrobkov. PCBN disponuje vy$Sou
chemickou a tepelnou stabilitou ako diamant, ktory reaguje so Zelezom a vykazuje
maximalnu teplotu €iniacu cca 700 °C (1300°F). PCBN je odolny vodi teplotam

nad 1000 °C (1800 °F) a teda predstavuje idealnu volbu pre sustruZenie tvrdych
materialov pri vysokych teplotach.
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Kvalitné prémiové nastroje pre maximalny vykon.

Kvalitné prémiové nastroje z produktového radu

CERATIZIT Performance sa koncipovali pre Specialne
pripady pouzitia a vyznaduju sa zvlast vysokym vykonom.

Ak v rdmci vlastnej vyroby kladiete vysoké naroky na procesny
vykon a chcete dosiahnut optimalnych vysledkov, potom Vam
odport¢ame prémiové nastroje z tohto produktového radu.

Toolfinder — vymenitel'né britové
dosticky
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Systém oznacovania sort PCBN - CERATIZIT
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Toolfinder — drziaky

Upinacie drziaky a vyvftavacie ty€e pre negativne vymenitelné dosticky
najdete v hlavhom kataldgu 2023 - kapitola 9 Sustruznicke noze s vymenitelnymi dosti¢kami na nasledujucich strankach:

H N
Geometria Drziak Vnatorny drziak HSK-T
(o] —509]17-20 509 | 23424 0921 50922
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D > 09|55-57 0958
TN..
~0 50961 50962 09| 62+63
A 09| 67+68 — 09| 70+71 0969 — 0969
WN..

Upinacie drziaky a vyvitavacie ty€e pre pozitivne vymenitelné dosticky
najdete v hlavhom katalégu 2023 - kapitola 9 Sustruznicke noze s vymenitelnymi dosti¢kami na nasledujucich strankach:

T P I
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Toolfinder — drziaky

Vymenné hlavy a zékladné drziaky pre negativne vymenitelné dosticky
najdete v hlavhom kataldgu 2023 - kapitola 9 Sustruznicke noze s vymenitelnymi dosti¢kami na nasledujucich strankach:

N
Geometria Vymenneé hlavy valcové HSK-T .
CN..
’ 09 | 178+179 09| 177 s timenim vibracii s timenim vibracii
DN.. o - — 09 [ 175 — 09172
A 091179 aktivne timenie vibracii aktivne timenie vibracii
WN.. o — 09176 —09]173

Upinacie drziaky a vyvftavacie ty€e pre pozitivnhe vymenitelné dosti¢ky
najdete v hlavhom kataldgu 2023 — kapitola 9 Sustruznicke noze s vymenitelnymi dosti¢kami na nasledujucich strankach:

| ¥ |
Geometria Vymenné hlavy valcové HSK-T PSC
n — 09 | 174 — 09 | 171
— 09180
cc. s timenim vibracii s timenim vibracii
U 09175 09172
’ — 09 180+181 aktivne timenie vibracii aktivne timenie vibracii
DC.. — 09176 — 091173
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Uvod do sustruzenia tvrdych materialov

Na kalené materialy

Obrabaju sa materialy s tvrdostou az 67 HRC. V
pripade cementacne kalenych oceli sa predobro-
benie makkych materialov (nekalené materialy)
vykonava pomocou TK vymenitelnych britovych
dosticiek. Po zakaleni (minimalna tvrdost ocele 55
HRC) sa musia dodato¢ne obrobit’ deformacie po
kaleni a vodiace plochy.

Pri
jet

Sustruzenie namiesto brusenia

Vyhody / Pouzitie

A nemusi sa prechadzat na brusku

A kratSi ¢as taktu

A pomocou jedného nastroja je mozné vykonavat niekolko obra-
bacich operacii:

pozdiZne a &elné sustruZenie, vonkajsie a vnatorné obrabanie v
jednom upnuti

hrubovanie a dokon€ovanie jednym nastrojom

nahrada chladiaceho média

> >

dokon&ovacom obrabani pomocou PCBN
u mozné dosahovat velmi vysokych kvalit

povrchu (az do R, 0,2) a malych tolerancii.
Tymto procesom je mozné vacésinou nahradit’ i
brusenie.

Princip sustruzenia tvrdych materialov

Tvorba triesok pri obrabani ocele

Zmaknutie triesky v désledku vysokych reznych rychlosti je
zakladom obrabania tvrdych materidlov. Energia uvolfiovana pri
obrabani (vysoka teplota) mbéze v pripade kalenej ocele sposobit
vytvaranie strihanych triesok. TK vymenitelné britové dosticky
disponuju vy$Sou pevnostou v ohybe oproti PCBN a predstavuju

Priklad:

teda lepSiu volbu pre obrabanie makkych materialov. PoCinajuc
tvrdostou 50 HRC vznikaju po€as procesu obrabania tak vysoké
teploty, Ze je oter TK vymenitelnej britovej dosticky prilis vysoky
a obrabanie je teda neefektivne. Dovodom je nedostatocna
tvrdost tvrdokovu pri vysokych teplotach. Oproti tomu ma PCBN

Material:
Posuv
Rezna rychlost:

100Cr6 (1.1645)
f=0,1 mm/ot.
v, =120 m/min

vySSiu tvrdost ako tvrdokov a je ho mozné efektivne pouzivat'i pri

vysokych teplotach.

Tvrdokov
A |
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Plynula trieska I Zubata trieska

Obrabanie tvrdych
materialov pomocou PCBN
pocinajuc tvrdostou 55 HRC

pri 50 HRC
pouzitie tvrdokovu

od 55 HRC
pouzitie PCBN
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Zubata trieska v pripade hrubky odrezavanej vrstvy h_>0,02 mm

Na zaklade hrubky triesky h,,>0,02mm sa material (trieska) odvadza smerom hore, jednotlivé segmenty
triesky zostavaju nalepené na sebe a vytvaraju tak typicku zubatu Strukturu.

AN

Material: 100Cr6 (60-62 HRC)
Hribka odrezavanej vrstvy: hm =0,05 mm

Trhlina na povrchu ocele

Trhlina

Déjde k oddeleniu segmentu triesky,
vznikne nova trhlina

Segmenty triesok sa spdjaju a vytvaraju
suvislu zubatu triesku

nova trhlina

Plynula trieska v pripade malej hrubky odrezavanej vrstvy h_<0,02 mm

Vdaka malé hrubke triesky h,,<0,02mm vznika plynula trieska, pretoZe sa v pripade tohto prisuvu nevytvaraju
typické trhliny. Trieska odchadza po brite nastroja, teda nedochadza k jej lamaniu a vytvara sa tak trieska
ako suvisly celok.

Material: 100Cr6 (60-62 HRC)
Hribka odrezavanej vrstvy: hm =0,005 mm

Odporucenie pre pouzitie

A Zakladom obrabania tvrdych materialov je Vznikajuca strihana trieska je pri optimalnych
zmaknutie triesky v désledku vysokych procesnych podmienkach krehka a je ju mozné
reznych rychlosti jednoducho rozdrvit medzi prstami.

— Trieska je v idealnom pripade rozZeravena
do Cervena.

Je to mozné zistit' podfa stredne sivej farby po-
pustania na ochladenej zadnej strane triesky.

cuttingtools.ceratizit.com 1
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Recept na uspech firmy CERATIZIT = tvrdokov

V mnohych odvetviach a v celom rade vyrobnych

procesov je tvrdokov uz nenahraditelny.

Komplexné produkty a moderné materialy pritom

v8ak kladu stale vysSie poziadavky na nastroje,
materialy i precizne obrabanie.

Tvrdokovy su kompozitné materialy skladajuce
sa z tvrdého materialu a velmi huzevnatého

spojiva. Su mimoriadne tvrdé, disponuju vysokou

oteruodolnostou a tvrdostou pri pésobeni
vysokych teplét. V8ade, kde su nastroje alebo
obrobky vystavené vysokému oteru, sa pouziva
tvrdokov. Napr. teda pri obrabani tvrdych
materialov. Tvrdokovové kompozitné materialy
CERATIZIT vyleps$uju kvalitu nastrojov a

obrobkov, predlzuju ich Zivotnost, znizuju naklady

a garantuju bezpeéné procesy.

Tvrdokovy CERATIZIT su zlG¢eniny mimoriadne
tvrdého karbidu volframu a relativne makkého
spojiva, akym je napriklad kobalt. Obidva
materialy sa zmieSavaju vo forme prasku.
CERATIZIT ponuka viac ako sto réznych sort
tvrdokovu s najréznejsim zlozenim. Mame

Priprava a mieSanie prasku

idealne rieSenie pre kazdé pouzitie i priemyselné
odvetvie.

CERATIZIT ovlada cely procesny retazec vyroby:
Pocinajuc vyrobou prasku a tvarovania polotovaru
cez zlinovanie az po finalizaciu a povrchovu Upravu.
Brusime, leStime alebo elektroiskrovo obrabame
neobrobeny kus a nasledovne ho povlakujeme
inovativnymi oteruodolnymi vrstvami. Vdaka

nim produkt ziskava pozadované vlastnosti pre
nasledovné technické pouzitie.

Aby mohol zo zmesi prasku vzniknut hotovy
tvrdokovovy neobrobeny kus, musi sa najprv
zlisovat do urcitého tvaru. Novy produkt vzniknuty
tymto procesom je uz mozné obrabat formou
trieskového obrabania. AvSak az po zlinovani pri
teplotach medzi 1.300 a 1.500 stupnov Celsia a
tlaku az 100 barov sa z neho stava homogénny
rezny material s hustou Strukturou tvrdych Castic.

-l

Tvarovanie/lisovanie

Tazba materialu

prédku Slinovanie Spajanie

A Tazba kobaltu a volframu A Vyroba prasku a sort A Tvarovanie pomocou A Dilhoro¢né A Spajanie TK britu a

v celosvetovom meradle
v spolupraci s vybranymi
obchodnymi partnermi za
uc¢elom zodpovedného
nakupovania surovin

12

réznych technoldgii
(prietlacné lisovanie,
priame lisovanie,
izostatické lisovanie, ru¢né
tvarovanie)

skusenosti v oblasti
presnych vypoctov
zmfstovania
zlinovanim,
garancia vysoke;j
kvality finalneho
produktu

vymenitelnej britovej
dosticky. V dosledku
spajkovania vo
vakuu a Specialneho
zlozenia spajky
vznika pevny spoj

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERAT'Z'T \ Performance Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Obsah

Tvrdokov - kompozitny material s
cennymi vlastnostami

Podiel spojiva a zrnitost karbidu volframu sa prejavuju
na uzitkovych vlastnostiach tvrdokovu. Konkrétne
zloZenie ovplyviuje tvrdost, pevnost’ v ohybe a
lomovu huZevnatost rezného materialu. Zrna karbidu
volframu su v priemere velké od polovice az po 20
mikrometrov (um). Maksie spojivo (kobalt) vypini
medzipriestory.

Aby sa na jednej strane podarilo splnit extrémne
poziadavky kladené na huzevnatost, obsah kobaltu
méze Cinit az 30 percent. Na strane druhej sa obsah
kobaltu znizi na niekolko malo percent a velkost zrna
sa zmenS§i na desatiny mikrénov (napr.: 0,3 um), aby
sa tak zaistila maximalna oteruodolnost.

Najma pre zaistenie bezvadného obrabania i vysokej
oteruodolnosti ponuka CERATIZIT rieSenia Sité na
mieru akymkofvek poziadavkam.

Brasenie Povlak Zabezpecenie kvality Expedicia Recyklacia
A Obvodové brusenie a A Povlakovanie metédou A VsSetky produkty A Automatizovany Spickovy A Zorganizujeme pre
zrazanie hran, je mozné PVD, kovy, ako je titan, podliehaju prisnej kontrole sklad typu shuttle, ktory Vas cely proces a
pouzivat vymenitefnu hlinik, sa zahrievaju vo kvality, ktoru vykonavaju umozruje velmi rychle ponukame i zberné
britovi dosticku vakuu a privadzaju sa do skuseni odbornici pripravenie Vasho tovaru boxy zdarma.
stavu pary a v dosledku na expediciu.

posobenia elektrického
napatia zachytavaju sa
na povrchu vymenitelnej
britovej dosticky.

cuttingtools.ceratizit.com 13
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PCBN - vyroba kotucov

Pyrolyza =l PCBN - syntéza
70 zlu€enin béru a halogénu Tlak: 5-9 GPa
pocas katalytickej reakcie Teplota: 1600 — 2100°C

Hexagonalny nitrid boru Zrna kubického nitridu boru

Vlysoka tvrdost pri
vysokych teplotach

Tvrdost pri teplote 800
°C je porovnatelna s
tvrdostou tvrdokovu pri
izbovej teplote

=wae

PCBN - vyroba vymenitel'nych britovych dosticie

Koliesko - Delenie viloziek > Spajanie
@40 -100 mm Rezanie laserom alebo
elektroerozivne drotové rezanie
Spajanie
Monolitny PCBN vo vakuu

N

Teplota spajania: cca 900°C

PCBN .

CNGN 1204...

TK zakladné

teleso

Spajanie

pod atmosférickym tlakom

TK britova dosticka
H M fubovolného tvaru

so zakladnym telesom \

Teplota spajania: cca 750 °C

14 cuttingtools.ceratizit.com
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Lisovanie za tepla
zfn PCBN

Spojivo
A Keramické (TiC, TiN, TiCN, Al,O3)
A kovove (WC-Co-Ni)

cca 5 GPa
> 1000 °C

Tlak:
Teplota:

Zakladné teleso
plochy, valcovy substrat karbidu

> > >

A
A

Brusenie, zrazanie a zaoblenie hran
(eventualne povlakovanie)

cuttingtools.ceratizit.com

—

Kolieska PCBN

Vlastnosti PCBN

Po diamante ide o druhy najtvrdSi rezny material (4.700 N/mm?)
Vysoka oteruodolnost (abrazivne opotrebenie)

Vysoka odolnost’ proti oxidacii do 1.250°C

— preto je velmi vhodny pre obrabanie zliatin Zeleza

Vysoka pevnost' v tlaku, avSak nizka pevnost v tahu

Dobra tepelna vodivost’

-

Finalny produkt

Vymenitelna britova dostiCka pripravena pre
obrabanie

Dosticky zo segmenty PCBN

& &

Monolitné britové dosticky PCBN

NSOV

Monolitné britové dosticky PCBN s
upinkou C-Clamp

®VvVEe

Monolitné britové dosticky PCBN s otvorom

& &

15
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Poziadavka na stroj, upnutie, obrobok

Stabilny stroj

A robustny stroj, v idealnom pripade stroj Specialne
urCeny pre sustruzenie tvrdych materialov

A vysoké zatazenie mbze v pripade nestabilnych
strojov vyvolat nestalost vyrobného procesu

Vedenie bez akejkol'vek véle

obvodova hadzavost vretena <0,7um
presnost opakovania os <0,8um
hydrostatické loZiska

dobry stav udrzby stroja

mdze viest k tomu, Ze sa vymenitelna britova
dosti¢ka nekontrolovane zlomi a uz nebude
zachovana rozmerova stalost obrobku

> > > > >

Luneta a konik

A bezpodmienecne nutné v pripade dlhych alebo
tenkostennych obrobkov

A ak nie je mozné dosiahnut pozadovanej kvality
povrchu

Rozhranie nastroja

A stabilné rozhranie nastroja, zamedzenie
zbyto€nému vylozeniu

A zvolte €o najvacsie rozhranie nastroja

A vykonajte ¢o najkratSie upnutie nastroja

Vlastna vibracia stroja

A stabilny zaklad stroja

A aby sa zabranilo vibraciam Siriacim sa od inych
strojov

A najlepSim rieSenim je nastavenie stroja na
samostatny zaklad
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Upnutie a obrobok

Upnutie

Jednostranne upnuté obrobky

A vykonajte Co najkratSie upnutie obrobku,
dodrzZujte pomer medzi dlzkou a priemerom cca
2:1

A mozu spbsobit vibracie pocas procesu

Dlhé tenkostenné obrobky
A obrobky zaprite lunetou alebo konikom
A pre potlacenie vibracii po€as vyrobného
procesu
Makké tvarové celuste alebo kliestiny

A samosvorné upnutie obrobku / predovsetkym u
tenkostennych obrobkov
A stabilnejsi vyrobny proces

Predobrobenie / makké obrobenie
obrobku

Tvorba ostrapov

A nekontrolované zlomenie nastroja v pripade
obrabania tvrdych materialov

Definovanie malych rozmerovych tolerancii
pre predobrobenie

A lepSie stanovenie Zivotnosti pri obrabani tvrdych
materialov

Fazetky a polomery

A zabezpeluju makké zachadzanie i vychadzanie
nastroja

Ostré hrany

A spoOsobuje vylamovanie na britoch a na obrobku

cuttingtools.ceratizit.com
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Vplyv materialu na obrabanie tvrdych materialov

Obrabanie tvrdych materialov pomocou PCBN

V pripade trieskového obrabania kalenej ocele sa vSeobecne hovori o obrabani tvrdych
materialov. V ramci tohoto obrabania ide o zamerne vyvolané obrabanie za tepla. Pritom
musi byt v oblasti rezu k dispozicii presne definovana vysoka teplota Ciniaca cca 550 az
750 °C. Tato pozadovana teplota sa vytvara premenou stavajucej energie na teplo. Tato
energia je k dispozicii v podobe reznej rychlosti v,, posuvu f, reznej hibky a, a geometrie
fazetky F-M-R britov PCBN. Chladenie nie je vSeobecne nutné. NizSie uvadzame tri
diagramy popustania. Mézete sledovat znizujucu sa tvrdost s vzrastajucou teplotou.
Pritom je mozné vS§ak zaznamenat znacné rozdiely. V pripade zamerne vyvolaného
obrabania za tepla pomocou sort PCBN sa idealna tvrdost v oblasti rezu pohybuje medzi
40 a 45 HRC. To znamena, ze sa musi zabezpe it rdzna teplota obrabania v rozmedzi od
550 do 750 °C.

Diagram popustania 1.2379 (X155CrVMo 12 - 1)

A

66

64 —

62

60 - \ Teploty kalenia:

. \ e

i, — pri980 °C

:(ZJ — pri 1020°C
\

48 H o

. \ — pri 1050°C

44 ‘

42 =

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 °c

Diagram popustania 1.7131 (16MnCr5)

Diagram popustania 1.3505 (100Cr6)

A A

66 66
64

64 I
62 ~

62 60 >~

T— 58 N
60 56 \
58 ™N 54 N
~N N
56 ™ 52 AN
3 Q 5

54 £ N\

52 46 N
44

50 42
40

48 P

46 36
34

44 b

42 > 30 -

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700

°C

V pripade teploty cca 600 °C vykazuje ocel 1.2379 eSte tvrdost cca 58
HRC, ocel 1.7131 cca 48 HRC a ocel 1.3505 dosiahne tvrdosti uz iba cca
36 HRC, pricom pdvodna tvrdost u vSetkych druhov ocele €ini cca 62 HRC.

cuttingtools.ceratizit.com
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Priprava reznej hrany

Stabilita reznej hrany sa zvySuje so zvac¢sujucim sa
uhlom a Sirkou fazetky, ¢im sa vSak zvacsuje i rezna
sila a z toho plynuca teplota vznikajuca pri obrabani.
Cez vacsiu fazetku sa rezna sila roznasa na vacsiu
oblast’ reznej hrany.

Tym sa zvacsuje stabilita britu, teda je mozné
obrabat’ s va¢simi posuvmi. Pokial budu mat’
najvysSiu prioritu stabilita procesu a konstantna
zivotnost nastrojov, potom odporu¢ame pouzivat
velku fazetku.

Ak je maximalnou prioritou velmi dobra kvalita

povrchu a vysoka rozmerova stalost, potom je pre
proces obrabania dobré pouzivat malu fazetku. Tak
sa znizi vibracia, rezné sily i teplota.

Sustruzenie tvrdych materialov je vo vacésine
pripadov dokoncovacie obrabanie obrobku.
Optimalna priprava reznej hrany je rozhodujicim
faktorom pre vysoko kvalitné obrobenie obrobkov

i pre zabezpecenie procesnej bezpecnosti a dlhej
zivotnosti nastrojov.

U vymenitelnych britovych dostiCiek bez utvaraca triesky je popri prevedeni reznej hrany dolezité i spravne
prevedenie fazetky. Z tohoto dévodu sa systém oznacovania rozsiril o nasledujuci klu¢ pre prevedenie fazetky.

Prevedenie a uhol vyplyvaju z prehladu uvedeného nizSie.

KFrac pripravy reznej hrany CERATIZIT

Oznacenie podla ISO CERATIZIT
Prevedenie reznej hrany Prevedenie fazetky Definicia
SN
14D 14 x 20°
(skosena a zaoblena) 0 0.14x20
EN
zaoblené
(zaoblena)
Prevedenie fazetky SN Prevedenie reznej hrany EN

BN

Sirka zrazenia Uhol fazetky

KOD PRE UHOL FAZETKY GB

A B

GB

5° 10° 15° 20°

Preciznost a tvarova stalost

25° 30° 35°

Procesna stabilita, Zivotnost’

Uhol fazetky GB

Priklady Sirka fazetky [mm]
CNGA 120408SN-009C 0,09
DCGW 11T304SN-014D 0,14

cuttingtools.ceratizit.com
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Popis sort

Sorta PCBN Vlastnosti

CTBH1000C ISO | H10 °

$Specifikacia:

ZloZenie: kubicky nitrid boru (PCBN) 70% | keramické spojivo | velkost zrna: 3um | Povlakovaci systém: PVD
TiN / TIAIN

Odporucenie pre pouzitie:

Vysoko vykonna sorta pre sustruzenie tvrdych materiélov hladkym a fahko preruSovanym rezom. Je
mimoriadne vhodna pre obrabanie kalenych oceli spdsobujucich velké opotrebenie nastrojov.

CTBH2000C ISO | H20 °

Specifikacia:

ZloZenie: kubicky nitrid boru (PCBN) 40% | keramické spojivo | velkost zrna: 1um | Povlakovaci systém: PVD
TiN / TIAIN

Odporucenie pre pouzitie:

Excelentny povrch. Prva volba pre obrabanie tvrdych a mékkych materialov a okrajovej vrstvy. Perfektné
rieSenie pre malosériovu vyrobu a obrabanie v najroznejSich vyrobnych podmienkach.

CTBH3000C ISO | H30 °

Specifikacia:

ZloZenie: kubicky nitrid boru (PCBN) 65% | keramické spojivo | velkost zrna: 2-3um | Povlakovaci systém: PVD
TiN / TIAIN

Odporucenie pre pouzitie:

Specialne pre znacne lahko prerusované rezy. Moznost pouZitia i v pripade nepriaznivych podmienok
obrabania, ako su napr. vibracia.

20 cuttingtools.ceratizit.com
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Vyber spravnej vymenitelnej britovej dosticky PCBN

Prerusenie rezu

Hladky Kontinualny aZ lahko Velmi az lahko
rez prerusovany rez preruSovany rez
Obrabanie
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
Jemné
, . F F F
obrabanie
EN zaoblena EN zaoblena 0,14mm x 20°
) CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
el M M M
obrabanie
0,09mm x 15° 0,09mm x 15° 0,18mm x 25°
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
Hrubovacie
, . R R R
obrabanie
0,14mm x 20° 0,44mm x 20° 0,20mm x 35°

D TG —

/| | Im’mmmmmw

(
| S SN

Prerusenie rezu

ievnatont o o0 00
na huzevnatost’

Rezna rychlost’
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CNGA

Oznacenie L S D1 IC
mm mm mm mm
CNGA 1204.. 12,9 4776 513 12,7

CNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB o o[2] OlLS

F
PCBN PCBN PCBN
CNGA CNGA CNGA
71003.. 71003.. 71003..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/ Y# YO/ Y# YO/Y#
120404EN 04 B(2) 33 70,65 70002 70,65 80002
120404SN 0,4 0,14 20° B (2) 33 70,65 90002
120408EN 0,8 B(2 33 70,65 70302 70,65 80302
120408SN 0,8 0,14 20° B (2) 3,3 70,65 90302
120412EN 12 B(2) 31 70,65 70602 70,65 80602
120412SN 1,2 0,14 20° B(2) 31 70,65 90602

T w=ZXx=T

22

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance Sustruznicke noze s vymenite/nymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky CN..

CNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[] [ofe] 0%

M
PCBN PCBN PCBN
CNGA CNGA CNGA
71003.. 71003.. 71003..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

120404SN 04 009 15° B(2) 33 7065 70102 70,65 80102
120404SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,3 70,65 90102
120408SN 0,8 0,09 15° B(2) 3,3 70,65 70402 70,65 80402
120408SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,3 70,65 90402
120412SN 1,2 0,09 15°  B(2) 31 70,65 70702 70,65 80702
120412SN 1,2 0,18 25°  B(2) 31 70,65 90702

I w=ZXx=T

CNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB ol-[2] [ofe] o[

R
PCBN PCBN PCBN
CNGA CNGA CNGA
71003.. 71003.. 71003..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
120404SN 04 014 20° B(2) 33 70,65 70202 70,65 80202
120404SN 0,4 0,20 35° B(2) 3,3 70,65 90202
120408SN 0,8 0,14 20 B(2) &3 70,65 70502 70,65 80502
120408SN 0,8 0,20 35°  B(2) 33 70,65 90502
120412SN 1,2 0,14 20 B(2) 31 70,65 70802 70,65 80802
120412SN 1,2 0,20 35°  B(2) 31 70,65 90802
P
M
K
N
S
H [ ) o o
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Negativne vymenitelné dosticky DN..

DNGA

Oznacenie

DNGA 1506..

DNGA

A TCE (NOI) =

1SO

150604EN
150604SN

150608EN
150608SN

150612EN
150612SN

T w=ZXx=7T

RE
mm
0,4
04

0,8
0,8

1,2
1,2

BN

mm

0,14

0,14

0,14

mm
15,5

BN

GB

20°

20°

20°

TCE
(NoI)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

S D1 IC
mm mm mm
6,35 516 12,7

prevedenie a pocet osadenych rohov britu

LE
mm
36
36

3.3
33

3,0
3,0

G‘Qg/

CTBH1000C| ~ |CTBH2000C|  |CTBH3000C
o o[c] O]
F
PCBN PCBN PCBN
DNGA DNGA DNGA
Moi7.. 7O017.. 71017..
EUR EUR EUR
Yo/Y# Yorv# YOIY#
70,65 70002 70,65 80002
70,65 90002
7065 70302 70,65 80302
70,65 90302
70,65 70602 70,65 80602
70,65 90602
(] (] (]
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Negativne vymenitelné dosticky DN..

DNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB ol-[] [ofe] 0%
' '

M
PCBN PCBN PCBN
DNGA DNGA DNGA
71017.. 7O017.. T71017..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
150604SN 04 009 15° B(2) 36 7065 70102 70,65 80102
150604SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,6 70,65 90102
150608SN 0,8 0,09 15° B(2) 3,3 70,65 70402 70,65 80402
150608SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,3 70,65 90402
150612SN 1,2 0,09 15°  B(2) 3,0 70,65 70702 70,65 80702
150612SN 1,2 0,18 25°  B(2) 3,0 70,65 90702
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

DNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB ol-[°] [ofe] o[
' '

R
PCBN PCBN PCBN
DNGA DNGA DNGA
71017.. 71017.. T71017..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

150604SN 04 014 20° B(2) 36 70,65 70202 70,65 80202
150604SN 0,4 0,20 35° B(2) 3,6 70,65 90202
150608SN 0,8 0,14 20 B(2) &3 70,65 70502 70,65 80502
150608SN 0,8 0,20 35°  B(2) 33 70,65 90502
150612SN 1,2 0,14 20 B(2) 3,0 70,65 70802 70,65 80802
150612SN 1,2 0,20 35°  B(2) 3,0 70,65 90802

T w=ZXxX=T
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Sustruznicke noZe s vymenitelnymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky SN..

SNGA

Oznacenie L S D1
mm mm mm
SNGA 1204.. 12,7 4776 5,16

SNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

BN

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
120408EN 0,8 B (2) 3,8

120408SN 08 014 20° B(2 38

120412EN 1,2 B2 38
120412SN 12 014 20° B(2 38

T »WZ=ZX=ZT0

IC
mm
12,7
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
O [o[e]=] [ofe]x)
F F F
PCBN PCBN PCBN
SNGA SNGA SNGA
7039.. 71039.. 71039..
EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
70,65 70002 70,65 80002
70,65 90002
70,65 70302 70,65 80302
70,65 90302
[ J [ J [ J
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CERATIZIT \ Performance Negativne vymenitelné dosti¢ky SN..

SNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[] [ofc] 0%

M
PCBN PCBN PCBN
SNGA SNGA SNGA
71039.. 71039.. 71039..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
120408SN 08 009 15° B(2) 38 7065 70102 70,65 80102
120408SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,8 70,65 90102
120412SN 1,2 0,09 15° B(2) 3,8 70,65 70402 70,65 80402
120412SN 1,2 0,18 25° B(2) 3,8 70,65 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

SNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[°] [ofc] 0%

R
PCBN PCBN PCBN
SNGA SNGA SNGA
71039.. 71039.. 71039..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
120408SN 08 014 20° B(2) 38 7065 70202 70,65 80202
120408SN 0,8 0,20 35° B(2) 3,8 70,65 90202
120412SN 1,2 0,14 20° B(2) 3,8 70,65 70502 70,65 80502
120412SN 1,2 0,20 35° B(2) 3,8 70,65 90502
P
M
K
N
S
H [ ) o [ ]
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Negativne vymenitelné dosticky TN..

TNGA

Oznacenie

TNGA 1604..

TNGA

mm
16,5

mm
476

D1
mm
3,81

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

I1SO

160404EN
160404SN

160408EN
160408SN

160412EN
160412SN

T »WZXZ 0

RE
mm
0,4
04

0,8
08

1,2
1,2

BN

mm

0,14

0,14

0,14

BN

GB

20°

20°

20°

TCE
(No)
cE)
c@)

c@)
cE)

cE)
cE)

LE
mm
3,6
36

3,3
33

3,0
3,0

mm
9,52

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
o[ [ole]x] [o]e]a
F F F
PCBN PCBN PCBN
TNGA TNGA TNGA
71040... 71040.. 71040...

EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
98,15 70002 98,15 80002
98,15 90002
98,15 70302 98,15 80302
98,15 90302
98,15 70602 98,15 80602
98,15 90602
[ ) [ ) [ )
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Negativne vymenitelné dosticky TN..

TNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
— v v

M
PCBN PCBN PCBN
TNGA TNGA TNGA
71040.. 71040.. 71040...
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
160404SN 04 009 15° C(3) 36 98,15 70102 98,15 80102
160404SN 0,4 0,18 25° C(3) 3,6 98,15 90102
160408SN 0,8 0,09 15° C(3) 3,3 98,15 70402 98,15 80402
160408SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 98,15 90402
160412SN 1,2 0,09 15°  C(3) 3,0 98,15 70702 98,15 80702
160412SN 1,2 0,18 25°  C(3) 3,0 98,15 90702

I w=ZXx=T

TNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]¢e] =
— v v

R
PCBN PCBN PCBN
TNGA TNGA TNGA
71040.. 71040.. 71040...
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
160404SN 04 014 20° C(3) 36 98,15 70202 98,15 80202
160404SN 0,4 0,20 35° C(3) 3,6 98,15 90202
160408SN 0,8 0,14 20°  C(3) &3 98,15 70502 98,15 80502
160408SN 0,8 0,20 35°  C(3) 33 98,15 90502
160412SN 1,2 0,14 20 C(3) 3,0 98,15 70802 98,15 80802
160412SN 1,2 0,20 35°  C(3) 3,0 98,15 90802

T w=ZXxX=T
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke noze s vymenite/nymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky VN..

VNGA

Oznacenie L S D1 IC

G
mm mm mm mm ‘

VNGA 1604.. 16,6 476 381 952 RE Ol

VNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

FEm O[5 Rl [CleE
g g

F
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/ Y# YO/ Y# YO/Y#
160404EN 0.4 B(2) 51 70,65 70002 70,65 80002
160404SN 0,4 0,14 20° B (2) 51 70,65 90002
160408EN 0,8 B (2) 42 70,65 70302 70,65 80302
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 70,65 90302

T »VWZ=ZX=ZT0
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VNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
— / /

M
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
160404SN 04 009 15 B(2) 5.1 7065 70102 70,65 80102
160404SN 0,4 0,18 25° B(2) 51 70,65 90102
160408SN 0,8 0,09 15° B(2) 4,2 70,65 70402 70,65 80402
160408SN 0,8 0,18 25° B(2) 4,2 70,65 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

VNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
— / /

R
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
160404SN 04 014 20° B(2) 5.1 7065 70202 70,65 80202
160404SN 0,4 0,20 35° B(2) 51 70,65 90202
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 70,65 70502 70,65 80502
160408SN 0,8 0,20 35° B(2) 4,2 70,65 90502
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Negativne vymenitelné dosticky WN..

WNGA

Oznacenie L S D1
mm mm mm
WNGA 0804.. 8,5 4776 513

WNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

BN

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
080408EN 0,8 C(3) 3,3

080408SN 08 014 20° C(3) 33

080412EN 1,2 c@3) 31
080412SN 12014 20° C(3) 31

T »WZ=ZX=ZT0

mm
12,7

CTBH1000C| ~ |CTBH2000C|  |CTBH3000C
o[2] OIS
PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. T71044.. T71044..
EUR EUR EUR
Yo/Y# Yorv# Yorv#
98,15 70002 98,15 80002
98,15 90002
98,15 70302 98,15 80302
98,15 90302
(] (] (]
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Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Negativne vymenitelné dosticky WN..

WNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

I FEENEE ol
o v v v

PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. 71044.. 71044..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
080408SN 08 009 15° C(3) 33 98,15 70102 98,15 80102
080408SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 98,15 90102
080412SN 1,2 0,09 15° C(3) 31 98,15 70402 98,15 80402
080412SN 1,2 0,18 25° C(3) 31 98,15 90402
P
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S
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WNGA

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN& Ol o[2| 0%
GB

PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. 71044.. 71044..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
080408SN 08 014 20° C(3) 33 9815 70202 98,15 80202
080408SN 0,8 0,20 35° C(3) 3,3 98,15 90202
080412SN 1,2 0,14 20° C(3) 31 98,15 70502 98,15 80502
080412SN 1,2 0,20 35° C(3) 31 98,15 90502
P
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S
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosti¢ky CC..

CCGW

Oznacenie

CCGW 0602..
CCGW 09T3..

CCGW

A TCE (NOI) =

I1SO

060202EN
060202SN

060204EN
060204SN

09T302EN
09T302SN

09T304EN
09T304SN

09T308EN
09T308SN

T WwW=ZXxX=T

mm
6,45
9,70

BN
i

RE
mm
0,2
0,2

0,4
0,4

0,2
0,2

0.4
0.4

0,8
08

BN

mm

0,14

0,14

0,14

0,14

0,14

GB

20°

20°

20°

20°

20°

mm
2,38
3,97

TCE
(No)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

LE
mm
2,9
2,9

239
2,9

33
3,3

33
33

33
33

D1
mm
28
44

prevedenie a poCet osadenych rohov britu

mm
6,35
9,52

[ NEW [ NEW [ NEW
CTBH1000C|  |CTBH2000C| | CTBH3000C
o ole] ola
F
PCBN PCBN PCBN
CCGW CCGW CCcew
71000.. 71000.. 71000..
EUR EUR EUR
YO/YV# YOIV# YOrv#
7065 70002 7065 80002
70,65 90002
7065 70302 7065 80302
70,65 90302
7065 70602 7065 80602
70,65 90602
7065 70902 7065 80902
70,65 90902
7065 71202 7065 81202
70,65 91202
(] (] (]
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenite/né dosticky CC..

CCGW

A TCE (NOI) =

I1SO

060202SN
060202SN

060204SN
060204SN

09T302SN
09T302SN

09T304SN
09T304SN

09T308SN
09T308SN

T »W=Z2X=Z10

BN
i

RE
mm
0,2
0,2

04
0.4

0,2
0,2

0,4
0,4

0,8
0,8

BN
mm
0,09
0,18

0,09
0,18

0,09
0,18

0,09
0,18

0,09
0,18

GB

15°
25°

15°
25°

15°
25°

15°
25°

15°
25°

TCE
(NoI)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

prevedenie a poCet osadenych rohov britu

LE
mm
2,9
2,9

2,9
2,9

33
3,3

33
33

33
33

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
o)
©[c[] [of] Cl
M
PCBN PCBN PCBN
CCGW CCGW Cccew
71000.. 71000.. 71000..
EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
70,65 70102 70,65 80102
70,65 90102
70,65 70402 70,65 80402
70,65 90402
70,65 70702 70,65 80702
70,65 90702
70,65 71002 70,65 81002
70,65 91002
70,65 71302 70,65 81302
70,65 91302
(] [ J [ J
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CERATIZIT \ Performance Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenite/né dosticky CC..

CCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[] [ofe] 0%

R
PCBN PCBN PCBN
CCGW CCGW CCGW
71000.. 71000.. 71000..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
060202SN 02 014 20° B(2) 29 7065 70202 70,65 80202
060202SN 0,2 0,20 35° B(2) 2,9 70,65 90202
060204SN 0,4 0,14 20° B(2) 2,9 70,65 70502 70,65 80502
060204SN 0,4 0,20 35° B(2) 2,9 70,65 90502
09T302SN 0,2 0,14 20°  B(2) 33 70,65 70802 70,65 80802
09T302SN 0,2 0,20 35°  B(2) &3 70,65 90802
09T304SN 0,4 0,14 20 B(2) &3 70,65 71102 70,65 81102
09T304SN 0,4 0,20 35°  B(2) 33 70,65 91102
09T308SN 0,8 0,14 20 B(2) 33 70,65 71402 70,65 81402
09T308SN 0,8 0,20 35°  B(2) &3 70,65 91402
P
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky DC..

DCGW

Oznacenie

DCGW 0702..
DCGW 11T3..

DCGW

mm
775
11,60

mm
2,38
3,97

D1
mm
2,38
4,40

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

1SO RE BN
mm  mm

070202EN 0,2

070202SN 02 014

070204EN 0,4
070204SN 04 014

070208EN 0,8
070208SN 08 014

11T302EN 0,2
11T302SN 02 014

11T304EN 0,4
11T304SN 04 014

11T308EN 08
11T308SN 08 014

T »WZX=Z10

BN

GB

20°

20°

20°

20°

20°

20°

TCE
(No)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

LE
mm
3,7
3,7

3,6
3,6

3,3
33

37
37

3,6
3,6

3,3
33

mm
6,35
9,52

CTBH1000C

CTBH2000C

CTBH3000C

o[

lofe]~]

[o]o]&]

HI’

PCBN
DCGW

71007 ...

EUR
YO/Y#
70,65 70002

70,65 70302

70,65 71202

70,65 70602

70,65 70902

70,65 71302

PCBN
DCGW

71007 ...

EUR
YO/Y#
70,65 80002

70,65 80302

70,65 81202

70,65 80602

70,65 80902

70,65 81302

PCBN
DCGW

71007 ...

EUR

YOIY#

70,65 90002
70,65 90302
70,65 91202
70,65 90602

70,65 90902

70,65 91302
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CERAT'Z'T \ Performance Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky DC..

DCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

I FEENEE AE
7 z z z

PCBN PCBN PCBN
DCGW DCGW DCGW
71007.. 71007.. 71007..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
0702025N 02 009 15° B(2) 37 7065 70102 70,65 80102
070202SN 0,2 0,18 25° B(2) 3,7 70,65 90102
070204SN 0,4 0,09 15° B(2) 3,6 70,65 70402 70,65 80402
070204SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,6 70,65 90402
070208SN 08 009 15° B(2) 33 70,65 71402 70,65 81402
070208SN 0,8 0,18 25°  B(2) &3 70,65 91402
11T302SN 0,2 0,09 15°  B(2) 37 70,65 70702 70,65 80702
11T302SN 0,2 0,18 25°  B(2) 37 70,65 90702
11T304SN 0,4 0,09 15°  B(2) 3,6 70,65 71002 70,65 81002
11T304SN 0,4 0,18 25°  B(2) 3,6 70,65 91002
11T308SN 0,8 0,09 15°  B(2) &3 70,65 71502 70,65 81502
11T308SN 0,8 0,18 25°  B(2) 33 70,65 91502
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky DC..

DCGW

A TCE (NOI) =

I1SO

070202SN
070202SN

070204SN
070204SN

070208SN
070208SN

11T302SN
11T302SN

11T304SN
11T304SN

11T308SN
11T308SN

T »W=ZXZ10

BN
i

RE
mm
0,2
0,2

04
0.4

0,8
0,8

0,2
0,2

0,4
04

0,8
0,8

BN
mm
0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

GB

20°
35°

20°
35°

20°
35°

20°
35°

20°
35°

20°
35°

TCE
(NoI)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

prevedenie a poCet osadenych rohov britu

LE
mm
37
3,7

3,6
3,6

33
3,3

3.7
37

3,6
3,6

33
33

CTBH1000C

CTBH2000C

CTBH3000C

O]

o[c]

lll

PCBN
DCGW

71007 ...

EUR
YO/Y#
70,65 70202

70,65 70502

70,65 71602

70,65 70802

70,65 71102

70,65 71702

PCBN
DCGW

71007 ...

EUR
YO/Y#
70,65 80202

70,65 80502

70,65 81602

70,65 80802

70,65 81102

70,65 81702

PCBN
DCGW

71007 ...
EUR

YO/Y#
70,65 90202
70,65 90502
70,65 91602
70,65 90802

70,65 91102

70,65 91702
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CERATIZIT \ Performance

Sustruznicke noze s vymenitelnymi dostickami
Pozitivne vymenitelné dosticky TC..

TCGW

Oznacenie L S D1

mm mm mm
TCGW 1102.. 11,0 2,38 2,8
TCGW 16T3.. 16,5 3,97 44

TCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

BN

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
110204EN 0,4 C(3) 3,6

110204SN 04 014 20° C(3) 36

110208EN 0,8 c@ 33
110208SN 08 014 20° C(3 33

16T304EN 0,4 C(3) 36
16T304SN 04 014 20° C(3) 36

16T308EN 08 c@ 33
16T308SN 08 014 20° C(3 33

T W»W=ZXZ 10

mm
6,35
9,52

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

FEERCEEENEEIE

F F F
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW

71034.. 71034.. 71034..

EUR EUR EUR

YO/Y# YO/Y# YO/Y#

98,15 70002 98,15 80002

98,15 90002
98,15 70302 98,15 80302

98,15 90302
98,15 70602 98,15 80602

98,15 90602
98,15 70902 98,15 80902

98,15 90902

[ J [ J [ J
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Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Pozitivne vymenitelné dosticky TC..

TCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= v v

M
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW
71034.. 71034.. 71034..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

110204SN 04 009 15° C(3) 36 98,15 70102 98,15 80102
110204SN 0,4 0,18 25° C(3) 3,6 98,15 90102
110208SN 0,8 0,09 15°  C(@3) &3 98,15 70402 98,15 80402
110208SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 98,15 90402
16T304SN 0,4 0,09 15°  C(3) 3,6 98,15 70702 98,15 80702
16T304SN 0,4 0,18 25°  C(3) 3,6 98,15 90702
16T308SN 0,8 0,09 15°  C(3) &3 98,15 71002 98,15 81002
16T308SN 0,8 0,18 25°  C(3) 33 98,15 91002

T W»WZ=ZXZ T
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Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Pozitivne vymenitelné dosticky TC..

TCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= v v

R
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW
71034.. 71034.. 71034..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

110204SN 04 014 20° C(3) 36 9815 70202 98,15 80202
110204SN 0,4 0,20 35° C(3) 3,6 98,15 90202
110208SN 0,8 0,14 20°  C(3) &3 98,15 70502 98,15 80502
110208SN 0,8 0,20 35° C(3) 3,3 98,15 90502
16T304SN 0,4 0,14 20°  C(3) 3,6 98,15 70802 98,15 80802
16T304SN 0,4 0,20 35°  C(3) 3,6 98,15 90802
16T308SN 0,8 0,14 20 C(3) &3 98,15 71102 98,15 81102
16T308SN 0,8 0,20 35°  C(3) 33 98,15 91102

T W»WZ=ZXZ T
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Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Pozitivne vymenitelné dosticky VC..

VCGW

Oznacenie L S D1 IC o

mm mm mm mm ‘ QU T
VCGW 1103.. 1,1 3,18 2,9 6,35 @m E’
VCGW 1604.. 16,6 4776 44 9,52 [ s

L

VCGW B

VCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

FEm O[5 Rl [CleE
g g

F
PCBN PCBN PCBN
VCGW VCGW VCGW
M1041.. 71041.. T71041..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/ Y# YO/ Y# YO/Y#

110302EN 02 B(2) 55 70,65 70002 70,65 80002
110302SN 02 014 20° B(2) 55 70,65 90002
110304EN 0,4 B(2) 51 70,65 70302 70,65 80302
110304SN 0,4 0,14 20° B(2) 51 70,65 90302
160402EN 0,2 B (2) 55 70,65 70602 70,65 80602
160402SN 0,2 0,14 20° B(2) 55 70,65 90602
160404EN 0,4 B(2) 51 70,65 70902 70,65 80902
160404SN 0,4 0,14 20° B (2) 51 70,65 90902
160408EN 0,8 B(2) 42 70,65 71202 70,65 81202
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 70,65 91202

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

VCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= I /

M
PCBN PCBN PCBN
VCGW VCGW VCGW
mo#M.. 7041.. T71041..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

10302SN 02 009 15 B(2) 55 7065 70102 70,65 80102
110302SN 0,2 0,18 25° B(2) 55 70,65 90102
110304SN 0,4 0,09 15° B(2) 51 70,65 70402 70,65 80402
110304SN 0,4 0,18 25° B(2) 51 70,65 90402
160402SN 0,2 0,09 15°  B(2) 55 70,65 70702 70,65 80702
160402SN 0,2 0,18 25°  B(2) 55 70,65 90702
160404SN 0,4 0,09 15°  B(2) 51 70,65 71002 70,65 81002
160404SN 0,4 0,18 25°  B(2) 51 70,65 91002
160408SN 0,8 0,09 15°  B(2) 42 70,65 71302 70,65 81302
160408SN 0,8 0,18 25°  B(2) 42 70,65 91302

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

VCGW

A TCE (NOI) = prevedenie a pocet osadenych rohov britu

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= I /

R
PCBN PCBN PCBN
VCGW VCGW VCGW
mo#M.. 7041.. T71041..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

10302SN 02 014 20° B(2) 55 7065 70202 70,65 80202
110302SN 0,2 0,20 35° B(2) 55 70,65 90202
110304SN 0,4 0,14 20° B(2) 51 70,65 70502 70,65 80502
110304SN 0,4 0,20 35° B(2) 51 70,65 90502
160402SN 0,2 0,14 20°  B(2) 55 70,65 70802 70,65 80802
160402SN 0,2 0,20 35°  B(2) 55 70,65 90802
160404SN 0,4 0,14 20 B(2) 51 70,65 71102 70,65 81102
160404SN 0,4 0,20 35°  B(2) 51 70,65 91102
160408SN 0,8 0,14 20 B(2) 42 70,65 71402 70,65 81402
160408SN 0,8 0,20 35°  B(2) 4,2 70,65 91402

T w=ZzXx=T
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CERATIZIT \ Performance

Rezné parametre

Orientacné rezné parametre pre negativne dosticky PCBN

Hrana britu negativne VBD* 2 Z CTBH 1000¢
5 : 3 EN-F
2 Ra (teor.) §_ 2 1,6-6,4
Material Pevnost % Rezné podmienky T H Ve f 3
X Hladka ) 200 0,06-0,15 0,05-0,5
H.AA 46-55 HRC X Prerusovany rez o
X Extrémne preruSovany rez
X Hladka ° 220 0,06-0,15 0,05-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Preruovany rez o
Zakalena ocel X Extrémne preruSovany rez
X Hladka ) 220 0,06-0,15 0,05-0,5
HA.3 61-65 HRC X Prerusovany rez o
X Extrémne prerusovany rez
X Hladka ) 240 0,06-0,15 0,05-0,5
H1.4 66-70 HRC X Prerusovany rez o
X Extrémne prerusovany rez
X Hladka
H.2.1 Tvrdend liatina 400 HB X Prerusovany rez
X Extrémne preruSovany rez
X Hladka
H.3.1 Kalena liatina 55 HRC X Prerusovany rez
X Extrémne prerusovany rez
Hrana britu negativne VBD* e = CTBH 2000C
% ] H EN-F
= Ra (teor.) § 2 1,6-6,4
Material Pevnost % Rezné podmienky z ] Ve f 3
X Hladka . 160 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55HRC X Preruovany rez ° 160 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne preruSovany rez o
X Hladka ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X Preruovany rez ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
Zakalena ocel X Extrémne prerusovany rez o
X Hladka . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.3 61-65 HRC X Prerusovany rez ° 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne prerusovany rez o
X Hladka ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Preruovany rez ) 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne preruSovany rez o
X Hladka
H.21 Tvrdena liatina 400 HB X Prerusovany rez
X Extrémne prerusovany rez
X Hladka
H.3.1 Kalena liatina 55 HRC X Preruovany rez
X Extrémne prerusovany rez
) . . 2 CTBH 3000C
. Hrana britu negativne VBD % 3 SN-014D-F
3 Ra (teor)) g o 1,0-3,2
£ @ z =
Material Pevnost % Rezné podmienky =S Ve f 3
X Hladka o 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55 HRC X Preruovany rez ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne prerusovany rez . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Hladka o 200 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X Preru$ovany rez ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
, , X Extrémne prerusovany rez ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
Zakalend ocef X Hiadk o 200 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X Preruovany rez ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne preru$ovany rez ) 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Hladka o 220 0,06-0,15 0,1-0,5
HA1.4 66-70 HRC X Preruovany rez . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne prerusovany rez . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Hladka o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.21 Tvrdena liatina 400 HB X Preruovany rez o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extrémne preruovany rez o 160 0,05-0,12 0,1-0,4
X Hladka o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.3.1 Kalena liatina 55 HRC X Preruovany rez o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extrémne prerusovany rez o 160 0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ NaSe vymenitelné britové dosticky PCBN odpori¢ame pre obrabanie za sucha - prisludné informacie najdete na strane 50

(e}
@ * Poznamka k reznej hrane: S va¢sim zaoblenim sa zvySuje stabilita ostrie.

0]
@ 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% !

46 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Rezné parametre

Ve

200
200

220
220

220
220

240
240

Ve

160
160
160
180
180
180
180
180
180
200
200
200

Ve

150
150
150
170
170
170
170
170
170
190
190
190
180
160
140
180
160
140
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SN-009C-M
1,0-3,2

f

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

SN-009C-M
1,0-4,5

f

0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15

SN-018E-M
1,6-3,2

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

CTBH 1000C
a, A
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 200
0,1-0,5 200
0,1-0,5 200
0,1-0,5 200
0,1-0,5 220
0,1-0,5 220

CTBH 2000C
a, A
0,1-0,5 140
0,1-0,5 140
0,1-0,5 140
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180

CTBH 3000C
a, A
0,1-0,5 150
0,1-0,5 150
0,1-0,5 150
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 190
0,1-0,5 190
0,1-0,5 190
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160
0,1-0,5 140
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160
0,1-0,5 140

SN-014D-R
0,5-1,6

f

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

SN-014D-R
0,8-3,0

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25

SN-020G-R
0,8-3,0

f

0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

a

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

a

0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5

0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5

0,06-0,15
0,06-0,15
0.06-0,1
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Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre pre pozitivne dosticky PCBN

Hrana britu pozitivne VBD* 2 = CTBH 1000¢
5 : 3 EN-F
B Ra (teor.) §_ 2 1,6-6,4
Material Pevnost % Rezné podmienky T H Ve f 3
X Hladka . 230 0,06-0,15 0,1-0,5
H.AA 46-55 HRC X Prerusovany rez o
X Extrémne preruSovany rez
X Hladka ° 250 0,06-0,15 0,1-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Preruovany rez o
Zakalena ocel X Extrémne preruSovany rez
X Hladka ) 250 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.3 61-65 HRC X Prerusovany rez o
X Extrémne prerusovany rez
X Hladka ) 270 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Prerusovany rez o
X Extrémne prerusovany rez
X Hladka
H.2.1 Tvrdend liatina 400 HB X Prerusovany rez
X Extrémne preruSovany rez
X Hladka
H.3.1 Kalena liatina 55 HRC X Prerusovany rez
X Extrémne prerusovany rez
. " . 2 CTBH 2000C
< Hrana britu pozitivne VBD § § EN-F
= Ra (teor.) § 2 1,6-6,4
Material Pevnost % Rezné podmienky z ] Ve f 3
X Hladka . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55HRC X Preruovany rez ° 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne preruSovany rez o
X Hladka ) 210 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X Preruovany rez . 210 0,06-0,15 0,1-0,5
Zakalena ocel X Extrémne prerusovany rez o
X Hladka . 210 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.3 61-65 HRC X Prerusovany rez ° 210 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne prerusovany rez o
X Hladka ° 230 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Preruovany rez ) 230 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne preruSovany rez o
X Hladka
H.21 Tvrdena liatina 400 HB X Prerusovany rez
X Extrémne prerusovany rez
X Hladka
H.3.1 Kalena liatina 55 HRC X Preruovany rez
X Extrémne prerusovany rez
. » . 2 CTBH 3000C
. Hrana britu pozitivne VBD % 3 SN-014D-F
(%) 3 o
° Ra (teor.) § o 1,0-3,2
Material Pevnost % Rezné podmienky =S Ve f 3
X Hladka o 210 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55 HRC X Preruovany rez ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne prerusovany rez . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Hladka o 230 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X Preru$ovany rez ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
, , X Extrémne prerusovany rez ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
Zakalend ocef X Hiadk o 200 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X Preruovany rez ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne preru$ovany rez ) 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Hladka o 250 0,06-0,15 0,1-0,5
HA1.4 66-70 HRC X Preruovany rez . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extrémne prerusovany rez . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Hladka o 230 0,08-0,15 0,1-0,4
H.21 Tvrdena liatina 400 HB X Preruovany rez o 210 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extrémne preruovany rez o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X Hladka o 230 0,08-0,15 0,1-0,4
H.3.1 Kalena liatina 55 HRC X Preruovany rez o 210 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extrémne prerusovany rez o 180 0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ NaSe vymenitelné britové dosticky PCBN odpori¢ame pre obrabanie za sucha - prisludné informacie najdete na strane 50

(e}
@ * Poznamka k reznej hrane: S va¢sim zaoblenim sa zvySuje stabilita ostrie.

0]
@ 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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Rezné parametre

Ve

230
230

250
250

250
250

270
270

Ve

180
180
180
180
180
180
180
180
180
200
200
200

Ve

170
170
170
195
195
195
195
195
195
220
220
220
210
180
160
210
180
160
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SN-009C-M
1,0-3,2

f

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

SN-009C-M
1,0-4,5

f

0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15

SN-018E-M
1,6-3,2

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

CTBH 1000C
a, A
0,1-0,5 210
0,1-0,5 210
0,1-0,5 230
0,1-0,5 230
0,1-0,5 230
0,1-0,5 230
0,1-0,5 250
0,1-0,5 250

CTBH 2000C
a, A
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 210
0,1-0,5 210
0,1-0,5 210

CTBH 3000C
a, A
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 220
0,1-0,5 220
0,1-0,5 220
0,1-0,5 210
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160
0,1-0,5 210
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160

SN-014D-R
0,5-1,6

f

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

SN-014D-R
0,8-3,0

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25

SN-020G-R
0,8-3,0

f

0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

a

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

a

0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5

0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5

DCGW 11730

0,06-0,15
0,06-0,15
0.06-0,1
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Obrabanie s chladenim alebo za sucha

Teplo vznikajuce pri sustruzeni tvrdych materialov pdsobi z 80 % na triesku, z
10 % na obrobok a z 10 % na vymenitelna britovu dostiCku. Tym sa umocriuje
vyznam spravneho odvadzania triesok z oblasti rezu. Tak spravidla nie je nutné
pouzivanie chladiaceho média. Obrabanie bez privadzania chladiaceho

média je idealny variant. Vymenitelné britové dosticky PCBN

odolavaju vysokym teplotam a znizuju tak naklady i
problémy suvisiace s pouzivanim chladiaceho média.
V pripade urcitého obrabania sa vSak chladiace
médium privadzat musi, aby sa zabezpecila
konStantna teplota obrobku. Pocas celého procesu
sustruzenia by sa mal zachovat’ kontinualny prietok
chladiaceho média. Musi sa zabranit teplotnému
Soku na brite.

Vyhody sustruzenia tvrdych materialov oproti bruseniu

V minulosti bolo brusenie beznou metdédou pouzivané pre dokoncovacie obrabanie obrobkov z
kalenej ocele. Dnes sa sustruzenie tvrdych materialov povazuje za efektivne a nakladovo Uspornou
alternativou. Sustruzenie tvrdych materialov méze znaéne zvysit produktivitu a znaénou mierou
prispieva k ochrane zivotného prostredia.

je mozné docielit’ vysokej kvality povrchu (do R, 0,2um)

niz8ie investi¢né naklady na prevadzku stroja

kratSi vyrobny ¢as na obrobok

procesna flexibilita (vnutorné i vonkajSie obrabanie je mozné vykonavat na jednom stroji)
jednoduchSie vytvaranie komplexnych geometrii

kratSie pripravné ¢asy

nizSie naklady na rezné nastroje (nie su nutné Ziadne tvarové brusné kotuce)

obrabanie bez chladiaceho média

jednoduchSia recyklacia triesok i nizSie naklady s tym suvisiace

nevznika brusny kal

>
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Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami
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CERATIZIT \ Performance

Rezné parametre a opotrebenie reznych nastrojov

Rezné parametre a opotrebenie

Dostatocné teplo vznikajuce v oblasti rezu vedie ku zniZzovaniu reznych sil. S prili§ nizkou reznou
rychlostou suvisi uvolfiovanie malého mnozstva tepla, €¢o méze zapricinit’ vylamovanie reznej hrany.
Vymielanie ovplyvriuje stabilitu vymenitefnej britovej dosti¢ky, jeho dopady na kvalitu povrchu obrobku
su vSak iba sekundarne. Oproti tomu ma opotrebenie chrbta vplyv na toleranciu a tvarovu stalost.

Vymielanie Opotrebenie chrbta

Vymielanie je pri obrabani cementacne V pripade obrabania abrazivnych
kalenych oceli dominantnym druhom oceli, ako je loziskova alebo nastrojova
opotrebenia. ocel, dochadza v prevaznej miere k

Vznika v désledku chemického
opotrebenia pri pdsobeni extrémne
vysokych teplét a sil, ktoré sa vytvaraju
v mieste kontaktu s britom.
Vymielanim sa zoslabuje brit.

opotrebeniu chrbta.

To sa negativne prejavuje na kvalite
povrchu a zachovavani rozmerovej
stalosti.

Zivotnost v zavislosti na
opotrebovani
A - (Opotrebovanie na chrbte

= Vymielanie

o
Rezna rychlost' v,

Vymiefanie je vefmi komplexnou témou, napriek tomu existuji sp6ésoby, ako ich kontrolovat' a
zaistit’ stabilny a bezpeény vyrobny proces. DalSie informacie o tejto problematike uvadzame
na nasledujucich strankach.
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Prinosy povlakovania

Povlakovaci systém PVD zvySuje odolnost proti opotrebeniu zapricinenej oxidaciou

a chrani nastroj pred nalepovanim triesok. Tlakové napatie vytvorené pri povlakovani
stabilizuje systém rezny material - rezna hrana - povlak. Tym vznika lepSie napojenie na
zakladny material, Co vedie k podstatne vy$3ej procesnej bezpelnosti.

PrediZenim Zivotnosti a zvaé$enim posuvov sa podstatne zniZia &asy obrabania a tym

i naklady na obrobok. Tym sa znizi spotreba dostupnych zdrojov a znacne sa zvySsi
konkurencieschopnost.

A Povlak PVD chrani PCBN pocas obrabania pred vzajomnou chemickou interakciou
s kyslikom. Znacne sa znizi opotrebenie zapri€inené oxidaciou a difuziou.

A Priteplote obrabania je tvrdSi a odolnejsi ako spajacia faza (TiN, TiCN)

A Najma u sort PCBN s nizkym obsahom CBN predstavuje dodatoénu ochranu pred
opotrebenim.
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Kritéria pre vymenu vymenitel'nej britovej dosti€ky

Rozhodujucim kritériom pre vymenu vymenitelnej
britovej do&ti¢ky pre obrabanie tvrdych materialov

je kvalita povrchu. Definovanim kvality povrchu
konstrukcie na vykrese ziskame meratefnu veli€inu. A
ta vedie v okamihu k dosiahnutiu vopred stanovenej
hodnoty k vymene vymenitelnej britovej dosticky.

Kvalita povrchu

Stanoveny pocet obrobkov by sa mal pohybovat’
pod 10-20 % priemernej Zivotnosti nastrojov v

ramci optimalizovaného vyrobného procesu. Presny T | >
pocet obrobkov sa musi definovat pre kazdy proces Pocet obrobkov
individualne.

Stanoveny pocet  Zadana kvalita
obrobkov  povrchu

Vypocet kvality povrchu

pokial budu splnené vSetky okolité podmienky.
Horsie hodnoty zaznamenate napriklad v pripade
nestabilnych podmienok stroja, nestabilnych
obrobkov, nespravneho upnutia, nezhodného alebo
nespravneho nastrojového systému.

— f —
Teoreticky profil povrchu (R, / R,/ R,) je mozné RE | | R,/R/R,
vypocitat na zaklade radiusu a posuvu. Tak je mozné
vopred vypocitat pozadovanu kvalitu povrchu, \ | :

Pri sustruzeni tvrdych materialov pomocou PCBN sa
v8eobecne nedosiahne vypocitanej teoretickej vysky
profilu. Vznikne $pecificky mechanizmus obrabania

(zamerne vyvolané obrabanie za tepla) s vysokym R = f2 _ f2
reznym tlakom. Tym sa teoreticky profil vyhladi a th 8er re = 8°R
kvalita povrchu zlepsi. g th

f

]
(o]
[ ]
-
™
[ ]
.
=2
- 8
Il u
Ao

Odporucané hodnoty posuvu pre uvedenu kvalitu povrchu

Oblast hibky R Zodpoveda R Charakteristika AT Zaoblenie hrany RE v mm a posuv f v mm/ot.
drsnosti R, v um B ’ drsnosti RE=01 RE=02 RE=04 RE=08 RE=12 RE=16 RE=24

63-100 R,83 12,5-25 N11 @ 022 032* 045 063 0,78 09 11
40-63 R,40 6,3-12,5 N10 12& 018 025" 036 0,51 0,62 0,72 0,88

31,5-40 R,315 4,9-6,3 016*  022r 032 0,45 0,55 0,63 0,78

N9 6,3

25-31,5 R,25 4,0-4,9 4 0,14* 0,2* 0,28 0,4 0,49 0,57 0,69
16-25 R,16 2,5-4,0 8 3 % 0,11* 0,16 0,23 0,32 0,39 0,45 0,55
10-16 R,10 1,6-2,5 0,09 013 0,18 0,25 0,31 0,36 0,44
6,3-10 /R,63 1,0-16 N7 1& 0,07 0.1 0,14 0,2 0,25 0,28 0,35
4-6,3 R,4 0,8-1,0 N6 Oé/ 0,06 0,08 0,11 0,16 02 0,23 0,28
2,54 /R,25 04-0,8 N5 OQ 0,04 0,06 0,09 013 015 0,18 0,22
1,6-2,5 / Ry16 0,2-0,4 N4 0% 0,04 0,05 0,07 01 0,12 0,14 0,18
1-16 R,1 0,1-0,2 N3 W 003 004 006 008 01 O 014

* Vyvarujte sa, prosim, toho, aby aplikované hodnoty posuvu boli vy$sie ako zaoblenie hrany (RE).

[e]
@ Zobrazené hodnoty posuvu predstavuju orientaéné hodnoty, ktoré sa zakladaju na €isto teoretickych vypoctoch podla vy3Sie uvedeného vzoréeka. V praxi sa
v8ak mozu lisit.
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Obrabanie jednym rezom alebo dvomi rezmi

Nasledujuce faktory rozhoduju o tom, ¢€i sa zvoli
obrabanie jednym rezom alebo dvomi rezmi:

A Kkapacita stroja
A rozmerova stalost
A tvarova stalost
A kvalita povrchu

Casto sa zvaZuje medzi presnostou/stalostou a
produktivitou.

Obrabanie jednym rezom

Obrabanie jednym rezom

Pomocou vysoko kvalitného obrabacieho stroja a
stabilného upnutia sa pri obrabani jednym rezom
mdbze v mnohych pripadoch dosiahnut prijatelnej
kvality povrchu i stabilnych rozmerov.

Obrabanie dvomi rezmi

Obrabanie dvomi rezmi

V pripade stabilného upnutia, kolisania kvality
Sarzi obrobkov alebo v pripade prili§ vysokych
poziadaviek na povrchové a rozmerové tolerancie
odporu¢ame zvolit obrabanie dvomi rezmi.
Pritom je potrebné pracovat s dvomi roznymi
prisuvmi a,.

o4 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

“itaarin,

T e e L T O R BT E L e R xRS AR D 1R 2 BN E B
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Technické informacie

Systém oznacovany vymenitelnych dostiCiek podla ISO

VymenitePné britové
dosticky, CBN, keramika -

metrické (I O SN o B (I L L1 L1
1] [2] 4] [5] [6] 9] M 12 13
Vymenitefné britové
dosticky, CBN, keramika -
palcovy rozmer N Yy T I I O B L (I L1
(1] [2] [3] [4] [5] [6] 9] 1] [12]
1] 2] 3]
Tvar dosticky Uhol chrbta Tolerancie
V  35° | Kosostvorec s
D 55° q( PN ﬂ*
C 80° a a
ICx BS S
B 8 c 7 N o A 0,025 .0010 0,005 .0002 0,025 .001
A 85 ﬂ D 15 P are F 0,013 .0005 0,005 .0002 0,025 .001
L o0 |m E 20° C 0,025 .0010 0,013 .0005 0,025 .001
b 105 e — - H 0,013 .0005 0,013 .0005 0,025 .001
H o0 e O nome,uktorieh o miné poufoke | | £ 0026 | 0010 [ 0025 | 00f0 | 0025 | .00
o 5= e > daio. y P G 0025 | 0010 | 0025 | .0010 013 005
R ° E J 0,05-0,15*| .002-.006*| 0,005 .0002 0,025 .001
s o0 |m = K  0,05-0,15*| .002-.006*| 0,013 .0005 0,025 .001
T 60° |a L 0,05-0,15*| .002-.006* 0,025 .0010 0,025 .001
W e | M 0,05-0,15*| .002-.006*| 0,05-0,20*| .003-.008*| 0,13 .005
N 0,05-0,15*| .002-.006*| 0,05-0,20% .003-.008*| 0,025 .001
U  0,08-0,25* .003-.010*| 0,13-0,38*| .005-.015* 0,13 .005
* Zavisi od velkosti dozticky
6] 7] 8] 9]
Hrubka dosticky Rohovy radius Hrana britu Smer rezania
F E U CBN a PKD
S. S S ostra R Smer segmentu
1 ] B RN 00 Ef | d
@ Rozmer . Rozmer RC MO 7a0blené @
mm |palec| mm |palec mm |palec| mm |palec TS \
1,59 | 1/16 | 01 1 <0,05|.0015| 00 X0 fazetované +
238 | 3/32| 02 | 15 01 | .004 | 01 0 L
S
318 | 18 | 03 | 2 02 |.008| 02 | 5 C}, )
397 | 532 | T3 | 25 04 | o | 04 1 fazetované a zaoblené =
476 | 316 | 04 | 3 08 | hy | 08 | 2 @
556 | 7/32 | 05 35 1,2 e, 12 3 dvojito fazetované
6,35 | 114 | 06 | 4 16 | Ve | 16 | 4 P N
794 | 5116 | 07 5 20 | % 20 5 dvojito fazetované a
952 | 358 | 09 | 6 24 | %y | 24 | 6 zaoblené - =)
28 | U | 28 | 7 r 0
3,2 A 32 8 zaoblena fazetka
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4] 5]
Charakteristické . .
DlZka reznej hrany
znaky
Y e L Ic L Ic
Typ ISO | ANSI | mm | palec | mm | palec Typ ISO | ANSI | mm | palec | mm | palec
R WUy Wy
06 2 | 64 | 250 | 6,35 | .250 T 06 | 1.2 | 69 | 272 | 397 | 156
F o c 09 3 | 97 | 382 | 9525 375 09 | 18 | 96 | 378 | 556 | 219
AUV W 12 4 | 129 | 508 | 12,70 | 500 Q 1 2 | 10 | 433 | 635 | .250
MP| @y KD 16 5 | 161 | 634 15875 625 16 3 | 165 | 650 | 9,525 | .375
19 6 | 193 | .760 | 19,05 | .750 22 | 4 | 22, | 079 | 1270 | 039
G,P g P d ’ ' ’
& [ 25 [ 8 | 258 1016 254 | 1.000 & | 21 | 5 | 275 [ 1083 [15875| 625
W Ew B 32 | 12 |35241.269 | 31,75 | 1.250 33 6 | 330 | 1.299 | 19,05 | .750
T | @y il s 06 2 | 635 | .250 | 6,35 | .250 w 06 3 | 65 | 256 | 9525 | .375
Q D-a 09 3 |9525| 375 | 9525 | 375 08 | 4 | 87 | 331 | 1270 | .039
12 4 | 127 | 500 | 127 | 500 ’ 10 5 | 109 | 429 |15875 625
U e
15 5 [15875| 625 | 15875 .625
B | Wil W@ 19 6 |1905]| .750 | 19,05 | .750 &)
H |y it B | 25 | 8 [ 254 |1000] 254 | 1000 06 | 2 [635] .25 | 635 | .250
c a 31 | 10 | 31,75 | 1.250 | 31,75 | 1.250 08 - | 80 | 315 | 80 | 315
D
] e 07 2 | 77 | 303 | 635 | .250 09 3 | 952 | 375 | 952 | 375
— , 1 3 | 116 | 457 | 9525 | 375 10 - 1100 | 394 | 100 | 394
X_ | 2viastne vyhotovenie 15 | 4 | 155 | 610 | 1270 | 500 12 120 | 472 | 120 | 472
palec R 12 127 | 488 | 12,70 | .488
Zmeny vnatornej kruznice Y. 4 15 15.875| 625 | 15,875| 625
<ako 1/4 v 11 2 | 11 | 437 | 635 | .250 @ 6 | - | 160 | 630 | 16,0 | .630
16 3 | 166 | 653 | 9525 | .375 19 6 | 1905 .750 | 19,05 | .750
K> 14 | IK<1/4" ; ) , ,
22 4 | 2210 | 870 | 12,70 | 500 25 8 | 250 | 984 | 250 | .984
N/R/F E P 25 | - | 254 | 1.000 | 254 | 1.000
AIM/G D 31 | 10 | 31,75 | 1.250 | 31,75 | 1.250
X X * prevedenie v palcoch 32 - 32,0 | 1.260 | 32,0 | 1.260
10] | 12| 13|
Vedenie fazetky Pocet britov TCE(NOI) DIZka segmentu Oznacenie triedy
BN %/\o jednostranne celkova hrabka
= %ﬁﬂ Al &P T &P F= Hiadky rez
Tis KIP B i u & M = PreruSovany rez
mm | palec c = v = R = Silne prerudovany rez
015 | 045 | 006 | A | 05° D | £ w| &P priblizny Gdaj v mm
020 | 0,20 | .008 | B 10° Podrobny prehlad utvaracov
025 | 0,25 | .010 I 15° G . X . triesok najdete v hlavhom
050 | 050 | 020 | D | 20° H . Y ‘ ktatalégzuo;kzaop7itola9na—>
075 | 075 | 030 | E | 25° - strane 81
100 | 1,00 | .040 F 30° _ cela upinacia
G 35° obojstranne plocha
K & s| a9
1) Pre brity s dvojitou fazetkou sa L £ F —
uvadzaju dve pismena
napr. BE = M ‘ E -
uhol fazetky 1 (y;) = 10° N £
uhol fazetky 2 (y,) = 25° P .
o &2
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Systém oznacovania upinacich drZiakov podfa ISO

=1L
|
el
=L
cill
-
.
=]
-
cill

]

=1L
ol
=]
=]
@l
=
o
=l|
a
Sl

L e J—J—JJ by’ J_1 L1
0] (1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
0] ] 2]
Systém / velkost DrZiak Tvar dosticky
UT=UTS D S V  35° |Kosostvorec
podfa ISO 26622 D 55°
UT40 = UTS 40 mm S
UT50 = UTS 50 mm m E 75
UT63 = UTS 63mm c 8o
, » , M se° | 47
HSK-T Upnuty zhora a Spojeny skrutkami K 55° | Kosodiznik
podra ISO 12164 pomocou vitania | pomocou vitania B 82
HSK-T63 = 63 mm M P S
HSK-T100 = 100 mm (| A s | A
L 90° |@
@ P 108 | @
H 120° |© -
Upnuty zhoraa | Upnuty pomocou 0 13%° |© 8
pomocou vitania | vitania R - (@) ‘©
c X S 90° |m B
T 60° |A
Zvlastne w 80° |e
vyhotovenie
Upnuty zhora
6 7] 8
VySka stopky Sirka stopky DlZka nastroja
OAL OAL
mm | palec mm | palec
32 | 4.000 A 160 | 4.500 N ]
40 |4500| B | 170 | 5500 | P %
50 | 5.000 c 180 - Q
60 | 6.000 D 200 | 6.000 R
70 | 7.000 E 250 | 7.000 S 3
80 | 8.000 F 300 | 8.000 T 8
90 |5500| G 350 | 5.500 u
100 | 5.625 H 400 | 3.500 Vv
110 | 5.300 J 450 |3.500 | W
125 [14.000| K 500 | 3.750 Y
H B 140 6800 | L | .
150 | 4400 | M Speciélne X
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3]

4] 5]

Tvar drziaka

f
=

"[\90°
C

o

)ﬂh
a
°

m

2 ;0':
=}
°

°

90

107,5°

93° 75°

95°

ej‘P

o e 2

45°

>

AL
£
i

~
n
n

o

25_/?

60°

°

85

‘r/v

9]

Dizka reznej hrany

&9 A

cuttingtools.ceratizit.com

Uhol chrbta Smer rezania
a a

A 3° F 25°

B 5 G 30°

c 7 N ©0°

D 15° P 11°

E 20°

Uhly chrbta, ktoré nie s uvedené v
O  norme, u ktorych st nutné $pecifické
Udaje.

- e

10|
Udaj od vyrobcu

T = upinacia paka

Specificka dizka (mm)

Hrlbka dosticky (odlidna od Standardu)
Specifické prevedenie (X..)

Vyrobca stroja (Specificky)

DC = DirectCooling
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Systém oznacovania vnutornych drziakov podla ISO

0]

Systém / velkost

UT=UTS

podla ISO 26622
UT40 = UTS 40 mm
UT50 = UTS 50 mm
UT63 = UTS 63mm

HSK-T

podla ISO 12164
HSK-T63 =63 mm
HSK-T100 = 100 mm

5]

Tvar dosticky

35° | Kosostvorec
55°
75°
80°
86° 4

4

55° | Kosodiznik
82°
85°

90°

108°
120°
135°

Iné tvary

90°
60°
80°

DDDooooDﬁ

s|Hd|lo|=x|o|x|v|r|>»|wo|x|=z|lo|m|lo|<

(2]
o

I I IS B I L JJJr 1 I B I
1 [2] 4] [5] [6] 9]
L | I I IS B I L JJJr 1 I B I
0] 1] [2] 4] [5] [6] 9]
I I IS B I L JJJr 1 I B I
0] 1] [2] 4] [5] [6] 9]
]
Prevedenie stopky
S ocelova stopka E ako C s vnutornym chladenim
A ocelova stopka s chladenym vftanim F ako Cstlmenim
B ocelova stopka s timenim G ako C s vnutornym chladenim a timenim
D oceloya stopka s vnutornym chladenim a H o tazke kovy
timenim
C tvrdokovova stopka s ocelovou hlavou J  tazké kovy s vnitornym chladenim
6 7]
Tvar drziaka Uhol chrbta
90° 75° 95° q—(
F K L a a
107,5° 45° 93° A% F 25°
R B 5 G 30°
c 7 N 0°
D 15° P 11°
Q S u E 20°
600 * o 850
) Uhly chrbta, ktoré nie s uvedené v
0 norme, u ktorych st nutné Specifické
Udaje.
w X Y

) Dielenska norma CERATIZIT
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2] 3]
Priemer stopky DlZka nastroja
DCONMS DCONMS OAL
mm palec mm | palec
08 80 3 F
10 100 3,5 H
12 110 4 J
16 Dvojmiestne €islo, ktoré 125 45 K
20 prezentuje priemer 140 5 L ;
25 vyvitavacej tyCe v 1/16 150 55 M ' \
32 palca. 160 | 6 N
40 170 6,5 P ]
50 180 | 6,75 Q _
60 20 7 | R S
250 8 S
300 10 T
350 12 U
400 14 Vv T
450 16 w
DCONMS 500 18 v
20
Specialne X
8] 9]

R

=
=

Smer rezania

Dizka reznej hrany

HEe
&A S

oes

cuttingtools.ceratizit.com

4]
Upinanie
D S
Upnuty zhora a Spojeny skrutkami
pomocou vitania | pomocou vitania
M P

s

e

Upnuty zhora a Upnuty pomocou
pomocou vitania | vitania
c X
¥ Zvlastne
- vyhotovenie
Upnuty zhora
10]

Udaj od vyrobcu

'[ = upinacia,péka

Specificka dizka (mm)

I:Irubka dosticky (odliSna od Standardu)
Specifické prevedenie (X..)
Vyrobca stroja (Specificky)
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Druhy opotrebenia

Vymenitelné britové dosticky PCBN sa v pripade neodborného pouzivania mézu rychle poskodit alebo sa mézu

celkom zlomit. K ¢astym procesnym chybam patri vyber nespravnej reznej sorty, nastavenie nespravneho

rezného parametru (posuv a rezna rychlost) i nespravna priprava reznej hrany. Pri sustruzeni tvrdych materialov

navySe mdzu nestabilné nastroje s velkym vyloZzenim a nespravnym upnutim obrobku zapri€init’ vibracie.

Opotrebovanie na chrbte

N

Vydrolovanie

N

Vymielanie

N

Vylamovanie

N

Rozlomenie dosti¢ky

K

6

Prigina

Oter na chrbte: normalne opotrebenie po

uplynuti urcitého ¢asu v reze

PricCina
Nadmerné mechanické namahanie
reznej hrany spdsobi jej vylamovanie.

PriCina

Odvadzana rozpalena trieska zapricini
vymielanie britovej dosti¢ky na ploche
Cela.

Pricina
V maximalnej reznej hibke vznika
zlzenie.

Pricina
V pripade pretazenia britovej dosticky
mdze dojst k jej zlomeniu.

RieSenie

A znizte reznu rychlost

A zvyste posuv (znizenie oteru na chrbte)
A pouzite oteruodolnejSiu sortu

A zmensite uhol fazetky

A pouzite vzduchové chladenie

A pouzite pozitivny uhol chrbta

RieSenie

pouzite sortu s vy$$§im obsahom PCBN
znizte reznu rychlost

zvacsite uhol fazetky a Sirku
skontrolujte vy$ku britu

zZnizte posuv

pouzite vacsie zaoblenie hrany

znizte vibracie

zlepsite stabilitu (nastroj, obrobok)

> > > >

RieSenie

A pouzite sortu odolnejsiu proti vymielaniu

A znizte reznd rychlost

A zvacsite posuv a tym znizite oter na chrbte
A zmensite uhol fazetky

RieSenie

A pouzite sortu s vy§s§im obsahom PCBN

A zvyste reznu rychlost

A znizte posuv

A zmefite reznG hibku

A zmensite prierez triesky

A zvacsite zaoblenie hrany (tym sa zmenSi uhol
nabehu)

RieSenie

Pouzite huZevnatejsi rezny material
znizte reznu rychlost

zvacsite uhol fazetky a Sirku

znizte posuv

pouzite vacSie zaoblenie hrany
znizte vibracie

zlepSite stabilitu (nastroj, obrobok)
pouzite stabilnejSiu geometriu
znizte reznu hibku

A
A
A
A
A
A
A
A
A
A skontrolujte kolizne kontury

cuttingtools.ceratizit.com
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Opatrenie v pripade problémov pri sustruzeni

Vymedzenie problému

. Problémy s
Druh opotrebovania
P obrobkom

° >
e} de
< > £
(&) ~ P

0O o
® > = o
c £ N © 3
o = e e |2 2
= Q0 = Q s ) 2 ©
g o c o £ = c > =
o c © = © c ® o 17
s 0 S [} IS o a & 8 2
- o) _ > = @© —_
) £ o o) o N = © 8 o
Q > > = > ) o > = > s . P .
O > > I > x O X > F Riesenie, napravné opatrenie

v v + A * Rezna rychlost' v,

> P
- -
— >

Rezna hibka a,

Uhol fazetky 35° silne preruSovany rez

Uhol fazetky 25° kontinualny,
zlahka preruSovany rez

-+
<
>
>
<
P
<

Uhol fazetky 15° kontinualny,
zlahka preruSovany rez

vacsi

A A A A v * Rohovy radius T l
PV VA e
v A A A A Obsah PCBN T l

BL hdzevnatejSi

~ oo o o o Upnutie nastroja

o v v v o Upnutie obrobku

o~ o * + v Vylozenie
g ~ oo o oo o~ Vyska reznej hrany
O O O O O @ Chladenie
A 2osit zacsic verky volye W Zaprant zmensit, velky e~ skontrolovat, optimalizovat
* 2vysit, zva&sit, maly vplyv + izsrf”“” zmensit, maly 8 222i:‘2ivaf
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Opatrenie v pripade problémov pri sustruzeni pomocou PCBN

Riesenie problémov

Problém

Kratka Zivotnost

Spatna kvalita povrchu

Stopy po chveni nastroja

Vibracie

Ostrapy na obrobku

Vylamovanie

Vylamovanie na obrobku

64

Mozné priciny

A rezna rychlost sa nenachadza v
ramci stanovenych medzi
A nedoslo ku zmaknutiu triesky

A prili§ velky posuv
A prili§ malé zaoblenie hrany

A prili§ velké vyloZenie nastroja

A prili§ velky rezny tlak

A prili§ velky prierez triesky

A nespravna vyska britu

A nestabilné upnutie nastroja alebo
obrobku

A prili§ velky radius vymenitelnej
britovej dosticky, vysoka pasivna
sila

A u makkych materidlov (sintrovana
ocel)

4 prilis velky rezny tlak

A prili§ velké zaoblenie hrany

A prili§ velky uhol fazetky

A stopa po opotrebeni v hibke triesky

A ostra hrana pri vychadzani

RieSenie

A zvySte reznu rychlost
A trieska je v idealnom pripade
rozzeravena do Cervena.

A znizte posuv
A zvacsite zaoblenie hrany

A znizte upinaciu dizku
A pouzite stabilnejSi drziak

A znizte rezny tlak

A zmenSite prierez triesky

A skontrolujte/nastavte vySku britu
A pouzite menSi radius

A pouzite mensSi radius

A prispbsobte prierez triesky

A zvyste reznu hibku

A zvySenie reznej rychlosti

A zmenSite uhol fazetky

A pouzite ostru britovu dosticku

A v pripade obrabania dvomi rezmi
pouzite variabilnt hibku rezu
A zvacsite uhol zaoblenia

A zmenite smer obrabania

A znizte posuv pri zachadzani a
vychadzani

A naprogramujte obrabanie makkych
materialov so zrazanim hrany a
radiusy
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Sustruznicke nozZe s vymenitelnymi dostickami

Technické informacie

VSeobecné vzoréeky

Rezna rychlost’ [m/min]

detren

V —
¢ 1000

Posuv [mm/ot.]

Rychlost’ posuvu [mm/min]

V.= fen [mm/min]

Dizka rezu [m]

de314¢1
1000 « f,

SCL =

Cas v reze [min]

T = -
fen
LEGENDA
V, Rezna rychlost [m/min]
d = Priemer sustruzenia [mm]
n = Otacky [1/min]
m = 3.141592
f = Posuv [mm/ot.]
V, Rychlost posuvu [mm/min]
A Prierez upnutia [mm?]
a Rezna hibka [mm]

Pocet zubov

O N
I

cuttingtools.ceratizit.com

Objem odoberaného materialu [cm®/min]

Otacky [1/min]

V.« 1000

med

Prierez upnutia [mm?]

A= a-f
]

Objem odoberaného materialu [cm3*min]

Q= V,ea «f [cm¥min]

Hrubka odrezavanej vrstvy

h =

fesinu

Dizka rezu [m]

Toéna dizka [mm]

Cas v reze [min]

Hrubka odrezavanej vrstvy
Uhol nastavenia nastroja
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Technické informacie

Tabulka pre porovnanie tvrdosti

Pevnost’ v Pevnost’ v
tahu Vickers Brinell Rockwell Shore tahu Vickers Brinell Rockwell Shore
N/mm HV HB HRC C N/mm HV HB HRC C
575 180 171 1845 560 532 53 63
595 185 176 1880 570 542 53.6 64
610 190 181 1920 580 551 541 65
625 195 185 1955 590 561 54.7 66
640 200 190 12 1995 600 570 55.2 67
660 205 195 13 2030 610 580 55.7 68
675 210 199 14 2070 620 589 56.3 69
690 215 204 15 2105 630 599 56.8 70
705 220 209 15 28 2145 640 608 57.3 71
720 225 214 16 2180 650 618 57.8 72
740 230 219 17 29 2210 660 628 58.3 73
755 235 223 18 2240 665 633 58.8 74
770 240 228 20.3 30 2280 670 638 59.3
785 245 233 21.3 2310 675 643 59.8 75
800 250 238 22.2 31 2350 680 648 60.3 76
820 255 242 231 32 2380 685 653 611 77
835 260 247 24 33 2410 690 658 61.3 78
850 265 252 24.8 2450 695 663 61.7 79
865 270 257 25.6 2480 710 668 62.2 80
880 275 261 26.4 34 2520 720 678 62.6 81
900 280 268 271 2550 730 683 63.1 82
915 285 271 27.8 35 2590 740 693 63.5
930 290 276 28.5 2630 750 703 63.9 83
950 295 280 29.2 36 2660 760 708 64.3 84
965 300 285 29.8 37 2700 770 718 64.7 85
995 310 295 31 38 2730 780 723 65.1
1030 320 304 32.2 39 2770 790 733 65.5 86
1060 330 314 33.3 40 2800 800 738 65.9
1095 340 323 34.3 41 2840 810 748 66.3 87
1125 350 333 35.5 42 2870 820 753 66.7 88
1155 360 342 36.6 43 2910 830 763 67
1190 370 352 37.7 44 2940 840 768 67.4 89
1220 380 361 38.8 45 2980 850 67.7
1255 390 371 39.8 46 3010 860 68.1 90
1290 400 380 40.8 47 3050 870 68.4
1320 410 390 41.8 48 3080 880 68.7 91
1350 420 399 42.7 3120 890 69
1385 430 409 43.6 49 3150 900 69.3 92
1420 440 418 445 3190 910 69.6
1455 450 428 45.3 51 3220 920 69.9
1485 460 437 46.1 52 3260 930 70.1
1520 470 447 46.9 58]
1555 480 465 47.7 54
1595 490 466 48.4
1630 500 475 491 57
1665 510 485 49.8 58
1700 520 494 50.5 59
1740 530 504 511 60
1775 540 513 51.7 61

Prevodné koeficienty su priblizné podla DIN EN ISO18265 (02-
1810 550 523 52.3 62 2004)
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Priklady dalSich materialov — doplnenie tabuliek reznych parametrov

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

P Nizkolegovana ocef

Vysokolegovana ocel’ a
vysokolegovana

nastrojova ocef
Nehrdzavejuca ocel
M Nehrdzavejuca ocel
Siva liatina
K 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

0 Nekovové
materialy

cuttingtools.ceratizit.com

Index

P11

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1

K1.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.41
S.4141

$.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
S.3.2
$.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<0,15%C zihana
zihana

<045%C
zuslachtena
zihana

<0,75%C
zudlachtena
zihana
zudlachtena
zudlachtena
zuslachtena
zihana
zudlachtena
zuslachtena

feriticka / martenziticka zihana

martenziticka zuslachtena

austeniticka / austeniticko-feriticka zihana

austeniticka zuslachtena

austeniticka / feriticka (Duplex)

perliticka / feriticka

perlitické (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna vytvrdena
<12 % Si, nezakalitelna
<12 % Si, zakalitelna vytvrdena
>12 % Si, nezakalitelna
automatové zliatiny, PB > 1 %
CuZn, CuSnZn
CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med
hor¢ik a zliatiny horcika
Zihana
zéklad Fe
vytvrdena
zihana
zaklad Ni alebo Co vytvrdena
liata
Cisty titan
alfa + beta zliatiny vytvrdena

beta zliatiny

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

kalena a popustana

plasty, duroplastické

plasty, termoplastické

vystuzené aramidovymi viaknami

vystuzené skle

grafit

nymi/uhlikovymi viaknami

Nlmnf’%‘;nHoBSt; 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
70 HB
680 N/mm?/200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm? / 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC
<150 N/mm?
<100 N/mm?
<1000 N/mm?

<1000 N/mm?

*pevnost'v tahu

Na nasledujucich strankach
najdete rozSirenie nasich prikladov
materialov k naSim obvyklym
indexom s dal$imi medzinarodnymi
Standardami.

Prehlad Standardov:

DIN

Deutsche Industrie Norm
Nemecka priemyselna norma

AFNOR
Association Francaise de Normalisation

Francuzska nérodnd organizacia pre
Standardizaciu

UNI

Unificazione ltaliana
Talianska norma

CSN

Cesko-slovenska &tatna norma

BS

British Standards
Britska norma

SIS

§tandardiseringen i Sverige
Svédska norma

UNE

Una Norma Espariola
Spanielska norma

JIS

Japanese Industrial Standard
Japonska priemyselné norma

rocT
GOsudarstvennyy STandart

Standardizagné organizacie Spoloenstva
nezavislych Statov (Rusko)

UNS

Unified Numbering System
Systém znacenia zliatin uznavany v Severnej
Amerike

USA

Skratkou USA sa rozumie suhrn niekolkych
americkych noriem
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Vytah materialov zo skupiny H:

68

Index

HAA

HA.2

HA.3

Cislo materialu

1.2311
1.2312
1.2316
1.2365
1.2567
1.2581
1.2738
1.2885
1.4028
1.4031
1.4034
14112
1.5122
1.6358
1.6582
1.7003
1.7006
1.7030
1.7176
1.0961
11248
11273
1.2083
1.2323
1.2343
1.2367
1.2510
1.2542
1.2550
1.2606
1.27111
1.2713
1.2764
1.2767
1.4109
14112
1.1157
11231
11274
1.2080
1.2101
1.2162
1.2201
1.2210
1.2341
1.2379
1.2419

1.2601

DIN

40 CrMnMo 7
40 CrMnMosS 8 6
X 36 CrMo 17
X32CrMoV 33
X30WCrv53
X30WCrv93

40 CrMnNiMo 8

X 32 CrMoCoV
333

X30Cr13

X38Cr13

X46Cr 13
X 90 CrMoV 18

37 MnSi 4

X2 NiCoMoTi
1895

34 CrNiMo 6
38Cr2
46Cr2
28Cr4
55Cr3

60 SiCr7
Ck 75
90 Mn 4
X42Cr13
GS-48 CrMoV 6 7
X 38 CrMoV 5 1
X 38CrMoV 53

100 MnCrW 4

45WCrv 7

60 WCrV 7

G-X 37 CrMoW 5 1
54 NiCrMoV 6
55 NiCrMoV 6
X 19 NiCrMo 4
X 45 NiCrMo 4
X 65 CrMo 14
X 90 CrMoV 18

40 Mn 4
Ck 67
Ck 101
X210Cr12
62 SiMnCr 4
21 MnCr5
G-X 165 CrV 12
115Crv 3

X6CrMo 4

X155 CrVMo 121

105 WCr 6

X165 CrMoV 12

AFNOR

40CMD8+8S
Z38CD 17
32DCV 28
Z32WCV 5

Z30WCV 9

30DCKV 28

Z30C13

Z40C14

Z40C14

35NCD 6

38C2

42C2

55C3

60SC7

XC75

Z40C14

Z38CDV5

90 MWCV 5

55 WC 20

55NCDV 6

55NCDV 7

Y 35NCD 16

35M5

XC 68

XC 100

Z2200C 12

20NC5

100C3

Z160 CDV 12

105 WC 13

UNI

X 38 CrMo 16
1KU

30 CrMoV 12
27 KU

X30WCrv 5
3KU

X30WCrv 9
3KU

X30Cr13
X 40Cr 14

X40Cr 14

35 NiCrMo 6
(Kw)

38Cr2

45Cr2

55Cr3
60 SiCr8

C75

X41Cr13KU

X 37 CrMoV 5
1KU

95 MnWCr 5 KU
45WCrV 8 KU

55 WCrV 8 KU

42NiCrMo 157

Cc70

X210 Cr 13KU

107 Crv 3 KU

X155
CrVMo 12 1 KU

107 WCr5 KU

X165 CrMoW 12
KU

CsN

19520

19 541
19720

19721

17023
17024
17 029

13240

16 342

12081

19435

19552

19314

19732

19735

19662

19662

19655

12071

19436

19 487

19421

19573

19572

BS

BH 10

BH 21

420845

420845

817 M 40

530A 30

527 A60

060A 78

BH 11

BO1

BS1

150 M 36
060 A 67
060 A 96

BD 3

BD2

SIS

2304

2304

2541

2253

1774, 1778

2140

2710

1770

1870

2310

UNE

F-5303

F-3404

F-3405

F-128/
F-1270

F-1431

F-5263

F-5317

F-5220

F-520.8

F-5211

JIS roct UNS
SKD 7 3Ch3M3F T20810
SKD 4
SKD 5 3Ch2W8F T20821
SUS420J2  30Ch13
SUS420J2  40Ch13
40Ch13
$ 44003
SNCM 447  38Ch2N2MA
30Ch
SUP 9 (A) 50ChGA G 51550
SUP7
75 G 10780
SUS 420J2
SKD 6 4Ch5MFS T 28811
SKS 3 T 31501
T41901
SKT 4 5ChNM T61206
$ 44003
40G G 10390
70 G 10700
SUP 4 G 10950
SKD 1 Ch12 T 30403
SCR 420 H
T 61202
SKD 11 T 30402
SKS 31 ChwG

USA

H10

H21

4340

5045
5130
5155
9262

1078; 1080

H11

01

S1

L6

1039
1070
1095

D3

L2

D2
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Index Cislo materialu

1.2721
1.2735
1.2833
1.2842
HA.3 1.3505
14112
14125
1.8161
1.1520
1.2363
1.2436
1.2880
1.3202
1.3207
1.3243
1.3246
1.3247
HA.4 1.3249
1.3257
1.3333
1.3343
1.3344
1.3346
1.3348
1.3355
1.1654
0.9620
0.9625
0.9630
0.9635
H.31
0.9640
0.9645
0.9650

0.9655

cuttingtools.ceratizit.com

DIN

50 NiCr 13
15 NiCr 14
100V 1
90 MnCrV 8
100 Cr6
X 90 CrMoV 18
X105 CrMo 17
58 Crv 4
C70 W1
X100 CrMoV 5 1

X210 Crw 12

G-X 165 CrCoMo
12

$12-1-4-5
S 10-4-3-10
$6-5-2-5
S$7-4-2-5
$2-10-1-8
$2-9-2-8
S 18-1-2-15
§$3-3-2
$6-5-2
$6-5-3
$2-9-1
§2-9-2
S 18-0-1
c1ow
G-X 260 NiCr4 2

G-X330NiCr42

G-X 300 CrNiSi
952

G-X330CrMo 153

G-X 300 CrMoNi
152

G-X 260 CrMoNi
202

G-X 260 Cr 27

G-X300CrMo 27 1

AFNOR

10NC 12
Y1105V
90 MV 8

100C6

Z100CD 17

Z100CDV 5

Z200CW 12

Z 130 WKCDV
10-10-04

Z 85 WDKCV
06-05-05

Z 110 WKCDV
07-05-04

Z 110 DKCWV
09-08-04

Z85WDCV
06-05-04-0
Z120 WDCV
06-05-04
Z85DCWV
08-04-02-0
Z100 DCWV
09-04-02
Z80WCV
18-04-01

UNI

102V 2KU
90 MnVCr 8 KU

100 Cr6

X105 CrMo 17

X100 CrMoV 51
KU
X215Crw
121KU

HS 10-4-3-10
HS 6-5-2-5
HS 7-4-2-5

HS 2-9-1-8

HS 3-3-2
HS 6-5-2
HS 6-5-3
HS 1-8-1
HS 2-9-2

HS 18-0-1

€SN

16 240
19 356
19314

14100

15 261

19571

19437

19858
19 861
19852

19 851

19820

19830

19824

BS

BW 2
BO2

534A99

BA2

BT 42

BM 42

BM 34

BM 2
BM4

BM 1

BT1

Grade 2A

Grade 2B
Grade 2 C;
D;E
Grade 3
A;B
Grade 3
A;B
Grade3C

Grade 3D

Grade 3E

SIS

2258

2260

2312

2723

2722

2782

0512-00
0513-00

0457-00

0466-00

UNE

F-131/
F-1310

F-5227

F-5213

F-5553

F-5613

F-5603

JIS

SNC 22

SKS 43

SuJ2

Sus440C

SKD 12

SKD 2

SKH 57

SKH 55

SKH 51

SKH 9;
SKH 51
SKH 52;
SKH 53

SKH 2

roct

SchCh 15

R6M5K5

R6AMS5

H41

R18

UNS

T 51606
T72302
T 31502
G 52986
$ 44003

$44004

T30102

T12015

T 11341
T 11342

T 11333

T 11302
T 11323
T 11301
T 11307

T 12001

USA

W 210
02

52100

440¢

A2

T15

M 41
M 42

M33; M 34

M2
M3Cl.2
H41; M1

M7

T1

A5321B
NiCr-LC
A5321A
NiCr-HC
A5321D
Ni-HiCr
A5321IC
15% CrMo-

A53211D
20% CrMo-
A532111A
25% Cr
A53211IA
25% Cr
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Od ponuky

poradenskych

sluzieb az po uspesné
ukoncenie projektu realizujeme
Vas projekt podla Vasho
individualneho zadania




Vyvoj optimalnych
vyrobnych procesov

Vyuzite nase inovativne nastrojové koncepty,
dlhoroéné skusenosti a poskytované osobné
poradenstvo pre zvySenie vlastnej produktivity

Aby sa mohli hospodarne a velmi kvalitne obrabat’ stale komplexnejSie obrobky, musia
sa vSetky procesné parametre prispdsobit konkrétnemu zadaniu. Ten, kto nakoniec
obstoji, si zachova konkurencieschopnost' na globalnom trhu. Pri kazdodennom
obrabani vSak nie su €asto k dispozicii kapacity nutné pre analyzu vyrobnych procesov
a pre ich zefektivnenie zavadzanim optimalizaénych opatreni. Casto chyba i &as pre
prispdsobenie novych reznych materialov, geometrii nastrojov alebo procesnych
technoldgii individualnym projektom trieskového obrabania. A prave tu zaginame s
nasim projektovym inzenieringom. Ako popredny vyrobca nastrojov a propagator
inovativnych technoldgii v oblasti trieskového obrabania pre Vas pripravujeme
optimalne koncepty obrabacich nastrojov, ktorych zakladom su najdélezitejSie

faktory uspechu - efektivita, €as a kvalita. Pre€o sme pre Vas idealnym systémovym
partnerom? Mame dlhoro€né skusenosti s vyvojom inovativnych nastrojovych rieSeni,
disponujeme rozsiahlym technickym know-how a ponukame prvotriedny servis. Okrem
toho sme vdaka poprednym produktovym znackam Cutting Solutions by CERATIZIT,
WNT, KOMET a Klenk poskytovatefom komplexnych sluZieb v oblasti trieskového
obrabania a ponukame jednu z najrozsiahlejSich ponuk obrabacich nastrojov a
sUvisiacich sluzieb. Pokial nechcete stratit’ kontakt s medzinarodnou konkurenciou, ale
naopak hodlate radSej udavat krok, potom nas, prosim, kontaktujte.

My Vas projekt uspesne zrealizujeme!

info.slovensko@ceratizit.com cutting.tools/sk/sk/project-engineering


http://cutting.tools/sk/sk/project-engineering

~_

Projektoveé
poradenstvo

~_

Vypracovanie projektu
& ponuka

~_

Realizacia projektu

~_
Nepretrzita
starostlivost’ o
zakaznika

~_
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Vas$e ciele nespustime z oci

a poskytneme Vam fundovanu radu
naprie€ vSetkymi priemyselnymi
odvetviami. Profitujte z naSich
dlhoro€nych skusenosti a naSich
inovativnych konceptov rieSenia.

Nase sluzby

A Poradensky servis pre vSetky aplikacné oblasti aj odvetvia

A Poradenstvo zamerané na Vase individualne potreby a
optimalizaciu procesu

A Osobny veduci projektu

Nas nadoborovy projektovy tim
vypracuje pomocou high-end nastrojov
CERATIZIT idealny koncept obrabania,
ktory bude Sity presne na mieru Vasim
individualnym potrebam a ciefom.

Nase sluzby

vypracovavanie konceptov obrabania a vybavenia nastrojmi
sledovanie doby taktu

obrabacie testy vo vlastnom Technickom centre

prognoza spotreby nastrojov a nastrojovych nakladov na
obrobok

Obchodna ponuka

> >

Na&s tim odbornikov

implementuje spolo€ne s Vami a Vasim
osobnym aplikaénym technikom firmy
CERATIZIT na Vas stroj ponukany
koncept. Vdaka tejto nasej podpore
priamo vo vyrobe garantujeme stabilnu a
hospodarnu vyrobu Vasho produktu.

Nase sluzby

detailné planovanie procesu obrabania

konStrukcia nastroja

sledovanie kolizii

montaz nastroja

podpora zabezpeovana osobnym aplikaénym technikom pri
zavadzani nastrojov do vyroby a programovania CNC
Dokumentacia k nastrojom

Pravidelné informovanie o vyvoji projektu

> >

| po Uspesnej realizacii

projektu sme tu pre Vas. Vas osobny
technicky poradca ma neustaly prehlad
o Vasich vyrobnych procesoch, zistuje
dalSie potencialne moznosti optimalizacii
a je Vam stale k dispozicii pri rieSeni
problematiky trieskového obrabania.

Nase sluzby
A Nepretrzita podpora vyroby
A podpora pocas sériovej vyroby a optimalizacia procesu

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



NECHAJTE
TO NA NAS

ZDOKONALUJEME OBRABANIE.
POSKYTUJEME PARTNERSKE
PROFESIONALNE PORADENSTVO.'
'____.-—
ZIADNE MINIMALNE OBJEDNAVANE MNOZSTVO.
OKAMZITE NA CESTE K VAM.

www.nechajte-to-na-nas.sk '

RieSenie pre obrabanie

CERATIZIT Slovenska republika s.r.o.

Vilova 2\ 851 01 Bratislava

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

07/2023 - 99 074 00761

,\\ CERATIZIT @ kliﬂmqticky neutrdlne

Tl ki
h GROUP aceny produkt

ClimatePartner.com/16441-2105-1001

Part of the Plansee Group






