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MonsterMill — ISO-S

Bezkonkurencny vykon pri obrabani
zliatin na baze niklu a titanu

Akonahle je potrebné obrabat materialy ako su zliatiny na baze niklu alebo titanu, ¢asto sa dosiahne
hranica efektivnej vyroby ovela rychlejSie, ako si to dokazeme predstavit. Aby sme boli aj nadalej uspesni
v prvej lige trieskového obrabania, prepracovali sme koncept nasho radu fréz MonsterMill — ISO-S:
Kombinacia tvrdokovu, povlakovania a geometrie je navzajom dokonale zladena a umoznuje vyrobu
stabilnych nastrojov s vysokym reznym vykonom. Popri osved&enych frézach so 4 a 5 britmi je teraz

k dispozicii aj idealny nastroj pre dokon€ovanie: nova 6 britova fréza MonsterMill — ISO-S.

Za ucelom dalSej optimalizacie efektivity a procesnej bezpec€nosti pri obrabani materialov skupiny

ISO-S je k dispozicii tiez novo koncipovana trochoidna fréza. Trochoidna stratégia frézovania umoziiuje
rovhomernejSie rozloZenie zatazenia a minimalizuje tepelné namahanie, ¢im sa pred|Zuje zivotnost
obrabacieho néastroja.



Obrabanie materialov skupiny ISO-S bez kompromisov

Obrabanie titanu, zliatin ako su Inconel, Hastelloy, Waspaloy a dalSich zliatin na
baze niklu je v porovnani s obrabanim tradi¢nych materialov podstatne naro¢nejsie
a neuprosne zvysSuje vyrobné naklady. Vysoka pevnost v tahu tohoto materialu

v kombinacii so Specifickou tvrdostou znacne urychluju opotrebovavanie obrabacich

nastrojov.

NasSe rieSenie

Iba pomocou nastrojov Specialne dimenzovanych pre tieto materialy,
ako je MonsterMill — ISO-S, je mozné minimalizovat opotrebenie,
dosiahnut maximalnej zivotnosti a garantovat bezpeéné obrabanie.



S optimalnou geometriou britov a povlakom Performance
proti vibraciam a ziaru

Nerovnomerné delenie britov &

variabilny uhol stupania skrutkovnice

+ nizSie chvenie a vibracie

+ zvySuje vykon pri obrabani aj povrchovu
kvalitu obrobeného obrobku

Specialna priprava reznych hran
+ udrzatelna stabilizacia reznej hrany
+ prevencia pred predéasnym vylamovanim

Linearny uhol podbrusenia &
lesSteny vybrus v drazke pre
odvadzanie triesok

+ optimalne odvadzanie triesok

+ maximalna procesna bezpecénost

Povlak Dragonskin DPX22S

+ vysoka tepelna stabilita

+ extrémna oteruodolnost vdaka
Specialnej Strukture povlaku

,Geometriu novych fréz sme upravili tak, aby uz po¢as procesu obrabania dochadzalo k ¢o
najmensiemu tepelnému namahaniu.” Vdaka leStenym drazkam a perfektne vyladenému
povlaku sa minimalizuje trenie a zabezpeci sa efektivne odvadzanie triesok. Tym sa dosiahne
dlhsej zivotnosti nastrojov aj maximalnej procesnej bezpenosti.”

Michael Wucher, globalny produktovy manazér, TK frézy




MonsterMill — ISO-S

Siroké produktové portfélio perfektne
koncipované pre letecky priemysel

Stopkova fréza so 4 britmi Stopkova fréza so 5 britmi
A dve rozne dizky A priemer od 3-16 mm

A priemer od 3-20mm A stopka HA a HB

A stopka HA aHB A rOzne rohové radiusy

A rohovy radius RE 0,2-5mm

Stopkova fréza so 6-8 britmi Trochoidna fréza so 6 britmi
A priemer od 6-16mm A priemer od 10-20mm
A stopka HA A stopka HB
A rohovy radius 0,2-2mm A diZka britu 3xDC
A rohovy radius 0,2-2mm

Tym su k dispozicii najbeznejSie rozmery pre letecky a kozmicky priemysel a podla
individualnych poZiadaviek je mozné ponuknut aj Specialne rozmery.

(@)
@ Prisfub nasich odbornikov:

Blizka buddcnost prinesie rozsirenie tohto radu, ktory bude spifat poziadavky
segmentu trieskového obrabania, ktory umozni eSte univerzalnejSie vyuZivanie
nastrojov Specializujucich sa na obrabanie materialov skupiny ISO-S.



https://cutting.tools/sk/monstermill-iso-s
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Dlha zivotnost’ — Procesna bezpecnost’ — Stabilita

> > > > > >

| 2

Specialne dimenzovanie pre obrabanie zliatin na baze niklu a titanu

leStené drazky zabezpecuju excelentné odvadzanie triesok

brity ur€ené pre vysoky rezny vykon zniZuju reznu teplotu po€as procesu obrabania
maximalna stabilita geometrie britov aj jadra

starostlivo vyladeny tvrdokov a povlak su zarukou nizkeho opotrebenia nastroja

najnovsia technolégia povlakovania DRAGONSKIN koncipovana
pre tazko obrobitefné materialy skupiny ISO-S

konstrukcia nastroja je vhodna pre ostrenie

velmi Siroké spektrum nastrojov aj obrovsky vyber



Vlyso

ko vykonné frézy

MonsterMill — Stopkova fréza s rohovym radiusom
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02 80 28 13 21 57 6
05 80 28 13 2 57 6
o1 M0 38 17 2 57 6
02 M0 38 17 21 57 6
04 M0 38 17 21 57 6
05 10 38 17 21 57 6
o1 85 38 20 26 62 6
02 85 38 2 26 62 6
05 85 38 2 26 62 6
o1 130 48 19 21 57 6
02 130 48 19 21 57 6
05 130 48 19 21 57 6
10 130 48 19 21 57 6
o1 105 48 25 34 70 6
10 105 48 25 34 70 6
o1 130 58 19 20 57 6
02 130 58 19 21 57 6
04 130 58 19 21 57 6
05 130 58 19 21 57 6
08 130 58 19 21 57 6
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05 210 77 25 21 63 8
08 210 77 25 27 63 8
10 20 77 25 21 63 8
15 210 77 25 21 63 8
20 20 77 25 21 63 8
02 170 77 40 44 80 8
05 170 77 40 44 80 8
10 170 77 40 44 80 8
15 170 77 40 44 80 8
20 170 97 40 44 80 8
02 220 97 30 32 72 10
05 220 97 30 32 72 10
10 20 97 30 32 12 10
15 220 97 30 32 72 10
20 220 97 30 32 72 10
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Vlysoko vykonné frézy

MonsterMill — Stopkova fréza s rohovym radiusom
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0,2 21,0 9,7 50 54 94 10
0,5 21,0 97 50 54 94 10
1,0 21,0 97 50 54 94 10
1,2 21,0 9,7 50 54 94 10
1,5 21,0 97 50 54 94 10
2,0 21,0 97 50 54 94 10
0,2 26,0 11,6 36 38 83 12
0,5 26,0 11,6 36 38 83 12
1,0 26,0 11,6 36 38 83 12
1,2 26,0 11,6 36 38 83 12
1,5 26,0 11,6 36 38 83 12
2,0 26,0 11,6 36 38 83 12
2,5 26,0 11,6 36 38 83 12
3,0 26,0 11,6 36 38 83 12
0,2 25,0 11,6 60 65 110 12
0,5 25,0 11,6 60 65 110 12
1,0 25,0 11,6 60 65 110 12
1,5 25,0 11,6 60 65 110 12
2,0 25,0 11,6 60 65 110 12
2,5 25,0 11,6 60 65 110 12
3,0 25,0 11,6 60 65 110 12
0,3 36,0 15,5 42 44 92 16
1,0 36,0 15,5 42 44 92 16
1,5 36,0 15,5 42 44 92 16
2,0 36,0 15,5 42 44 92 16
2,5 36,0 15,5 42 44 92 16
3,0 36,0 15,5 42 44 92 16
4,0 36,0 15,5 42 44 92 16
0,3 33,0 15,5 80 84 132 16
1,0 33,0 15,5 80 84 132 16
0,3 41,0 19,5 52 54 104 20
1,0 41,0 19,5 52 54 104 20
2,0 4,0 19,5 52 54 104 20
3,0 41,0 19,5 52 54 104 20
4,0 41,0 19,5 52 54 104 20
5,0 4,0 19,5 52 54 104 20
0,3 41,0 19,5 100 104 154 20
1,0 4,0 19,5 100 104 154 20
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Vlysoko vykonné frézy

MonsterMill — Stopkova fréza s rohovym radiusom
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TK frézy

Vysoko vykonné frézy
MonsterMill — Dokoncovacia fréza so zaoblenim hrany
A rezna hibka: 3x DC
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TK frézy

Vysoko vykonné frézy
MonsterMill — Stopkova fréza s rohovym radiusom
A rezn4 hibka: 3 x DCs lamacom triesky
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TK frézy

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

P Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana

nastrojova ocel
Nehrdzavejuca ocel
M Nehrdzavejiica 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

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

cuttingtools.ceratizit.com
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TK frézy
Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — MonsterMill — ISO-S - stopkova fréza

diha 53034..,,53035...

@DC (mm) =
3 4 5 6 8 10 12

ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)

M.141
M.21
M.31
KA1
KA.2
K.241
K.2.2
K.31
K.3.2

SA1 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064
S1.2 40 10 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.24 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.2.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.2.3 40 10 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.31 80 1,0 0,042 0,033 0,025 0,051 0,039 0,030 0,059 0,046 0,035 0,068 0,052 0,040 0,085 0,065 0,050 0,101 0,078 0,060 0,118 0,091 0,070
S.3.2 60 1,0 0,034 0,026 0,020 0,041 0,031 0,024 0,047 0,036 0,028 0,054 0,042 0,032 0,067 0,051 0,040 0,080 0,062 0,048 0,093 0,072 0,055
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TK frézy
Rezné parametre

@ 1.volba
53034 ...,53035...
O vhodnd
@DC (mm) =
16 20

ae au ae aa ae ae
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC

x

@
=]
=

M1
M.21
M.31
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.341
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S4.1 0101 0,078 0,116 0,089 [}
§.1.2 0101 0,078 0,116 0,089 [
S.21 0101 0,078 0,116 0,089 [}
S.2.2 0101 0,078 0,116 0,089 [
S.2.3 0101 0,078 0,116 0,089 [}
S.31 0144 0111 0,085 0,161 0124 0095 @
S§.3.2 0,113 0,087 0,067 0127 0,098 0075 @
$.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.3.1
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TK frézy
Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — MonsterMill — ISO-S - stopkova fréza

extra diha 53036...

@DC (mm) =
5 6

(=]
'S
©

1

o

1

N

ae ae a! ae ae ae ae ae ae ae aa ae aa ae
01-0,2 03-04 01-0,2 0,3-04 01-0,2 03-04 01-02 03-04 01-02 0,3-04 0,1-0,2 03-04 01-02 0,3-04
xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC

f, (mm)

M.141
M.21
M.31
KA1
KA.2
K.241
K.2.2
K.31
K.3.2

SA1 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.1.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.24 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.2.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.2.3 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.31 75 1,0 0,033 0,025 0,039 0,030 0046 0035 0,052 0,040 0,065 0,050 0,078 0,060 0,091 0,070
S.3.2 50 1,0 0,030 0,023 0,036 0028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
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TK frézy
Rezné parametre

x

@
=]
=

M1
M.21
M.31
KA1

KA.2
K.241
K.2.2
K.341
K.3.2
N1

N.1.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.441
S44

S.41.2
S.21

S.2.2
S.2.3
S.341

$.3.2
$.3.3
HAA

HA.2
HA3
HA.4
H.21
H.31

1
a

53036...

@DC (mm) =

a,

2
a

o

a,

e 3 3 e
01-0,2 03-04 01-02 0,3-04

xDC

0,101
0,101
0,101
0,101
0,101
0,111
0,101

xDC

xDC

o~
El
3

0,078
0,078
0,078
0,078
0,078
0,085
0,078

0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,124
0,116

cuttingtools.ceratizit.com

xDC

0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,095
0,089

@ 1.volba
O vhodnd
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TK frézy
Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — MonsterMill — ISO-S - stopkova fréza

® 1.volba
diha 53037..,,53 038 ... )
O vhodna
@DC (mm) =
3 4 5 6 8 10 12 16 . £
a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, ‘5’ E
0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,20,3-04 ® E S
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = 3 E
£, (mm) & = s

M.141
M.21
M.31
KA
KA.2
K.21
K.2.2
K.341
K.3.2

S.14 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078
S.1.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078
S.24 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078
S.2.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078
S.2.3 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078
S.31 80 1,0 0,039 0,030 0,047 0,036 0,055 0,042 0,062 0,048 0,078 0,060 0,094 0,072 0,109 0,084 0,133 0,102
S.3.2 60 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078
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TK frézy
Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — MonsterMill — ISO-S - stopkova fréza

® 1.volba
O vhodna

diha §3039...

@DC (mm) =

M.141
M.21
M.31
KA
KA.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2

S.14 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S1.2 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.24 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.2.2 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.2.3 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.31 80 20 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085
S.3.2 60 2,0 0,032 0,040 0,048 0,055 0,067
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TK frézy
Rezné parametre

Orienta¢né rezné parametre — MonsterMill — stopkové frézy — ISO-S, trochoidné frézovanie

dha 53040.... @ 1.volba
O vhodna
@DC (mm) =

g 10 12 16 20 _ %

= Q = a a, a a, a a, a, a, § =

= o) £ 005 010 005 010 005 010 005 010 © 2 =

5 o M <= xDC xbC Mm  xpc xDC Mn  xpc xDbc  Mm  xDC xDC  fm ] = £

B & ES tfmm £, (mm) £, (mm) £, (mm) G| E | &

(NN [N N (N N M N ]

(NN N AN (N N N N ]

- ]

(NEEREN N AN (N N N ]

(NN I N N (N N N N N 1]

(N N NN (N N N ]

- b ]

(RN N AN (N N N N ]

(NN I [ N (N N N N 1]

b ]

(NEEIENN I AN (N N N DN ]

- b ]

(NEEEINN N (N N N N 1]

. f{ { (1l /! | ‘[ || I
M.11
M.21
M.3.1
KA1
KA.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2

85 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
85 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
160 3,0 30° 0,085 0,065 0,021 0,03 0,079 0,025 0,129 0,099 0,031 0,146 0112 0,04 [}
120 3,0 30° 0,085 0,065 0,021 0,03 0,079 0,025 0,129 0,099 0,031 0,146 0112 0,04 [}
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CERATIZIT Slovenska republika s.r.o.

Vilova 2\ 851 01 Bratislava

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