
POZITÍVNE DOŠTIČKY



info@panas.sk
038/7496764
www.panas.sk



58

CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

SCFC(RL) INT

90° CC..

06

13
–––

16
& 
76

& 
60 – 69

SCKC(RL) INT

75° CC..

06
09
12

11
–––

40
& 
77

& 
60 – 69

SCLC(RL) INT

95° CC..

06
09
12

11
–––

40
& 
78

& 
60 – 69

C.-SCLC(RL) INT NEW

95° CC..

09

20
–––

32
& 
81

& 
60 – 69

SCXC(RL) INT

40° CC..
4
0
°

06

13
–––

20
& 
80

& 
60 – 69

CC 06 / 08 / 09 / 12

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ





60

CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.40 2.38
0602-SF3 6.350 2.80 6.40 2.58
0803-AL 7.940 3.40 8.10 3.43

0803-SF3 7.940 3.40 8.10 3.43
09T3 9.525 4.40 9.70 3.97

09T3-SF3 9.525 4.40 9.70 4.22
1204 12.700 5.50 12.90 4.76

1204-SF3 12.700 5.50 12.90 5.01 S

R
E

D
1

L

IC

7
°

80°

CCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
F

CCGT 060202F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 450 0.12 1.0 – – – – – –
T0315 0.2 – – – – – – – – – 645 0.12 1.0 – – – – – –

CCGT 060204F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 360 0.24 1.0 – – – – – –
T0315 0.4 – – – – – – – – – 525 0.24 1.0 – – – – – –

CCGT 080302F-AL T0315 0.2 – – – – – – – – – 645 0.12 1.0 – – – – – –
CCGT 080304F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 360 0.24 1.0 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 525 0.24 1.0 – – – – – –
CCGT 09T302F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 450 0.12 1.0 – – – – – –

T0315 0.2 – – – – – – – – – 645 0.12 1.0 – – – – – –
CCGT 09T304F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 345 0.24 1.5 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 495 0.24 1.5 – – – – – –
CCGT 09T308F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 315 0.48 1.5 – – – – – –

T0315 0.8 – – – – – – – – – 450 0.48 1.5 – – – – – –
CCGT 120404F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 330 0.24 2.4 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 480 0.24 2.4 – – – – – –
CCGT 120408F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 300 0.48 2.4 – – – – – –

T0315 0.8 – – – – – – – – – 435 0.48 2.4 – – – – – –

7°
0,53 E

CCGT 09T302E-FF2 T7325 0.2 235 0.05 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T9325 0.2 345 0.05 1.0 – – – 325 0.05 1.0 – – – – – – – – –

10°
0,9

1,9 E

CCGT 060204E-NF1 H07 0.4 – – – 95 0.09 0.8 – – – 485 0.12 0.8 45 0.07 0.6 – – –
T6310 0.4 180 0.10 0.8 125 0.09 0.8 – – – 540 0.12 0.8 50 0.07 0.6 35 0.15 1.0
T7325 0.4 210 0.10 0.8 160 0.09 0.8 – – – – – – 65 0.07 0.6 – – –

CCGT 060208E-NF1 T6310 0.8 205 0.12 0.8 145 0.11 0.8 – – – 615 0.14 0.8 60 0.11 0.6 40 0.15 1.0
T7325 0.8 235 0.12 0.8 180 0.11 0.8 – – – – – – 75 0.11 0.6 – – –

CCGT 09T304E-NF1 H07 0.4 – – – 90 0.09 1.2 – – – 470 0.12 1.2 45 0.07 1.0 – – –
T6310 0.4 175 0.10 1.2 125 0.09 1.2 – – – 525 0.12 1.2 50 0.07 1.0 35 0.15 1.0
T7325 0.4 200 0.10 1.2 155 0.09 1.2 – – – – – – 65 0.07 1.0 – – –

CCGT 09T308E-NF1 T6310 0.8 190 0.14 1.2 135 0.13 1.2 – – – 570 0.17 1.2 55 0.13 1.0 35 0.15 1.0
T7325 0.8 215 0.14 1.2 165 0.13 1.2 – – – – – – 65 0.13 1.0 – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

AL geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

NF1 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

20°

0
,1

5

E

CCGT 060201E-SF3 T6310 0.1 200 0.05 0.5 140 0.05 0.5 160 0.05 0.5 600 0.06 0.5 60 0.04 0.4 40 0.15 1.0
CCGT 060202E-SF3 H07 0.2 – – – 120 0.05 0.8 190 0.05 0.8 605 0.06 0.8 60 0.04 0.6 – – –

T6310 0.2 205 0.05 0.8 145 0.05 0.8 165 0.05 0.8 615 0.06 0.8 60 0.04 0.6 40 0.15 1.0
T8315 0.2 215 0.05 0.8 125 0.05 0.8 200 0.05 0.8 645 0.06 0.8 50 0.04 0.6 40 0.15 1.0

CCGT 060204E-SF3 H07 0.4 – – – 95 0.09 0.8 150 0.10 0.8 485 0.12 0.8 45 0.07 0.6 – – –
T6310 0.4 180 0.10 0.8 125 0.09 0.8 145 0.10 0.8 540 0.12 0.8 50 0.07 0.6 35 0.15 1.0
T8315 0.4 190 0.10 0.8 110 0.09 0.8 180 0.10 0.8 570 0.12 0.8 45 0.07 0.6 35 0.15 1.0

CCGT 080302E-SF3 T6310 0.2 205 0.05 0.8 145 0.05 0.8 165 0.05 0.8 615 0.06 0.8 60 0.04 0.6 40 0.15 1.0
T8315 0.2 215 0.05 0.8 125 0.05 0.8 200 0.05 0.8 645 0.06 0.8 50 0.04 0.6 40 0.15 1.0

CCGT 080304E-SF3 H07 0.4 – – – 95 0.09 1.0 150 0.10 1.0 485 0.12 1.0 45 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 180 0.10 1.0 125 0.09 1.0 145 0.10 1.0 540 0.12 1.0 50 0.07 0.8 35 0.15 1.0
T8315 0.4 190 0.10 1.0 110 0.09 1.0 180 0.10 1.0 570 0.12 1.0 45 0.07 0.8 35 0.15 1.0

CCGT 09T301E-SF3 T6310 0.1 200 0.05 0.5 140 0.05 0.5 160 0.05 0.5 600 0.06 0.5 60 0.04 0.4 40 0.15 1.0
CCGT 09T302E-SF3 H07 0.2 – – – 120 0.05 0.8 190 0.05 0.8 605 0.06 0.8 60 0.04 0.6 – – –

T6310 0.2 205 0.05 0.8 145 0.05 0.8 165 0.05 0.8 615 0.06 0.8 60 0.04 0.6 40 0.15 1.0
T8315 0.2 215 0.05 0.8 125 0.05 0.8 200 0.05 0.8 645 0.06 0.8 50 0.04 0.6 40 0.15 1.0

CCGT 09T304E-SF3 H07 0.4 – – – 95 0.09 1.0 150 0.10 1.0 485 0.12 1.0 45 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 180 0.10 1.0 125 0.09 1.0 145 0.10 1.0 540 0.12 1.0 50 0.07 0.8 35 0.15 1.0
T8315 0.4 190 0.10 1.0 110 0.09 1.0 180 0.10 1.0 570 0.12 1.0 45 0.07 0.8 35 0.15 1.0

CCGT 09T308E-SF3 H07 0.8 – – – 110 0.09 1.0 175 0.10 1.0 565 0.12 1.0 55 0.08 0.8 – – –
T6310 0.8 210 0.10 1.0 150 0.09 1.0 165 0.10 1.0 630 0.12 1.0 60 0.08 0.8 40 0.15 1.0
T8315 0.8 225 0.10 1.0 135 0.09 1.0 210 0.10 1.0 675 0.12 1.0 55 0.08 0.8 45 0.15 1.0

CCGT 120404E-SF3 T6310 0.4 180 0.10 1.0 125 0.09 1.0 145 0.10 1.0 540 0.12 1.0 50 0.07 0.8 35 0.15 1.0
CCGT 120408E-SF3 H07 0.8 – – – 105 0.12 1.0 165 0.12 1.0 525 0.14 1.0 50 0.11 0.8 – – –

T6310 0.8 200 0.12 1.0 140 0.12 1.0 160 0.12 1.0 600 0.14 1.0 60 0.11 0.8 40 0.15 1.0
T8315 0.8 210 0.12 1.0 125 0.12 1.0 195 0.12 1.0 630 0.14 1.0 50 0.11 0.8 40 0.15 1.0

20°
E

CCGT 060202ER-SI T8330 0.2 215 0.10 0.8 125 0.09 0.8 200 0.10 0.8 – – – 50 0.08 0.6 – – –
T8430 0.2 260 0.10 0.8 140 0.09 0.8 215 0.10 0.8 – – – 55 0.08 0.6 – – –

CCGT 060204ER-SI T8315 0.4 225 0.12 0.8 135 0.11 0.8 210 0.12 0.8 – – – 55 0.10 0.6 – – –
T8330 0.4 215 0.12 0.8 125 0.11 0.8 200 0.12 0.8 – – – 50 0.10 0.6 – – –
T8430 0.4 260 0.12 0.8 140 0.11 0.8 215 0.12 0.8 – – – 55 0.10 0.6 – – –

CCGT 09T304ER-SI T8315 0.4 205 0.17 0.8 120 0.15 0.8 190 0.17 0.8 – – – 50 0.15 0.6 – – –
T8330 0.4 195 0.17 0.8 115 0.15 0.8 185 0.17 0.8 – – – 45 0.15 0.6 – – –
T8430 0.4 230 0.17 0.8 125 0.15 0.8 185 0.17 0.8 – – – 45 0.15 0.6 – – –

CCGT 120408ER-SI T8330 0.8 205 0.23 1.0 120 0.21 1.0 190 0.23 1.0 – – – 50 0.21 0.8 – – –
T8430 0.8 230 0.24 1.0 125 0.22 1.0 185 0.24 1.0 – – – 45 0.22 0.8 – – –

20°
E

CCGT 060202EL-SI T8330 0.2 215 0.10 0.8 125 0.09 0.8 200 0.10 0.8 – – – 50 0.08 0.6 – – –
T8430 0.2 260 0.10 0.8 140 0.09 0.8 215 0.10 0.8 – – – 55 0.08 0.6 – – –

CCGT 060204EL-SI T8315 0.4 225 0.12 0.8 135 0.11 0.8 210 0.12 0.8 – – – 55 0.10 0.6 – – –
T8330 0.4 215 0.12 0.8 125 0.11 0.8 200 0.12 0.8 – – – 50 0.10 0.6 – – –
T8430 0.4 260 0.12 0.8 140 0.11 0.8 215 0.12 0.8 – – – 55 0.10 0.6 – – –

CCGT 09T304EL-SI T8315 0.4 205 0.17 0.8 120 0.15 0.8 190 0.17 0.8 – – – 50 0.15 0.6 – – –
T8330 0.4 195 0.17 0.8 115 0.15 0.8 185 0.17 0.8 – – – 45 0.15 0.6 – – –
T8430 0.4 230 0.17 0.8 125 0.15 0.8 185 0.17 0.8 – – – 45 0.15 0.6 – – –

CCGT 120408EL-SI T8330 0.8 205 0.23 1.0 120 0.21 1.0 190 0.23 1.0 – – – 50 0.21 0.8 – – –
T8430 0.8 230 0.24 1.0 125 0.22 1.0 185 0.24 1.0 – – – 45 0.22 0.8 – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

ER-SI geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

EL-SI geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.40 2.38
0803 7.940 3.40 8.10 3.18
09T3 9.525 4.40 9.70 3.97
1204 12.700 5.50 12.90 4.76

7
°

80° S

R
E

D
1

L

IC

CCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

40°0,87

10°

E

CCMT 060202E-FF T8315 0.2 195 0.10 1.0 115 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 185 0.10 1.0 110 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.2 230 0.10 1.0 125 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.2 315 0.10 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

CCMT 060204E-FF T8315 0.4 195 0.12 1.0 115 0.11 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 185 0.12 1.0 110 0.11 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.4 225 0.12 1.0 120 0.11 1.0 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.4 310 0.12 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

CCMT 09T304E-FF T8315 0.4 190 0.12 1.2 110 0.11 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 185 0.12 1.2 110 0.11 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.4 225 0.12 1.2 120 0.11 1.2 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.4 300 0.12 1.2 – – – – – – – – – – – – – – –

7°
0,53 E

CCMT 060202E-FF2 T7325 0.2 240 0.05 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 205 0.05 0.8 – – – 190 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 280 0.05 0.8 – – – 230 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.2 390 0.05 0.8 – – – 370 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 350 0.05 0.8 – – – 330 0.05 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.2 345 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

CCMT 060204E-FF2 T7325 0.4 190 0.12 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 165 0.12 1.0 – – – 155 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 205 0.12 1.0 – – – 170 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.4 280 0.12 1.0 – – – 265 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 1.0 – – – 240 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.4 215 0.12 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
TT010 0.4 280 0.12 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

CCMT 080302E-FF2 T7325 0.2 240 0.05 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 205 0.05 0.8 – – – 190 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 280 0.05 0.8 – – – 230 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 350 0.05 0.8 – – – 330 0.05 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.2 345 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

CCMT 080304E-FF2 T7325 0.4 190 0.12 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 165 0.12 1.0 – – – 155 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 205 0.12 1.0 – – – 170 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 1.0 – – – 240 0.12 1.0 – – – – – – – – –
TT010 0.4 350 0.06 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°
0,53 E

CCMT 080308E-FF2 T7325 0.8 205 0.17 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 180 0.17 1.0 – – – 170 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 210 0.17 1.0 – – – 175 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 260 0.17 1.0 – – – 245 0.17 1.0 – – – – – – – – –

CCMT 09T304E-FF2 T7325 0.4 190 0.12 1.2 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 165 0.12 1.2 – – – 155 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.4 200 0.12 1.2 – – – 165 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.4 275 0.12 1.2 – – – 260 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 250 0.12 1.2 – – – 235 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9335 0.4 215 0.12 1.2 – – – – – – – – – – – – – – –
TT010 0.4 350 0.06 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

CCMT 09T308E-FF2 T7325 0.8 205 0.17 1.2 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 175 0.17 1.2 – – – 165 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.8 205 0.17 1.2 – – – 170 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.8 285 0.17 1.2 – – – 270 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 255 0.17 1.2 – – – 240 0.17 1.2 – – – – – – – – –
TT010 0.8 350 0.10 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

15°

1 E

CCMT 060202E-FM T7325 0.2 210 0.10 1.0 160 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.2 210 0.10 1.0 160 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 195 0.10 1.0 115 0.09 1.0 185 0.10 1.0 585 0.12 1.0 – – – – – –
T8330 0.2 185 0.10 1.0 110 0.09 1.0 175 0.10 1.0 555 0.12 1.0 – – – – – –
T8430 0.2 230 0.10 1.0 125 0.09 1.0 185 0.10 1.0 630 0.12 1.0 – – – – – –
T9315 0.2 315 0.10 1.0 – – – 295 0.10 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.2 285 0.10 1.0 170 0.09 1.0 270 0.10 1.0 – – – – – – – – –

CCMT 060204E-FM T7325 0.4 200 0.15 1.0 155 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 195 0.15 1.0 150 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 185 0.15 1.0 110 0.14 1.0 175 0.15 1.0 555 0.18 1.0 – – – – – –
T8330 0.4 170 0.15 1.0 100 0.14 1.0 160 0.15 1.0 510 0.18 1.0 – – – – – –
T8430 0.4 205 0.15 1.0 110 0.14 1.0 170 0.15 1.0 570 0.18 1.0 – – – – – –
T9315 0.4 285 0.15 1.0 – – – 270 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 250 0.15 1.0 150 0.15 1.0 235 0.15 1.0 – – – – – – – – –

CCMT 060208E-FM T7325 0.8 220 0.20 1.0 170 0.18 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 190 0.20 1.0 110 0.18 1.0 180 0.20 1.0 570 0.24 1.0 – – – – – –
T8430 0.8 220 0.20 1.0 120 0.18 1.0 180 0.20 1.0 600 0.24 1.0 – – – – – –
T9315 0.8 300 0.20 1.0 – – – 285 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 265 0.20 1.0 155 0.18 1.0 250 0.20 1.0 – – – – – – – – –

CCMT 09T302E-FM T7325 0.2 205 0.10 1.2 155 0.09 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.2 205 0.10 1.2 155 0.09 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 190 0.10 1.2 110 0.09 1.2 180 0.10 1.2 570 0.12 1.2 – – – – – –
T8330 0.2 180 0.10 1.2 105 0.09 1.2 170 0.10 1.2 540 0.12 1.2 – – – – – –
T8430 0.2 225 0.10 1.2 120 0.09 1.2 185 0.10 1.2 615 0.12 1.2 – – – – – –
T9315 0.2 310 0.10 1.2 – – – 290 0.10 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.2 275 0.10 1.2 165 0.09 1.2 260 0.10 1.2 – – – – – – – – –

CCMT 09T304E-FM T7325 0.4 195 0.15 1.2 150 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 190 0.15 1.2 145 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 180 0.15 1.2 105 0.14 1.2 170 0.15 1.2 540 0.18 1.2 – – – – – –
T8330 0.4 170 0.15 1.2 100 0.14 1.2 160 0.15 1.2 510 0.18 1.2 – – – – – –
T8430 0.4 200 0.15 1.2 110 0.14 1.2 165 0.15 1.2 555 0.18 1.2 – – – – – –
T9315 0.4 275 0.15 1.2 – – – 260 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 245 0.15 1.2 145 0.15 1.2 230 0.15 1.2 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1 E

CCMT 09T308E-FM T7325 0.8 215 0.20 1.2 165 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 205 0.20 1.2 155 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 195 0.20 1.2 115 0.18 1.2 185 0.20 1.2 585 0.24 1.2 – – – – – –
T8330 0.8 185 0.20 1.2 110 0.18 1.2 175 0.20 1.2 555 0.24 1.2 – – – – – –
T8430 0.8 210 0.20 1.2 115 0.18 1.2 175 0.20 1.2 585 0.24 1.2 – – – – – –
T9315 0.8 290 0.20 1.2 – – – 275 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 260 0.20 1.2 155 0.18 1.2 245 0.20 1.2 – – – – – – – – –

CCMT 120404E-FM T7325 0.4 190 0.15 1.7 145 0.15 1.7 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 185 0.15 1.7 140 0.15 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 170 0.15 1.7 100 0.14 1.7 160 0.15 1.7 510 0.18 1.7 – – – – – –
T8330 0.4 165 0.15 1.7 95 0.14 1.7 155 0.15 1.7 495 0.18 1.7 – – – – – –
T8430 0.4 195 0.15 1.7 105 0.14 1.7 160 0.15 1.7 540 0.18 1.7 – – – – – –
T9315 0.4 265 0.15 1.7 – – – 250 0.15 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.4 240 0.15 1.7 140 0.15 1.7 225 0.15 1.7 – – – – – – – – –

CCMT 120408E-FM T7325 0.8 205 0.20 1.7 155 0.18 1.7 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 200 0.20 1.7 155 0.18 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 190 0.20 1.7 110 0.18 1.7 180 0.20 1.7 570 0.24 1.7 – – – – – –
T8330 0.8 180 0.20 1.7 105 0.18 1.7 170 0.20 1.7 540 0.24 1.7 – – – – – –
T8430 0.8 205 0.20 1.7 110 0.18 1.7 170 0.20 1.7 570 0.24 1.7 – – – – – –
T9315 0.8 280 0.20 1.7 – – – 265 0.20 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.8 250 0.20 1.7 150 0.18 1.7 235 0.20 1.7 – – – – – – – – –

CCMT 120412E-FM T8330 1.2 175 0.27 1.7 105 0.24 1.7 165 0.27 1.7 525 0.32 1.7 – – – – – –
T8430 1.2 190 0.27 1.7 105 0.24 1.7 155 0.27 1.7 525 0.32 1.7 – – – – – –
T9325 1.2 235 0.27 1.7 140 0.24 1.7 220 0.27 1.7 – – – – – – – – –

18°

0,1

0,75 S

CCMT 080304E-FM2 T8330 0.4 165 0.12 1.0 95 0.11 1.0 155 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 205 0.12 1.0 110 0.11 1.0 170 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.4 280 0.12 1.0 – – – 265 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 1.0 150 0.11 1.0 240 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.4 215 0.12 1.0 125 0.11 1.0 – – – – – – – – – – – –

CCMT 080308E-FM2 T8330 0.8 180 0.17 1.0 105 0.15 1.0 170 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 210 0.17 1.0 115 0.15 1.0 175 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 260 0.17 1.0 155 0.15 1.0 245 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.8 225 0.17 1.0 135 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –

CCMT 09T304E-FM2 T6310 0.4 165 0.12 1.0 115 0.11 1.0 130 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8330 0.4 165 0.12 1.0 95 0.11 1.0 155 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 205 0.12 1.0 110 0.11 1.0 170 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.4 280 0.12 1.0 – – – 265 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 1.0 150 0.11 1.0 240 0.12 1.0 – – – – – – – – –

CCMT 09T308E-FM2 T6310 0.8 180 0.17 1.0 125 0.15 1.0 145 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.8 205 0.17 1.0 155 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 180 0.17 1.0 105 0.15 1.0 170 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 210 0.17 1.0 115 0.15 1.0 175 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.8 290 0.17 1.0 – – – 275 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 260 0.17 1.0 155 0.15 1.0 245 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.8 225 0.17 1.0 135 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –

CCMT 120408E-FM2 T7325 0.8 190 0.20 1.5 145 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 165 0.20 1.5 95 0.18 1.5 155 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T8430 0.8 190 0.20 1.5 105 0.18 1.5 155 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9325 0.8 235 0.20 1.5 140 0.18 1.5 220 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9335 0.8 200 0.20 1.5 120 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.





65

CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

17°

E

CCMT 060202E-NF2 T6310 0.2 170 0.10 0.8 120 0.09 0.8 135 0.10 0.8 510 0.12 0.8 50 0.08 0.6 – – –
T7325 0.2 195 0.10 0.8 150 0.09 0.8 – – – – – – 60 0.08 0.6 – – –
T8330 0.2 170 0.10 0.8 100 0.09 0.8 160 0.10 0.8 510 0.12 0.8 40 0.08 0.6 – – –
T8430 0.2 210 0.10 0.8 115 0.09 0.8 175 0.10 0.8 585 0.12 0.8 45 0.08 0.6 – – –
T9325 0.2 260 0.10 0.8 155 0.09 0.8 245 0.10 0.8 – – – 55 0.08 0.6 – – –

CCMT 060204E-NF2 H07 0.4 – – – 85 0.11 0.8 140 0.12 0.8 445 0.14 0.8 45 0.11 0.6 – – –
T6310 0.4 170 0.12 0.8 120 0.11 0.8 135 0.12 0.8 510 0.14 0.8 50 0.11 0.6 – – –
T7325 0.4 200 0.12 0.8 155 0.11 0.8 – – – – – – 65 0.11 0.6 – – –
T8330 0.4 170 0.12 0.8 100 0.11 0.8 160 0.12 0.8 510 0.14 0.8 40 0.11 0.6 – – –
T8430 0.4 205 0.12 0.8 110 0.11 0.8 170 0.12 0.8 570 0.14 0.8 45 0.11 0.6 – – –
T9315 0.4 290 0.12 0.8 – – – 275 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 0.8 150 0.11 0.8 240 0.12 0.8 – – – 55 0.11 0.6 – – –
T9335 0.4 220 0.12 0.8 130 0.11 0.8 – – – – – – 45 0.11 0.6 – – –

CCMT 080304E-NF2 T5315 0.4 280 0.12 1.0 – – – 265 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.4 190 0.12 1.0 145 0.11 1.0 – – – – – – 60 0.11 0.8 – – –
T7335 0.4 190 0.12 1.0 145 0.11 1.0 – – – – – – 60 0.11 0.8 – – –
T9315 0.4 280 0.12 1.0 – – – 265 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 1.0 150 0.11 1.0 240 0.12 1.0 – – – 55 0.11 0.8 – – –
T9335 0.4 215 0.12 1.2 125 0.11 1.2 – – – – – – 45 0.11 1.0 – – –

CCMT 080308E-NF2 H07 0.8 – – – 95 0.13 1.2 150 0.14 1.2 485 0.17 1.2 45 0.13 1.0 – – –
T5315 0.8 295 0.17 1.0 – – – 280 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.8 205 0.17 1.0 155 0.15 1.0 – – – – – – 65 0.14 0.8 – – –
T7335 0.8 205 0.17 1.0 155 0.15 1.0 – – – – – – 65 0.14 0.8 – – –
T9325 0.8 260 0.17 1.0 155 0.15 1.0 245 0.17 1.0 – – – 55 0.14 0.8 – – –

CCMT 09T304E-NF2 H07 0.4 – – – 85 0.11 1.2 135 0.12 1.2 430 0.14 1.2 40 0.11 1.0 – – –
T6310 0.4 165 0.12 1.2 115 0.11 1.2 130 0.12 1.2 495 0.14 1.2 45 0.11 1.0 – – –
T7325 0.4 190 0.12 1.2 145 0.11 1.2 – – – – – – 60 0.11 1.0 – – –
T8330 0.4 165 0.12 1.2 95 0.11 1.2 155 0.12 1.2 495 0.14 1.2 40 0.11 1.0 – – –
T8430 0.4 200 0.12 1.2 110 0.11 1.2 165 0.12 1.2 555 0.14 1.2 40 0.11 1.0 – – –
T9315 0.4 275 0.12 1.2 – – – 260 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 250 0.12 1.2 150 0.11 1.2 235 0.12 1.2 – – – 55 0.11 1.0 – – –
T9335 0.4 215 0.12 1.2 125 0.11 1.2 – – – – – – 45 0.11 1.0 – – –

CCMT 09T308E-NF2 H07 0.8 – – – 95 0.13 1.2 150 0.14 1.2 485 0.17 1.2 45 0.13 1.0 – – –
T6310 0.8 190 0.14 1.2 135 0.13 1.2 150 0.14 1.2 570 0.17 1.2 55 0.13 1.0 – – –
T7325 0.8 215 0.14 1.2 165 0.13 1.2 – – – – – – 65 0.13 1.0 – – –
T8330 0.8 190 0.14 1.2 110 0.13 1.2 180 0.14 1.2 570 0.17 1.2 45 0.13 1.0 – – –
T8430 0.8 225 0.14 1.2 120 0.13 1.2 185 0.14 1.2 615 0.17 1.2 45 0.13 1.0 – – –
T9315 0.8 310 0.14 1.2 – – – 290 0.14 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 275 0.14 1.2 165 0.13 1.2 260 0.14 1.2 – – – 60 0.13 1.0 – – –
T9335 0.8 235 0.14 1.2 140 0.13 1.2 – – – – – – 50 0.13 1.0 – – –

0,1 R

R
6,35
9,525
12,7

1,0
1,5
2,5

I.C.

S

CCMT 060202E-RF T7335 0.2 150 0.15 1.0 115 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –
CCMT 060204E-RF T5315 0.4 235 0.15 1.0 – – – 220 0.15 1.0 – – – – – – 45 0.15 1.0

T7335 0.4 160 0.15 1.0 120 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.4 205 0.15 1.0 120 0.15 1.0 190 0.15 1.0 – – – – – – – – –

CCMT 09T304E-RF T7335 0.4 135 0.20 1.5 105 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.4 175 0.20 1.5 105 0.18 1.5 165 0.20 1.5 – – – – – – – – –

CCMT 09T308E-RF T5315 0.8 245 0.20 1.5 – – – 230 0.20 1.5 – – – – – – 45 0.15 1.0
T7335 0.8 165 0.20 1.5 125 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.8 210 0.20 1.5 125 0.18 1.5 195 0.20 1.5 – – – – – – – – –

CCMT 120408E-RF T5315 0.8 230 0.22 2.2 – – – 215 0.22 2.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T7335 0.8 150 0.22 2.2 115 0.22 2.2 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.8 195 0.22 2.2 115 0.22 2.2 185 0.22 2.2 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

NF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý rez.

RF geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

17°

0,27

0,
2

2 1 S

CCMT 09T304E-RM T5305 0.4 260 0.27 2.2 – – – 245 0.27 2.2 – – – – – – 50 0.15 1.0
T5315 0.4 230 0.27 2.2 – – – 215 0.27 2.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T7335 0.4 155 0.27 2.2 120 0.24 2.2 – – – – – – 50 0.19 1.8 – – –
T8330 0.4 140 0.27 2.2 80 0.24 2.2 130 0.27 2.2 – – – 35 0.19 1.8 25 0.15 1.0
T8430 0.4 150 0.27 2.2 80 0.24 2.2 125 0.27 2.2 – – – 30 0.19 1.8 25 0.15 1.0
T9315 0.4 215 0.27 2.2 – – – 200 0.27 2.2 – – – – – – 40 0.15 1.0
T9325 0.4 190 0.27 2.2 110 0.24 2.2 180 0.27 2.2 – – – 40 0.19 1.8 – – –

CCMT 09T308E-RM T5305 0.8 290 0.30 2.2 – – – 275 0.30 2.2 – – – – – – 55 0.15 1.0
T5315 0.8 265 0.30 2.2 – – – 250 0.30 2.2 – – – – – – 50 0.15 1.0
T7335 0.8 175 0.30 2.2 135 0.27 2.2 – – – – – – 55 0.24 1.8 – – –
T8330 0.8 165 0.30 2.2 95 0.27 2.2 155 0.30 2.2 – – – 40 0.24 1.8 30 0.15 1.0
T8430 0.8 180 0.30 2.2 95 0.27 2.2 145 0.30 2.2 – – – 35 0.24 1.8 30 0.15 1.0
T9315 0.8 240 0.30 2.2 – – – 225 0.30 2.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 0.8 215 0.30 2.2 125 0.27 2.2 200 0.30 2.2 – – – 45 0.24 1.8 – – –

CCMT 120408E-RM T5305 0.8 290 0.30 2.7 – – – 275 0.30 2.7 – – – – – – 55 0.15 1.0
T5315 0.8 260 0.30 2.7 – – – 245 0.30 2.7 – – – – – – 50 0.15 1.0
T7335 0.8 175 0.30 2.7 135 0.27 2.7 – – – – – – 55 0.24 2.2 – – –
T8330 0.8 160 0.30 2.7 95 0.27 2.7 150 0.30 2.7 – – – 40 0.24 2.2 30 0.15 1.0
T8430 0.8 175 0.30 2.7 95 0.27 2.7 140 0.30 2.7 – – – 35 0.24 2.2 30 0.15 1.0
T9315 0.8 235 0.30 2.7 – – – 220 0.30 2.7 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 0.8 210 0.30 2.7 125 0.27 2.7 195 0.30 2.7 – – – 45 0.24 2.2 – – –

CCMT 120412E-RM T8330 1.2 165 0.33 2.7 95 0.30 2.7 155 0.33 2.7 – – – 40 0.23 2.2 30 0.15 1.0
T8430 1.2 180 0.33 2.7 95 0.30 2.7 145 0.33 2.7 – – – 35 0.23 2.2 30 0.15 1.0
T9315 1.2 235 0.33 2.7 – – – 220 0.33 2.7 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 1.2 215 0.33 2.7 125 0.30 2.7 200 0.33 2.7 – – – 45 0.23 2.2 – – –

20°5°

0,25 S

CCMT 120404E-RM3 T7325 0.4 140 0.25 2.5 105 0.25 2.5 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.4 190 0.25 2.5 – – – 180 0.25 2.5 – – – – – – 35 0.15 1.0
T9325 0.4 165 0.25 2.5 95 0.25 2.5 155 0.25 2.5 – – – – – – – – –

CCMT 120408E-RM3 T6310 0.8 145 0.27 2.5 100 0.27 2.5 115 0.27 2.5 – – – – – – 25 0.15 1.0
T7325 0.8 165 0.27 2.5 125 0.27 2.5 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.8 215 0.27 2.5 – – – 200 0.27 2.5 – – – – – – 40 0.15 1.0
T9325 0.8 195 0.27 2.5 115 0.27 2.5 185 0.27 2.5 – – – – – – – – –

CCMT 120412E-RM3 T7325 1.2 170 0.30 2.5 130 0.27 2.5 – – – – – – – – – – – –
T9315 1.2 220 0.30 2.5 – – – 205 0.30 2.5 – – – – – – 40 0.15 1.0

15°

1,0 30°

E

CCMT 060202E-UR T7325 0.2 185 0.10 0.8 140 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.2 185 0.10 0.8 140 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 170 0.10 0.8 100 0.09 0.8 160 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.2 160 0.10 0.8 95 0.09 0.8 150 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 200 0.10 0.8 110 0.09 0.8 165 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.2 275 0.10 0.8 – – – 260 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 250 0.10 0.8 150 0.09 0.8 235 0.10 0.8 – – – – – – – – –
TT310 0.2 275 0.10 0.5 165 0.09 0.5 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

RM geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM3 geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1,0 30°

E

CCMT 060204E-UR T5315 0.4 245 0.15 1.0 – – – 230 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.4 170 0.15 1.0 130 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 170 0.15 1.0 130 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 160 0.15 1.0 95 0.14 1.0 150 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T8330 0.4 150 0.15 1.0 90 0.14 1.0 140 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 175 0.15 1.0 95 0.14 1.0 140 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.4 245 0.15 1.0 – – – 230 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 215 0.15 1.0 125 0.15 1.0 200 0.15 1.0 – – – – – – – – –
TT310 0.4 255 0.15 0.5 150 0.14 0.5 – – – – – – – – – – – –

CCMT 060208E-UR T5315 0.8 270 0.20 1.0 – – – 255 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.8 190 0.20 1.0 145 0.18 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 165 0.20 1.0 95 0.18 1.0 155 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 185 0.20 1.0 100 0.18 1.0 150 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.8 255 0.20 1.0 – – – 240 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 230 0.20 1.0 135 0.18 1.0 215 0.20 1.0 – – – – – – – – –

CCMT 09T302E-UR T6310 0.2 160 0.10 1.0 115 0.09 1.0 125 0.10 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.2 195 0.10 1.0 105 0.09 1.0 160 0.10 1.0 – – – – – – – – –
TT310 0.2 255 0.10 1.0 150 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –

CCMT 09T304E-UR T5315 0.4 245 0.15 1.2 – – – 230 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.4 170 0.15 1.2 130 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 165 0.15 1.2 125 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 155 0.15 1.2 90 0.14 1.2 145 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T8330 0.4 150 0.15 1.2 90 0.14 1.2 140 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.4 175 0.15 1.2 95 0.14 1.2 140 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9310 0.4 265 0.15 1.2 – – – 250 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.4 235 0.15 1.2 – – – 220 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 215 0.15 1.2 125 0.15 1.2 200 0.15 1.2 – – – – – – – – –
TT310 0.4 235 0.15 1.2 140 0.14 1.2 – – – – – – – – – – – –

CCMT 09T308E-UR T5315 0.8 265 0.20 1.2 – – – 250 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.8 185 0.20 1.2 140 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 175 0.20 1.2 135 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 170 0.20 1.2 100 0.18 1.2 160 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T8330 0.8 160 0.20 1.2 95 0.18 1.2 150 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.8 185 0.20 1.2 100 0.18 1.2 150 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9310 0.8 280 0.20 1.2 – – – 265 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.8 250 0.20 1.2 – – – 235 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 225 0.20 1.2 135 0.18 1.2 210 0.20 1.2 – – – – – – – – –
TT310 0.8 255 0.20 1.2 150 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –

CCMT 120404E-UR T5315 0.4 235 0.15 1.7 – – – 220 0.15 1.7 – – – – – – – – –
T7325 0.4 160 0.15 1.7 120 0.15 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 140 0.15 1.7 80 0.14 1.7 130 0.15 1.7 – – – – – – – – –
T8430 0.4 170 0.15 1.7 90 0.14 1.7 135 0.15 1.7 – – – – – – – – –
T9315 0.4 230 0.15 1.7 – – – 215 0.15 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.4 205 0.15 1.7 120 0.15 1.7 190 0.15 1.7 – – – – – – – – –

CCMT 120408E-UR T5315 0.8 255 0.20 1.7 – – – 240 0.20 1.7 – – – – – – – – –
T7325 0.8 175 0.20 1.7 135 0.18 1.7 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 170 0.20 1.7 130 0.18 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 155 0.20 1.7 90 0.18 1.7 145 0.20 1.7 – – – – – – – – –
T8430 0.8 180 0.20 1.7 95 0.18 1.7 145 0.20 1.7 – – – – – – – – –
T9315 0.8 240 0.20 1.7 – – – 225 0.20 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.8 215 0.20 1.7 125 0.18 1.7 200 0.20 1.7 – – – – – – – – –

CCMT 120412E-UR T5315 1.2 240 0.27 1.7 – – – 225 0.27 1.7 – – – – – – – – –
T7325 1.2 170 0.27 1.7 130 0.24 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8430 1.2 165 0.27 1.7 90 0.24 1.7 135 0.27 1.7 – – – – – – – – –
T9315 1.2 225 0.27 1.7 – – – 210 0.27 1.7 – – – – – – – – –
T9325 1.2 205 0.27 1.7 120 0.24 1.7 190 0.27 1.7 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0,08

12°

16° W S

CCMT 060204W-FM T7325 0.4 165 0.30 0.8 125 0.27 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.4 165 0.30 0.8 90 0.27 0.8 135 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 215 0.30 0.8 – – – 200 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 190 0.30 0.8 110 0.27 0.8 180 0.30 0.8 – – – – – – – – –

CCMT 09T304W-FM T7325 0.4 165 0.30 0.8 125 0.27 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 145 0.30 0.8 85 0.27 0.8 135 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 165 0.30 0.8 90 0.27 0.8 135 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 215 0.30 0.8 – – – 200 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 190 0.30 0.8 110 0.27 0.8 180 0.30 0.8 – – – – – – – – –

CCMT 09T308W-FM T8330 0.8 155 0.40 1.0 90 0.36 1.0 145 0.40 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 170 0.40 1.0 90 0.36 1.0 135 0.40 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.8 220 0.40 1.0 – – – 205 0.40 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 200 0.40 1.0 120 0.36 1.0 190 0.40 1.0 – – – – – – – – –

17°

W E

CCMT 060204W-UR TT310 0.4 255 0.15 0.5 150 0.14 0.5 – – – – – – – – – – – –
CCMT 09T308W-UR TT310 0.8 255 0.20 1.2 150 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.40 2.38
09T3 9.525 4.40 9.70 3.97
1204 12.700 5.50 12.90 4.76

7
°

80° S

R
E

D
1

L

IC

CCMW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

CCMW 060202 T5305 0.2 – – – – – – 230 0.08 2.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
T6310 0.2 – – – – – – 100 0.08 2.0 – – – – – – 25 0.15 1.0

CCMW 060204 T5305 0.4 – – – – – – 230 0.10 2.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 195 0.10 2.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 95 0.10 2.0 – – – – – – 20 0.15 1.0

CCMW 09T304 T5305 0.4 – – – – – – 215 0.10 3.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 190 0.10 3.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 95 0.10 3.0 – – – – – – 20 0.15 1.0

CCMW 09T308 T5305 0.8 – – – – – – 200 0.20 3.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.8 – – – – – – 180 0.20 3.0 – – – – – – 35 0.15 1.0
T6310 0.8 – – – – – – 90 0.20 3.0 – – – – – – 20 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

W-FM wiper geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie so zvýšenými hodnotami posuvu a lepšou kvalitou opracovaného povrchu.

W-UR wiper geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie so zvýšenými hodnotami posuvu a lepšou kvalitou opracovaného povrchu.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

CCMW 120404 T5305 0.4 – – – – – – 210 0.10 4.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 185 0.10 4.0 – – – – – – 35 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 90 0.10 4.0 – – – – – – 20 0.15 1.0

CCMW 120408 T5305 0.8 – – – – – – 195 0.20 4.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.8 – – – – – – 175 0.20 4.0 – – – – – – 35 0.15 1.0
T6310 0.8 – – – – – – 90 0.20 4.0 – – – – – – 20 0.15 1.0

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.50 2.38
09T3 9.525 4.50 9.70 3.97

L

IC

7
°

S

80°

R
E

D
1

CCGW CBN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC E

CCGW 060204E-B TB310 0.4 – – – – – – 460 0.10 0.4 – – – 120 0.07 0.3 95 0.15 1.0
CCGW 09T304E-B TB310 0.4 – – – – – – 460 0.10 0.4 – – – 120 0.07 0.3 95 0.15 1.0

HSC S

CCGW 060204S01020B TB310 0.4 – – – – – – 460 0.10 0.4 – – – 120 0.07 0.3 95 0.15 1.0
CCGW 09T304S01020B TB310 0.4 – – – – – – 460 0.10 0.4 – – – 120 0.07 0.3 95 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre dokončovacie obrábanie.

Pre dokončovacie obrábanie.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

B

W
F

90°

HH
F

LF

SCAC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SCACR 0808 D 06 8 8 8 8.5 60 0 0 0.04 GI045 SO7
SCACR 1010 E 06 10 10 10 10.5 70 0 0 0.09 GI045 SO7
SCACR 1212 F 09 12 12 12 12.5 80 0 0 0.12 GI041 SO4
SCACR 1616 H 09 16 16 16 16.5 100 0 0 0.22 GI041 SO4
SCACL 0808 D 06 8 8 8 8.5 60 0 0 0.07 GI045 SO7
SCACL 1010 E 06 10 10 10 10.5 70 0 0 0.06 GI045 SO7
SCACL 1212 F 09 12 12 12 12.5 80 0 0 0.12 GI041 SO4
SCACL 1616 H 09 16 16 16 16.5 100 0 0 0.22 GI041 SO4

GI041 CC.. 09T3..
GI045 CC.. 0602..

Nm

SO4 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 FLAG T15P
SO7 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 FLAG T07P

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 90° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 90° pre pozitívne doštičky CC.. 06 alebo 09. Vhodný pre vonkajšie 
pozdĺžne sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 08x08 až 16x16mm. Teleso je povrchovo upravené pre 
predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

75°

BW
F

HH
F

LF

SCBC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SCBCR 1212 F 09 12 12 12 11 80 0 0 0.10 GI041 SO8
SCBCR 1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.20 GI041 SO8
SCBCR 2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.45 GI011 SC20
SCBCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.61 GI011 SC20
SCBCL 1212 F 09 12 12 12 11 80 0 0 0.10 GI041 SO8
SCBCL 1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.22 GI041 SO8
SCBCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.43 GI011 SC20
SCBCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.75 GI011 SC20

GI011 CC.. 1204..
GI041 CC.. 09T3..

Nm

SC20 US 5012-T15P 5.0 M 5 12.2 SCN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 75° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 75° pre pozitívne doštičky CC.. 09 alebo 12. Vhodný pre vonkajšie 
pozdĺžne sústruženie bez osadení a sústruženie zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre 
predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

50°

45°

W
F

B
HH
F

LF

LH

SCDCR EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SCDCR 1010 E 06 10 10 10 5.11 70 11 0 0 0.06 GI045 SC21

GI045 CC.. 0602..

Nm

SC21 5513 020-03 0.8 M 2.5 6.5 PT-8001

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 45° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vonkajší pravý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 45° na pozitívne doštičky CC.. 06. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie 
bez osadení, kopírovacie sústruženie v rôznych smeroch, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný iba s veľkosťou stopky 10x10mm. 
Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

90°

B

W
F

HH
F

LH
LF

SCFC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SCFCR 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.04 GI045 SO7
SCFCR 1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.07 GI045 SO7
SCFCR 1212 F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.12 GI041 SO4
SCFCR 1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 GI041 SO4
SCFCL 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.04 GI045 SO7
SCFCL 1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.06 GI045 SO7
SCFCL 1212 F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.10 GI041 SO4
SCFCL 1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 GI041 SO4

GI041 CC.. 09T3..
GI045 CC.. 0602..

Nm

SO4 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 FLAG T15P
SO7 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 FLAG T07P

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 90° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 90° pre pozitívne doštičky CC.. 06 alebo 09. Vhodný pre vonkajšie 
čelné a pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 08x08 až 16x16mm. Teleso je 
povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

95
°

B

W
F

H

95
°

H
F

LH

LF

SCLC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SCLCR 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.06 GI045 SO1
SCLCR 1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.09 GI045 SO1
SCLCR 1010 E 08 10 10 10 12 70 13.2 0 0 0.03 GI232 SC22
SCLCR 1212 F 08 12 12 12 16 80 13.4 0 0 0.02 GI232 SC22
SCLCR 1616 H 08 16 16 16 20 100 15.2 0 0 0.22 GI232 SC22
SCLCR 1212 F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.12 GI041 SO8
SCLCR 1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 GI041 SO8
SCLCR 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.44 GI011 SC20
SCLCR 2525 M 12-M-A 20 25 20 32 150 20 0 0 0.68 GI011 SC20
SCLCL 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.06 GI045 SO1
SCLCL 1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.06 GI045 SO1
SCLCL 1212 F 08 12 12 12 16 80 13.4 0 0 0.03 GI232 SC22
SCLCL 1616 H 08 16 16 16 20 100 15.2 0 0 0.23 GI232 SC22
SCLCL 1212 F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.10 GI041 SO8
SCLCL 1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 GI041 SO8
SCLCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI011 SC20
SCLCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.78 GI011 SC20

GI011 CC.. 1204..
GI041 CC.. 09T3..
GI045 CC.. 0602..
GI232 CC.. 0803..

Nm

SC20 US 5012-T15P 5.0 M 5 12.2 SCN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5
SC22 5513 020-04 1.5 M 3 7.2 – – PT-8003 –
SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 95° pre pozitívne doštičky CC.. 06, 08, 09 alebo 12. Vhodný pre 
vonkajšie pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 08x08 až 25x25mm. Teleso je 
povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

DCON MS

WF

KAPR

LF

KAPR

C.-SCLC(RL) EXT  

DC
ON

 M
S

W
F LF KA
PR

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C3-SCLCR-22040-09 32 22 40 95 0 0 ü 0.21 GI041 C-SC09S
C4-SCLCR-27050-09 40 27 50 95 0 0 ü 0.39 GI041 C-SC09S
C4-SCLCR-27050-12 40 27 50 95 0 0 ü 0.40 GI011 C-SC12-1
C5-SCLCR-35060-12 50 35 60 95 0 0 ü 0.72 GI011 C-SC12-2
C3-SCLCL-22040-09 32 22 40 95 0 0 ü 0.21 GI041 C-SC09S
C4-SCLCL-27050-09 40 27 50 95 0 0 ü 0.39 GI041 C-SC09S
C5-SCLCL-35060-12 50 35 60 95 0 0 ü 0.72 GI011 C-SC12-2

GI011 CC.. 1204..
GI041 CC.. 09T3..

Nm

C-SC09S US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SCS 232-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SC12-1 US 2018-T15P 3.0 M 4 14 SCS 232-02 MS 9003 FLAG T15P/4 CN 034-01
C-SC12-2 US 2018-T15P 3.0 M 4 14 SCS 232-02 MS 9003 FLAG T15P/4 CN 034-02

NEW

Vonk. PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s rezným uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 95° pre pozitívne doštičky CC.. 09 a 12. Vhodný 
pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s PSC (polygónová kužeľová stopka) C3 až C5 
veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

W
F

90
°

B

H

D
M

IN

LF

D
C

O
N

 M
S

HF

SCFC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S10H-SCFCR 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.08 GI045 SO6
S12K-SCFCR 06 12 16 9 11 11.5 125 -7 0 0.11 GI045 SO6
S10H-SCFCL 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.10 GI045 SO6
S12K-SCFCL 06 12 16 9 11 11.5 125 -7 0 0.14 GI045 SO6

GI045 CC.. 0602..

Nm

SO6 US 2505-T07P 0.9 M 2.5 5.2 FLAG T07P

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 90° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 90° pre pozitívne doštičky CC.. 06. Minimálny priemer otvoru pre 
sústruženie Ø13mm. Vhodný pre vnútorné čelné a pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s 
veľkosťou stopky Ø10 a Ø12mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

75
°

W
F

B

H

D
M

IN

LF

D
C

O
N

 M
S

HF

SCKC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S08F-SCKCR 06 8 11 6 7.2 7.6 80 -12 0 0.03 GI045 SO2
S12K-SCKCR 06 12 16 9 11 11.5 125 -8 0 0.11 GI045 SO2
S16M-SCKCR 09-A 16 20 11 14.5 15 150 -8 0 0.25 GI041 SO5
S20S-SCKCR 09 20 25 13 18.5 18.5 250 -5 0 0.60 GI041 SO8
S25T-SCKCR 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1.15 GI041 SO8
S32U-SCKCR 12-A 32 40 22 30 30 350 -10 0 2.10 GI011 SC20
S08F-SCKCL 06 8 11 6 7.2 7.6 80 -12 0 0.03 GI045 SO2
S12K-SCKCL 06 12 16 9 11 11.5 125 -8 0 0.11 GI045 SO2
S16M-SCKCL 09-A 16 20 11 14.5 15 150 -8 0 0.24 GI041 SO5
S20S-SCKCL 09 20 25 13 18.5 18.5 250 -5 0 0.60 GI041 SO8
S25T-SCKCL 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1.15 GI041 SO8
S32U-SCKCL 12-A 32 40 22 30 30 350 -10 0 2.10 GI011 SC20

GI011 CC.. 1204..
GI041 CC.. 09T3..
GI045 CC.. 0602..

Nm

SC20 US 5012-T15P 5.0 M 5 12.2 SCN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5
SO2 US 2505-T07P 0.9 M 2.5 5.2 – – FLAG T07P –
SO5 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – – FLAG T15P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 75° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 75° pre pozitívne doštičky CC.. 06, 09 alebo 12. Minimálny priemer 
otvoru pre sústruženie Ø11mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie bez osadení, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s 
veľkosťou stopky Ø8 až Ø32mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

95
°

95
°

H

W
F

D
M

IN

D
C

O
N

 M
S

HF

B

CND

LF

95
°

95
°

H

W
F

D
M

IN

D
C

O
N

 M
S

HF

B

LF

SCLC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF CN
D

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

A08H-SCLCR 06 8 11 6 7.2 7.6 100 3.5 -13 0 ü 0.06 GI045 SO2
S08F-SCLCR 06 8 11 6 7.2 7.6 80 – -13 0 – 0.06 GI045 SO2
A10H-SCLCR 06 10 13 7 9 – 100 4 -10 0 ü 0.07 GI045 SO2
S10H-SCLCR 06 10 13 7 9 9.5 100 – -10 0 – 0.08 GI045 SO2
A12K-SCLCR 06 12 16 9 11 – 125 5 -8 0 ü 0.11 GI045 SO1
S12K-SCLCR 06 12 16 9 11 11.5 125 – -8 0 – 0.13 GI045 SO1
S16M-SCLCR 06 16 20 11 14.5 15 150 – -8 0 – 0.25 GI045 SO1
A10K-SCLCR 08 10 12 6 9 9.5 125 4 -14 0 ü 0.09 GI232 SC22
A12M-SCLCR 08 12 16 9 11 11.5 150 5 -5 0 ü 0.14 GI232 SC22
A16R-SCLCR 08 16 20 11 14 15 200 6 -8 0 ü 0.28 GI232 SC22
A16M-SCLCR 09-A 16 20 11 14.5 – 150 6 -8 0 ü 0.22 GI041 SO5
S16M-SCLCR 09-A 16 20 11 14.5 15 150 – -8 0 – 0.25 GI041 SO5
A20Q-SCLCR 09 20 25 13 18 – 180 8 -5 0 ü 0.38 GI041 SO8
S20S-SCLCR 09 20 25 13 18 18.5 250 – -5 0 – 0.62 GI041 SO8
A25R-SCLCR 09 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 ü 0.60 GI041 SO8
S25T-SCLCR 09 25 32 17 23 23 300 – -3 0 – 1.10 GI041 SO8
A32S-SCLCR 12-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 ü 1.35 GI011 SC20
S32U-SCLCR 12-A 32 40 22 30 30 350 – -10 0 – 2.10 GI011 SC20
A08H-SCLCL 06 8 11 6 7.2 7.6 100 – -13 0 ü 0.06 GI045 SO2
S08F-SCLCL 06 8 11 6 7.2 7.6 80 – -13 0 – 0.05 GI045 SO2
A10H-SCLCL 06 10 13 7 9 – 100 4 -10 0 ü 0.06 GI045 SO2
S10H-SCLCL 06 10 13 7 9 9.5 100 – -10 0 – 0.06 GI045 SO2
A12K-SCLCL 06 12 16 9 11 – 125 5 -8 0 ü 0.10 GI045 SO1
S12K-SCLCL 06 12 16 9 11 11.5 125 – -8 0 – 0.11 GI045 SO1
S16M-SCLCL 06 16 20 11 14.5 15 150 – -8 0 – 0.26 GI045 SO1
A10K-SCLCL 08 10 12 6 9 9.5 125 4 -14 0 ü 0.02 GI232 SC22
A12M-SCLCL 08 12 16 9 11 11.5 150 5 -5 0 ü 0.14 GI232 SC22

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 95° pre pozitívne doštičky CC.. 
06, 08, 09 alebo 12. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø11mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie 
kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø8 až Ø32mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

DC
ON
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S

DM
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W
F H B LF CN
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M
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GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

A16R-SCLCL 08 16 20 11 14 15 200 6 -8 0 ü 0.30 GI232 SC22
A16M-SCLCL 09-A 16 20 11 14.5 – 150 6 -8 0 ü 0.22 GI041 SO5
S16M-SCLCL 09-A 16 20 11 14.5 15 150 – -8 0 – 0.24 GI041 SO5
A20Q-SCLCL 09 20 25 13 18 – 180 8 -5 0 ü 0.40 GI041 SO8
S20S-SCLCL 09 20 25 13 18 18.5 250 – -5 0 – 0.60 GI041 SO8
A25R-SCLCL 09 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 ü 0.67 GI041 SO8
S25T-SCLCL 09 25 32 17 23 23 300 – -3 0 – 1.15 GI041 SO8
A32S-SCLCL 12-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 ü 1.35 GI011 SC20
S32U-SCLCL 12-A 32 40 22 30 30 350 – -10 0 – 2.10 GI011 SC20

GI011 CC.. 1204..
GI041 CC.. 09T3..
GI045 CC.. 0602..
GI232 CC.. 0803..

Nm

SC20 US 5012-T15P 5.0 M 5 12.2 SCN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5
SC22 5513 020-04 1.5 M 3 7.2 – – PT-8003 –
SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO2 US 2505-T07P 0.9 M 2.5 5.2 – – FLAG T07P –
SO5 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – – FLAG T15P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC
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SCXC(RL) INT  
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S
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W
F H B LF LA

M
S
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M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S10H-SCXCR 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.06 GI045 SO6
S12K-SCXCR 06 12 16 9 11 11.5 125 -8 0 0.11 GI045 SO6
S16Q-SCXCR 06 16 20 11 14.5 15 180 -7 0 0.31 GI045 SO7
S10H-SCXCL 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.06 GI045 SO6
S12K-SCXCL 06 12 16 9 11 11.5 125 -8 0 0.11 GI045 SO6
S16Q-SCXCL 06 16 20 11 14.5 15 180 -7 0 0.30 GI045 SO7

GI045 CC.. 0602..

Nm

SO6 US 2505-T07P 0.9 M 2.5 5.2 FLAG T07P
SO7 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 FLAG T07P

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 40° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 40° pre pozitívne doštičky CC.. 06. Minimálny priemer otvoru pre 
sústruženie Ø13mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie bez osadení, sústruženie kužeľových plôch, sústruženie vnútorných predných a 
zadných zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø10 až Ø16mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC
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kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C3-SCLCR-11065-09 32 20 11 65 48 16 95 -8.4 0 ü 0.21 GI041 SC09M
C3-SCLCR-13075-09 32 25 13 75 58 20 95 -5.8 0 ü 0.26 GI041 SC09M
C4-SCLCR-11070-09 40 20 11 70 47 16 95 -8.4 0 ü 0.36 GI041 SC09M
C4-SCLCR-13080-09 40 25 13 80 57 20 95 -5.8 0 ü 0.41 GI041 SC09M
C4-SCLCR-17090-09 40 32 17 90 68 25 95 -3.4 0 ü 0.50 GI041 SC09M
C5-SCLCR-11070-09 50 20 11 70 46 16 95 -8.4 0 ü 0.55 GI041 SC09M
C5-SCLCR-13080-09 50 25 13 80 56 20 95 -5.8 0 ü 0.60 GI041 SC09M
C4-SCLCL-11070-09 40 20 11 70 47 16 95 -8.4 0 ü 0.36 GI041 SC09M
C4-SCLCL-13080-09 40 25 13 80 57 20 95 -5.8 0 ü 0.62 GI041 SC09M
C5-SCLCL-11070-09 50 20 11 70 46 16 95 -8.4 0 ü 0.55 GI041 SC09M
C5-SCLCL-13080-09 50 25 13 80 56 20 95 -5.8 0 ü 0.60 GI041 SC09M

GI041 CC.. 09T3..

Nm

SC09M US 2009-T15P 3.0 M 3.5 8.1 FLAG T15P/3,5

NEW

Vnútorný PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky CC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 95° pre pozitívne doštičky CC.. 09. Vhodný pre 
širokú škálu operácií vnútorného sústruženia. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø20mm. Dostupný s PSC (polygónová kužeľová stopka) 
C3 až C5 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

CPGX

&  83

CP 05

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.40 2.38
0803 7.940 3.40 8.10 3.18
09T3 9.525 4.40 9.70 3.97

11
°

80° S

R
E

D
1

L

IC

CPGX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

20°

1,2 F

CPGX 080304FR-JQ TT010 0.4 350 0.06 0.5 210 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

1,2 F

CPGX 080304FL-JQ TT010 0.4 350 0.06 0.5 210 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –
CPGX 09T304FL-JQ TT010 0.4 350 0.06 0.5 210 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

0,6 F

CPGX 060204FR-JR TT010 0.4 350 0.06 0.5 210 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –
CPGX 080304FR-JR TT010 0.4 350 0.06 0.5 210 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

0,6 F

CPGX 060204FL-JR TT010 0.4 350 0.06 0.5 210 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –
CPGX 080304FL-JR TT010 0.4 350 0.06 0.5 210 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

1,2 F

CPGX 060202FR-JZ TT010 0.2 330 0.06 0.5 195 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

1,2 F

CPGX 060202FL-JZ TT010 0.2 330 0.06 0.5 195 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FR-JQ geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FL-JQ geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FR-JR geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FL-JR geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FR-JZ geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FL-JZ geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

DCMT 070204E-UR SDJCR 0808 D 07

DCGT

& 86

DCMT

&  87

DCMW

&  92

DCGW CBN

&  92

DCMW PCD

&  93

SDJC(RL) EXT

93° DC..

30°

07
11
15

08×08
–––

25×25
& 
94

& 
86 – 93

C.-SDJC(RL) EXT NEW

93° DC..

30°

11

C3
–––

C5
& 
96

& 
86 – 93

SDNCN EXT

62°30´ DC..

62,5°

7
11

08×08
–––

25×25
& 
95

& 
86 – 93

C.-SDNCN EXT NEW

62°30´ DC..

62,5°

11

C4
–––

C5
& 
97

& 
86 – 93

DC 07 / 11 / 15

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

DOŠTIČKY CBN A PCD

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

SDQC(RL) INT

107°30´ DC..

15°

07
11

13
–––

40
& 
98

& 
86 – 93

SDUC(RL)-E INT

93° DC..

27°
07
11

13
–––

40
& 
100

& 
86 – 93

SDUC(RL) INT

93° DC..

27°

07
11

13
–––

40
& 
99

& 
86 – 93

C.-SDUC(RL) INT NEW

93° DC..

27°

07
11

20
–––

32
& 
102

& 
86 – 93

SDZC(RL) INT

93° DC..

27°

07
11

27
–––

65
& 
101

& 
86 – 93

DC 07 / 11 / 15

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 6.350 2.80 7.80 2.38
0702-SF3 6.350 2.80 7.80 2.58

11T3 9.525 4.40 11.60 3.97
11T3-SF3 9.525 4.40 11.60 4.22

7
°

5
5
°

R
E

SL

IC D
1

DCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
F

DCGT 070202F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 360 0.12 1.0 – – – – – –
T0315 0.2 – – – – – – – – – 510 0.12 1.0 – – – – – –

DCGT 070204F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 285 0.24 1.0 – – – – – –
T0315 0.4 – – – – – – – – – 420 0.24 1.0 – – – – – –

DCGT 11T302F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 345 0.12 1.5 – – – – – –
T0315 0.2 – – – – – – – – – 495 0.12 1.5 – – – – – –

DCGT 11T304F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 270 0.24 1.5 – – – – – –
T0315 0.4 – – – – – – – – – 390 0.24 1.5 – – – – – –

DCGT 11T308F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 255 0.48 1.5 – – – – – –
T0315 0.8 – – – – – – – – – 360 0.48 1.5 – – – – – –

7°

0,53 E

DCGT 11T302E-FF2 T7325 0.2 190 0.05 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 165 0.05 0.8 – – – 155 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 225 0.05 0.8 – – – 185 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 280 0.05 0.8 – – – 265 0.05 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.2 275 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

10°
0,9

1,9 E

DCGT 11T304E-NF1 T6310 0.4 145 0.10 0.8 100 0.09 0.8 – – – 435 0.12 0.8 40 0.07 0.6 25 0.15 1.0
T7325 0.4 165 0.10 0.8 125 0.09 0.8 – – – – – – 50 0.07 0.6 – – –

DCGT 11T308E-NF1 T6310 0.8 155 0.14 0.8 110 0.13 0.8 – – – 465 0.17 0.8 45 0.13 0.6 30 0.15 1.0
T7325 0.8 180 0.14 0.8 140 0.13 0.8 – – – – – – 55 0.13 0.6 – – –

20°

0
,1

5

E

DCGT 070201E-SF3 T6310 0.1 160 0.05 0.5 115 0.05 0.5 125 0.05 0.5 480 0.06 0.5 45 0.04 0.4 30 0.15 1.0
DCGT 070202E-SF3 H07 0.2 – – – 95 0.05 0.8 150 0.05 0.8 485 0.06 0.8 45 0.04 0.6 – – –

T6310 0.2 165 0.05 0.8 115 0.05 0.8 130 0.05 0.8 495 0.06 0.8 45 0.04 0.6 30 0.15 1.0
T8315 0.2 175 0.05 0.8 105 0.05 0.8 165 0.05 0.8 525 0.06 0.8 40 0.04 0.6 35 0.15 1.0

DCGT 070204E-SF3 H07 0.4 – – – 75 0.09 0.8 120 0.10 0.8 390 0.12 0.8 35 0.07 0.6 – – –
T6310 0.4 145 0.10 0.8 100 0.09 0.8 115 0.10 0.8 435 0.12 0.8 40 0.07 0.6 25 0.15 1.0
T8315 0.4 155 0.10 0.8 90 0.09 0.8 145 0.10 0.8 465 0.12 0.8 35 0.07 0.6 30 0.15 1.0

DCGT 11T301E-SF3 T6310 0.1 160 0.05 0.5 115 0.05 0.5 125 0.05 0.5 480 0.06 0.5 45 0.04 0.4 30 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

AL geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

NF1 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý rez.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

20°

0
,1

5

E

DCGT 11T302E-SF3 H07 0.2 – – – 95 0.05 0.8 150 0.05 0.8 485 0.06 0.8 45 0.04 0.6 – – –
T6310 0.2 165 0.05 0.8 115 0.05 0.8 130 0.05 0.8 495 0.06 0.8 45 0.04 0.6 30 0.15 1.0

DCGT 11T304E-SF3 H07 0.4 – – – 75 0.09 0.8 120 0.10 0.8 390 0.12 0.8 35 0.07 0.6 – – –
T6310 0.4 145 0.10 0.8 100 0.09 0.8 115 0.10 0.8 435 0.12 0.8 40 0.07 0.6 25 0.15 1.0
T8315 0.4 155 0.10 0.8 90 0.09 0.8 145 0.10 0.8 465 0.12 0.8 35 0.07 0.6 30 0.15 1.0

DCGT 11T308E-SF3 H07 0.8 – – – 90 0.09 0.8 145 0.10 0.8 455 0.12 0.8 45 0.08 0.6 – – –
T6310 0.8 170 0.10 0.8 120 0.09 0.8 135 0.10 0.8 510 0.12 0.8 50 0.08 0.6 30 0.15 1.0
T8315 0.8 180 0.10 0.8 105 0.09 0.8 170 0.10 0.8 540 0.12 0.8 45 0.08 0.6 35 0.15 1.0

20°
E

DCGT 11T304ER-SI T8330 0.4 170 0.12 0.8 100 0.11 0.8 160 0.12 0.8 – – – 40 0.10 0.6 – – –
T8430 0.4 205 0.12 0.8 110 0.11 0.8 170 0.12 0.8 – – – 45 0.10 0.6 – – –

DCGT 11T308ER-SI T8330 0.8 170 0.22 1.0 100 0.20 1.0 160 0.22 1.0 – – – 40 0.18 0.8 – – –
T8430 0.8 190 0.22 1.0 105 0.20 1.0 155 0.22 1.0 – – – 40 0.18 0.8 – – –

20°
E

DCGT 11T304EL-SI T8330 0.4 170 0.12 0.8 100 0.11 0.8 160 0.12 0.8 – – – 40 0.10 0.6 – – –
T8430 0.4 205 0.12 0.8 110 0.11 0.8 170 0.12 0.8 – – – 45 0.10 0.6 – – –

DCGT 11T308EL-SI T8430 0.8 190 0.22 1.0 105 0.20 1.0 155 0.22 1.0 – – – 40 0.18 0.8 – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 6.350 2.80 7.80 2.38
11T3 9.525 4.40 11.60 3.97
1504 12.700 5.50 15.50 4.76

7
°

5
5
°

R
E

SL

D
1IC

DCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

40°0,87

10°

E

DCMT 11T302E-FF T8315 0.2 160 0.10 0.8 95 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 150 0.10 0.8 90 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.2 185 0.10 0.8 100 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.2 255 0.10 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

ER-SI geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

EL-SI geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

40°0,87

10°

E

DCMT 11T304E-FF T8315 0.4 160 0.12 0.8 95 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 150 0.12 0.8 90 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.4 185 0.12 0.8 100 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.4 255 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

DCMT 11T308E-FF T8315 0.8 180 0.15 0.8 105 0.14 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 170 0.15 0.8 100 0.14 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.8 200 0.15 0.8 110 0.14 0.8 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.8 270 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

7°
0,53 E

DCMT 070202E-FF2 T7325 0.2 190 0.05 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 165 0.05 0.8 – – – 155 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 225 0.05 0.8 – – – 185 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 280 0.05 0.8 – – – 265 0.05 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.2 275 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

DCMT 070204E-FF2 T7325 0.4 160 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 135 0.12 0.8 – – – 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 170 0.12 0.8 – – – 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 230 0.12 0.8 – – – 215 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 205 0.12 0.8 – – – 190 0.12 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 070208E-FF2 T7325 0.8 170 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 150 0.17 0.8 – – – 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 175 0.17 0.8 – – – 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 235 0.17 0.8 – – – 220 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 215 0.17 0.8 – – – 200 0.17 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 11T304E-FF2 T7325 0.4 160 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 135 0.12 0.8 – – – 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 170 0.12 0.8 – – – 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 230 0.12 0.8 – – – 215 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 205 0.12 0.8 – – – 190 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.4 175 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
TT010 0.4 280 0.06 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

DCMT 11T308E-FF2 T7325 0.8 170 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 150 0.17 0.8 – – – 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 175 0.17 0.8 – – – 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 235 0.17 0.8 – – – 220 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 215 0.17 0.8 – – – 200 0.17 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.8 280 0.10 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

15°

1 E

DCMT 070202E-FM T7325 0.2 175 0.10 0.8 135 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 160 0.10 0.8 95 0.09 0.8 150 0.10 0.8 480 0.12 0.8 – – – – – –
T8330 0.2 150 0.10 0.8 90 0.09 0.8 140 0.10 0.8 450 0.12 0.8 – – – – – –
T8430 0.2 185 0.10 0.8 100 0.09 0.8 150 0.10 0.8 510 0.12 0.8 – – – – – –
T9315 0.2 255 0.10 0.8 – – – 240 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 230 0.10 0.8 135 0.09 0.8 215 0.10 0.8 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1 E

DCMT 070204E-FM T7325 0.4 155 0.17 0.8 120 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 155 0.17 0.8 120 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 160 0.12 0.8 95 0.11 0.8 150 0.12 0.8 480 0.14 0.8 – – – – – –
T8330 0.4 150 0.12 0.8 90 0.11 0.8 140 0.12 0.8 450 0.14 0.8 – – – – – –
T8430 0.4 185 0.12 0.8 100 0.11 0.8 150 0.12 0.8 510 0.14 0.8 – – – – – –
T9315 0.4 255 0.12 0.8 – – – 240 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 190 0.18 0.8 110 0.16 0.8 180 0.18 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 11T302E-FM T7325 0.2 175 0.10 0.8 135 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 160 0.10 0.8 95 0.09 0.8 150 0.10 0.8 480 0.12 0.8 – – – – – –
T8330 0.2 150 0.10 0.8 90 0.09 0.8 140 0.10 0.8 450 0.12 0.8 – – – – – –
T8430 0.2 185 0.10 0.8 100 0.09 0.8 150 0.10 0.8 510 0.12 0.8 – – – – – –
T9315 0.2 255 0.10 0.8 – – – 240 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 230 0.10 0.8 135 0.09 0.8 215 0.10 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 11T304E-FM T7325 0.4 155 0.17 0.8 120 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 155 0.17 0.8 120 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 160 0.12 0.8 95 0.11 0.8 150 0.12 0.8 480 0.14 0.8 – – – – – –
T8330 0.4 135 0.17 0.8 80 0.15 0.8 125 0.17 0.8 405 0.20 0.8 – – – – – –
T8430 0.4 155 0.17 0.8 85 0.15 0.8 130 0.17 0.8 435 0.20 0.8 – – – – – –
T9310 0.4 285 0.12 0.8 – – – 270 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 255 0.12 0.8 – – – 240 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 190 0.18 0.8 110 0.16 0.8 180 0.18 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 11T308E-FM T7325 0.8 185 0.17 0.8 140 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 180 0.17 0.8 140 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 170 0.17 0.8 100 0.15 0.8 160 0.17 0.8 510 0.20 0.8 – – – – – –
T8330 0.8 165 0.17 0.8 95 0.15 0.8 155 0.17 0.8 495 0.20 0.8 – – – – – –
T8430 0.8 190 0.17 0.8 105 0.15 0.8 155 0.17 0.8 525 0.20 0.8 – – – – – –
T9310 0.8 285 0.17 0.8 – – – 270 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 260 0.17 0.8 – – – 245 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 235 0.17 0.8 140 0.15 0.8 220 0.17 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 11T312E-FM T8330 1.2 150 0.22 1.2 90 0.22 1.2 140 0.22 1.2 450 0.26 1.2 – – – – – –
T8430 1.2 175 0.22 1.2 95 0.22 1.2 140 0.22 1.2 480 0.26 1.2 – – – – – –
T9315 1.2 235 0.22 1.2 – – – 220 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9325 1.2 210 0.22 1.2 125 0.22 1.2 195 0.22 1.2 – – – – – – – – –

18°

0,1

0,75 S

DCMT 070204E-FM2 T6310 0.4 135 0.12 0.8 95 0.11 0.8 105 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T7325 0.4 160 0.12 0.8 120 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 135 0.12 0.8 80 0.11 0.8 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 170 0.12 0.8 90 0.11 0.8 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 230 0.12 0.8 – – – 215 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 205 0.12 0.8 120 0.11 0.8 190 0.12 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 11T304E-FM2 T6310 0.4 135 0.12 0.8 95 0.11 0.8 105 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T7325 0.4 160 0.12 0.8 120 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 135 0.12 0.8 80 0.11 0.8 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 170 0.12 0.8 90 0.11 0.8 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 230 0.12 0.8 – – – 215 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 205 0.12 0.8 120 0.11 0.8 190 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.4 175 0.12 0.8 105 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

18°

0,1

0,75 S

DCMT 11T308E-FM2 T6310 0.8 150 0.17 0.8 105 0.15 0.8 120 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T7325 0.8 170 0.17 0.8 130 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 150 0.17 0.8 90 0.15 0.8 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 175 0.17 0.8 95 0.15 0.8 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 235 0.17 0.8 – – – 220 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 215 0.17 0.8 125 0.15 0.8 200 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.8 180 0.17 0.8 105 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –

DCMT 11T312E-FM2 T8430 1.2 155 0.22 1.2 85 0.20 1.2 130 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9325 1.2 190 0.22 1.2 110 0.20 1.2 180 0.22 1.2 – – – – – – – – –

DCMT 150408E-FM2 T9315 0.8 205 0.20 1.5 – – – 190 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9325 0.8 185 0.20 1.5 110 0.18 1.5 175 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9335 0.8 160 0.20 1.5 95 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

0,1 R1,5 S

DCMT 11T304E-RF T5315 0.4 175 0.20 0.8 – – – 165 0.20 0.8 – – – – – – 35 0.15 1.0
T7335 0.4 115 0.20 0.8 85 0.18 0.8 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.4 150 0.20 0.8 90 0.18 0.8 140 0.20 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 11T308E-RF T5315 0.8 205 0.20 0.8 – – – 190 0.20 0.8 – – – – – – 40 0.15 1.0
T7335 0.8 140 0.20 0.8 105 0.18 0.8 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.8 175 0.20 0.8 105 0.18 0.8 165 0.20 0.8 – – – – – – – – –

17°

0,27

0,
2

2 1 S

DCMT 11T304E-RM T5305 0.4 225 0.27 0.8 – – – 210 0.27 0.8 – – – – – – 45 0.15 1.0
T5315 0.4 205 0.27 0.8 – – – 190 0.27 0.8 – – – – – – 40 0.15 1.0
T7335 0.4 135 0.27 0.8 105 0.24 0.8 – – – – – – 40 0.19 0.6 – – –
T8330 0.4 125 0.27 0.8 75 0.24 0.8 115 0.27 0.8 – – – 30 0.19 0.6 25 0.15 1.0
T8430 0.4 135 0.27 0.8 75 0.24 0.8 110 0.27 0.8 – – – 25 0.19 0.6 20 0.15 1.0
T9315 0.4 185 0.27 0.8 – – – 175 0.27 0.8 – – – – – – 35 0.15 1.0
T9325 0.4 165 0.27 0.8 95 0.24 0.8 155 0.27 0.8 – – – 35 0.19 0.6 – – –

DCMT 11T308E-RM T5305 0.8 270 0.27 0.8 – – – 255 0.27 0.8 – – – – – – 50 0.15 1.0
T5315 0.8 240 0.27 0.8 – – – 225 0.27 0.8 – – – – – – 45 0.15 1.0
T7335 0.8 165 0.27 0.8 125 0.24 0.8 – – – – – – 50 0.19 0.6 – – –
T8330 0.8 150 0.27 0.8 90 0.24 0.8 140 0.27 0.8 – – – 35 0.19 0.6 30 0.15 1.0
T8430 0.8 165 0.27 0.8 90 0.24 0.8 135 0.27 0.8 – – – 35 0.19 0.6 25 0.15 1.0
T9315 0.8 220 0.27 0.8 – – – 205 0.27 0.8 – – – – – – 40 0.15 1.0
T9325 0.8 200 0.27 0.8 120 0.24 0.8 190 0.27 0.8 – – – 45 0.19 0.6 – – –

DCMT 11T312E-RM T7335 1.2 165 0.27 1.2 125 0.24 1.2 – – – – – – 50 0.19 1.2 – – –
T8330 1.2 150 0.27 1.2 90 0.24 1.2 140 0.27 1.2 – – – 35 0.19 1.2 30 0.15 1.0
T8430 1.2 170 0.27 1.2 90 0.24 1.2 135 0.27 1.2 – – – 35 0.19 1.2 25 0.15 1.0
T9315 1.2 225 0.27 1.2 – – – 210 0.27 1.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 1.2 200 0.27 1.2 120 0.24 1.2 190 0.27 1.2 – – – 45 0.19 1.2 – – –

DCMT 150408E-RM T8330 0.8 135 0.27 1.9 80 0.24 1.9 125 0.27 1.9 – – – 30 0.22 1.5 25 0.15 1.0
T8430 0.8 150 0.27 1.9 80 0.24 1.9 125 0.27 1.9 – – – 30 0.22 1.5 25 0.15 1.0
T9315 0.8 200 0.27 1.9 – – – 190 0.27 1.9 – – – – – – 40 0.15 1.0
T9325 0.8 180 0.27 1.9 105 0.24 1.9 170 0.27 1.9 – – – 40 0.22 1.5 – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RF geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1,0 30°

E

DCMT 070202E-UR T7325 0.2 150 0.10 0.8 115 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 135 0.10 0.8 80 0.09 0.8 125 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.2 130 0.10 0.8 75 0.09 0.8 120 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 155 0.10 0.8 85 0.09 0.8 130 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.2 220 0.10 0.8 – – – 205 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 200 0.10 0.8 120 0.09 0.8 190 0.10 0.8 – – – – – – – – –

DCMT 070204E-UR T7325 0.4 135 0.17 0.8 105 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 135 0.12 0.8 80 0.11 0.8 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.4 130 0.12 0.8 75 0.11 0.8 120 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 155 0.12 0.8 85 0.11 0.8 130 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 220 0.12 0.8 – – – 205 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 165 0.18 0.8 95 0.16 0.8 155 0.18 0.8 – – – – – – – – –
TT310 0.4 210 0.12 0.8 125 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –

DCMT 11T302E-UR T7325 0.2 150 0.10 0.8 115 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 130 0.10 0.8 75 0.09 0.8 120 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 155 0.10 0.8 85 0.09 0.8 130 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.2 220 0.10 0.8 – – – 205 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 200 0.10 0.8 120 0.09 0.8 190 0.10 0.8 – – – – – – – – –
TT310 0.2 210 0.10 0.8 125 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –

DCMT 11T304E-UR T5315 0.4 220 0.12 0.8 – – – 205 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T7325 0.4 135 0.17 0.8 105 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 130 0.17 0.8 100 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 135 0.12 0.8 80 0.11 0.8 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.4 130 0.12 0.8 75 0.11 0.8 120 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 155 0.12 0.8 85 0.11 0.8 130 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 220 0.12 0.8 – – – 205 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 165 0.18 0.8 95 0.16 0.8 155 0.18 0.8 – – – – – – – – –
TT310 0.4 210 0.12 0.8 125 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –

DCMT 11T308E-UR T5315 0.8 230 0.17 0.8 – – – 215 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T7325 0.8 160 0.17 0.8 120 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 155 0.17 0.8 120 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 145 0.17 0.8 85 0.15 0.8 135 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.8 140 0.17 0.8 80 0.15 0.8 130 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 165 0.17 0.8 90 0.15 0.8 135 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 225 0.17 0.8 – – – 210 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 200 0.17 0.8 120 0.15 0.8 190 0.17 0.8 – – – – – – – – –
TT310 0.8 225 0.17 0.8 135 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –

DCMT 11T312E-UR T9315 1.2 205 0.22 1.2 – – – 190 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9325 1.2 180 0.22 1.2 105 0.20 1.2 170 0.22 1.2 – – – – – – – – –

0,08

12°

16° W S

DCMX 11T304W-FM T7325 0.4 130 0.30 0.8 100 0.27 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 115 0.30 0.8 65 0.27 0.8 105 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 130 0.30 0.8 70 0.27 0.8 105 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 170 0.30 0.8 – – – 160 0.30 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 155 0.30 0.8 90 0.27 0.8 145 0.30 0.8 – – – – – – – – –

DCMX 11T308W-FM T7325 0.8 140 0.40 1.0 105 0.36 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.8 130 0.40 1.0 70 0.36 1.0 105 0.40 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.8 175 0.40 1.0 – – – 165 0.40 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 160 0.40 1.0 95 0.36 1.0 150 0.40 1.0 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

W-FM wiper geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie so zvýšenými hodnotami posuvu a lepšou kvalitou opracovaného povrchu.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 6.350 2.80 7.80 2.38
11T3 9.525 4.40 11.60 3.97

7
°

55°

R
E

SL

D
1

IC

DCMW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

DCMW 070202 T5305 0.2 – – – – – – 200 0.08 0.8 – – – – – – 40 0.15 1.0
T6310 0.2 – – – – – – 80 0.08 0.8 – – – – – – 20 0.15 1.0

DCMW 070204 T5305 0.4 – – – – – – 195 0.10 0.8 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 175 0.10 0.8 – – – – – – 35 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 85 0.10 0.8 – – – – – – 20 0.15 1.0

DCMW 11T304 T5305 0.4 – – – – – – 190 0.10 1.2 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 165 0.10 1.2 – – – – – – 35 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 80 0.10 1.2 – – – – – – 20 0.15 1.0

DCMW 11T308 T5305 0.8 – – – – – – 185 0.18 1.2 – – – – – – 35 0.15 1.0
T5315 0.8 – – – – – – 160 0.18 1.2 – – – – – – 30 0.15 1.0
T6310 0.8 – – – – – – 80 0.18 1.2 – – – – – – 20 0.15 1.0

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 9.525 4.50 11.60 3.97

7
°

5
5
°

R
E

SL

IC D
1

DCGW CBN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC S

DCGW 11T304S01020B TB310 0.4 – – – – – – 370 0.10 0.4 – – – 95 0.07 0.3 75 0.15 1.0
DCGW 11T308S01020B TB310 0.8 – – – – – – 380 0.15 0.6 – – – 100 0.11 0.5 80 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre dokončovacie obrábanie.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 9.525 4.40 11.60 3.97

7
°

55°

R
E

SL

D
1

IC

DCMW PCD

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC F

DCMW 11T304FN PD1 0.4 – – – – – – – – – 1035 0.12 0.5 – – – – – –
DCMW 11T308FN PD1 0.8 – – – – – – – – – 1200 0.12 1.0 – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre dokončovacie obrábanie pri vysokých rýchlostiach a stabilných rezných podmienkach.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

30° 32°

93
°

B

W
F

HH
F

LF

LH

SDJC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SDJCR 0808 D 07 8 8 8 10 60 14 0 0 0.06 GI052 SO1
SDJCR 1010 E 07 10 10 10 12 70 14 0 0 0.06 GI052 SO1
SDJCR 1212 F 07 12 12 12 16 80 14 0 0 0.11 GI052 SO1
SDJCR 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.10 GI012 SO8
SDJCR 1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.22 GI012 SO8
SDJCR 2020 K 11-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI012 SD10
SDJCR 2525 M 11-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.74 GI012 SD10
SDJCR 2525 M 15 25 25 25 32 150 28 0 0 0.75 GI243 SD11
SDJCL 0808 D 07 8 8 8 10 60 14 0 0 0.04 GI052 SO1
SDJCL 1010 E 07 10 10 10 12 70 14 0 0 0.08 GI052 SO1
SDJCL 1212 F 07 12 12 12 16 80 14 0 0 0.12 GI052 SO1
SDJCL 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.12 GI012 SO8
SDJCL 1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.20 GI012 SO8
SDJCL 2020 K 11-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.41 GI012 SD10
SDJCL 2525 M 11-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.74 GI012 SD10
SDJCL 2525 M 15 25 25 25 32 150 28 0 0 0.07 GI243 SD11

GI012 DC.. 11T3..
GI052 DC.. 0702..
GI243 DC.. 1504..

Nm

SD10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SD11 US 64518-T15P 5.0 M 4.5 18 SDN 150304 MS 4512 FLAG T15P HXK 5
SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky DC.. 07, 11 alebo 15. Vhodný pre vonkajšie 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 08x08 až 
25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

62.5°

62°30'

62°3
0'

B

W
F

HH
F

LF

SDNCN EXT  

H B HF W
F LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SDNCN 0808 D 07 8 8 8 4 60 0 0 0.06 GI052 SO1
SDNCN 1010 E 07 10 10 10 5 70 0 0 0.08 GI052 SO1
SDNCN 1212 F 07 12 12 12 6 80 0 0 0.12 GI052 SO1
SDNCN 1212 F 11 12 12 12 6 80 0 0 0.12 GI012 SO8
SDNCN 1616 H 11 16 16 16 8 100 0 0 0.18 GI012 SO8
SDNCN 2020 K 11-M-A 20 20 20 10 125 0 0 0.35 GI012 SD10
SDNCN 2525 M 11-M-A 25 25 25 12.5 150 0 0 0.70 GI012 SD10

GI012 DC.. 11T3..
GI052 DC.. 0702..

Nm

SD10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 62,5° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 62,5° na pozitívne doštičky DC.. 07 alebo 11. Vhodný pre vonkajšie 
pozdĺžne sústruženie bez osadení, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 08x08 až 
25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

30°

DCON MS

WF

KAPR

L
F

C.-SDJC(RL) EXT  

DC
ON

 M
S

W
F LF KA
PR

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C3-SDJCR-22040-11 32 22 40 93 0 0 ü 0.21 GI012 C-SD11V-1
C4-SDJCR-27050-11 40 27 50 93 0 0 ü 0.38 GI012 C-SD11V-1
C5-SDJCR-35060-11 50 35 60 93 0 0 ü 0.69 GI012 C-SD11V-2
C3-SDJCL-22040-11 32 22 40 93 0 0 ü 0.21 GI012 C-SD11V-1
C4-SDJCL-27050-11 40 27 50 93 0 0 ü 0.38 GI012 C-SD11V-1
C5-SDJCL-35060-11 50 35 60 93 0 0 ü 0.70 GI012 C-SD11V-2

GI012 DC.. 11T3..

Nm

C-SD11V-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SDS 263-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SD11V-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SDS 263-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonk. PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky DC.. 07, 11 alebo 
15. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie s osadeniami, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s PSC 
(polygónová kužeľová stopka) C3 až C5 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

62.5°

DCON MS

WF

L
F

K
A

P
R K

A
P
R

C.-SDNCN EXT  

DC
ON

 M
S

W
F LF KA
PR

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C4-SDNCN-00050-11 40 0.5 50 62.5 0 0 ü 0.35 GI012 C-SD11V-1
C5-SDNCN-00060-11 50 0.5 60 62.5 0 0 ü 0.62 GI012 C-SD11V-2

GI012 DC.. 11T3..

Nm

C-SD11V-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SDS 263-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SD11V-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SDS 263-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonk. PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s rezným uhlom 62,5° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 62,5° pre pozitívne doštičky DC.. 11. Vhodný 
pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie s osadeniami, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s PSC (polygónová 
kužeľová stopka) C4 a C5 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

15°

H

W
F

107°3
0'

'

10
7°

30

D
M

IN

LF D
C

O
N

 M
S

HF

B

CND

H

W
F

107°3
0'

'

10
7°

30

D
M

IN

LF D
C

O
N

 M
S

HF

B

SDQC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF CN
D

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

A10H-SDQCR 07 10 13 7 9 – 100 4 -10 0 ü 0.07 GI052 SO2
A12K-SDQCR 07 12 16 9 11 – 125 5 -7 0 ü 0.10 GI052 SO2
A16M-SDQCR 07 16 20 11 14.5 – 150 6 -7 0 ü 0.24 GI052 SO1
A20Q-SDQCR 11 20 25 13 18 – 180 8 -5 0 ü 0.40 GI012 SO8
S20S-SDQCR 11 20 25 13 18 18.5 250 – -5 0 – 0.60 GI012 SO8
A25R-SDQCR 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 ü 0.67 GI012 SO8
S25T-SDQCR 11 25 32 17 23 23 300 – -3 0 – 1.09 GI012 SO8
A32S-SDQCR 11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 ü 1.25 GI012 SD10
S32U-SDQCR 11-A 32 40 22 30 30 350 – -10 0 – 2.10 GI012 SD10
A10H-SDQCL 07 10 13 7 9 – 100 4 -10 0 ü 0.06 GI052 SO2
A12K-SDQCL 07 12 16 9 11 – 125 5 -7 0 ü 0.11 GI052 SO2
A16M-SDQCL 07 16 20 11 14.5 – 150 6 -7 0 ü 0.24 GI052 SO1
A20Q-SDQCL 11 20 25 13 18 – 180 8 -5 0 ü 0.37 GI012 SO8
S20S-SDQCL 11 20 25 13 18 18.5 250 – -5 0 – 0.63 GI012 SO8
A25R-SDQCL 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 ü 0.64 GI012 SO8
S25T-SDQCL 11 25 32 17 23 23 300 – -3 0 – 1.15 GI012 SO8
A32S-SDQCL 11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 ü 1.33 GI012 SD10
S32U-SDQCL 11-A 32 40 22 30 30 350 – -10 0 – 2.08 GI012 SD10

GI012 DC.. 11T3..
GI052 DC.. 0702..

Nm

SD10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO2 US 2505-T07P 0.9 M 2.5 5.2 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 107,5° pre pozitívne doštičky 
DC.. 07 alebo 11. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø13mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, kopírovanie, 
sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø10 až Ø32mm. Teleso je povrchovo upravené pre dlhú životnosť nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

27°

93
°

H

W
F

D
M

IN

D
C

O
N

 M
S

LF HF

B

CND

93
°

H

W
F

D
M

IN

D
C

O
N

 M
S

LF HF

B

SDUC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF CN
D

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

A10H-SDUCR 07 10 13 7 9 – 100 4 -10 0 ü 0.05 GI052 SO2
A12K-SDUCR 07 12 16 9 11 – 125 5 -7 0 ü 0.12 GI052 SO2
A16M-SDUCR 07 16 20 11 14.5 – 150 6 -7 0 ü 0.22 GI052 SO1
A20Q-SDUCR 11 20 25 13 18 – 180 8 -3 0 ü 0.38 GI012 SO8
S20S-SDUCR 11 20 25 13 18 18.5 250 – -5 0 – 0.60 GI012 SO8
A25R-SDUCR 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 ü 0.60 GI012 SO8
S25T-SDUCR 11 25 32 17 23 23 300 – -3 0 – 1.15 GI012 SO8
A32S-SDUCR 11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 ü 1.30 GI012 SD10
S32U-SDUCR 11-A 32 40 22 30 30 350 – -10 0 – 2.10 GI012 SD10
A10H-SDUCL 07 10 13 7 9 – 100 4 -10 0 ü 0.06 GI052 SO2
A12K-SDUCL 07 12 16 9 11 – 125 5 -7 0 ü 0.11 GI052 SO2
A16M-SDUCL 07 16 20 11 14.5 – 150 6 -7 0 ü 0.21 GI052 SO1
A20Q-SDUCL 11 20 25 13 18 – 180 8 -3 0 ü 0.38 GI012 SO8
S20S-SDUCL 11 20 25 13 18 18.5 250 – -5 0 – 0.60 GI012 SO8
A25R-SDUCL 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 ü 0.67 GI012 SO8
S25T-SDUCL 11 25 32 17 23 23 300 – -3 0 – 1.15 GI012 SO8
A32S-SDUCL 11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 ü 1.35 GI012 SD10
S32U-SDUCL 11-A 32 40 22 30 30 350 – -10 0 – 2.09 GI012 SD10

GI012 DC.. 11T3..
GI052 DC.. 0702..

Nm

SD10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO2 US 2505-T07P 0.9 M 2.5 5.2 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky 
DC.. 07 alebo 11. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø13mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, kopírovanie, 
sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø10 až Ø32mm. Teleso je povrchovo upravené pre dlhú životnosť nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

27°

93
°

W
F

D
M

IN

D
C

O
N

 M
S

LF HF

SDUC(RL)-E INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F HF LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

E10M-SDUCR 07-ER 10 15 9 5.6 150 -5 0 ü 0.14 GI052 SD21
E12Q-SDUCR 07-ER 12 18 11 6.5 150 -5 0 ü 0.26 GI052 SD21
E16R-SDUCR 07-ER 16 22 13 8.5 150 -5 0 ü 0.49 GI052 SD21
E10M-SDUCL 07-ER 10 15 9 5.6 150 -5 0 ü 0.15 GI052 SD21
E12Q-SDUCL 07-ER 12 18 11 6.5 150 -5 0 ü 0.26 GI052 SD21
E16R-SDUCL 07-ER 16 22 13 8.5 150 -5 0 ü 0.50 GI052 SD21

GI052 DC.. 0702..

Nm

SD21 5513 020-03 0.8 M 2.5 6.5 PT-8001

Vnútorný karbidový sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vnútorný Pravý/Ľavý karbidový sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky DC.. 07. 
Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø15mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, kopírovacie sústruženie, sústruženie 
kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø10 až Ø16mm. Určený pre vyloženia viac ako 3xD.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

27°

93°

H

B

W
FD
M

IN

D
C

O
N

 M
S

LF

OAL

HF

SDZC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF OA
L

LA
M

S

GA
M

O
kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S16M-SDZCR 07-93 16 27 17 14.5 15 150 163 -4 0 0.26 GI052 SO1
S20Q-SDZCR 11-93 20 35 22 18 18.5 180 198 -5 0 0.50 GI012 SO8
S25R-SDZCR 11-93 25 42 27 23 23 200 218 -3 0 0.83 GI012 SO8
S32S-SDZCR 11-93-A 32 53 35 30 30 250 268 -6 0 1.64 GI012 SD10
S40T-SDZCR 11-93-A 40 65 43 38 38 300 322 -5 0 3.00 GI012 SD10
S16M-SDZCL 07-93 16 27 17 14.5 15 150 163 -4 0 0.27 GI052 SO1
S20Q-SDZCL 11-93 20 35 22 18 18.5 180 198 -5 0 0.60 GI012 SO8
S25R-SDZCL 11-93 25 42 27 23 23 200 218 -3 0 0.80 GI012 SO8
S32S-SDZCL 11-93-A 32 53 35 30 30 250 268 -6 0 1.60 GI012 SD10
S40T-SDZCL 11-93-A 40 65 43 38 38 300 322 -5 0 3.00 GI012 SD10

GI012 DC.. 11T3..
GI052 DC.. 0702..

Nm

SD10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky DC.. 07 alebo 11. Minimálny priemer 
otvoru pre sústruženie Ø27mm. Vhodný pre vnútorné spätné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových 
plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø16 a Ø40mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

27°

KAPR

W
F

B
D

LU

LF

D
C

O
N

 M
S

D
M

IN

C.-SDUC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F LF LU BD KA
PR

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C3-SDUCR-11065-07 50 20 11 65 48 16 93 -4.3 0 ü 0.20 GI052 SV11
C4-SDUCR-11070-07 40 20 11 70 47 16 93 -4.3 0 ü 0.35 GI052 SV11
C4-SDUCR-13080-11 40 25 13 80 57 20 93 -5.8 0 ü 0.41 GI012 SC09M
C4-SDUCR-17090-11 40 32 17 90 68 25 93 -3.4 0 ü 0.49 GI012 SV16
C5-SDUCR-13080-11 50 25 13 80 56 20 93 -5.8 0 ü 0.60 GI012 SC09M
C5-SDUCR-17090-11 50 32 17 90 67 25 93 -3.4 0 ü 0.68 GI012 SV16
C4-SDUCL-11070-07 40 20 11 70 47 16 93 -4.3 0 ü 0.35 GI052 SV11
C4-SDUCL-13080-11 40 25 13 80 57 20 93 -5.8 0 ü 0.41 GI012 SC09M
C4-SDUCL-17090-11 40 32 17 90 68 25 93 -3.4 0 ü 0.49 GI012 SV16
C5-SDUCL-13080-11 50 25 13 80 56 20 93 -5.8 0 ü 0.60 GI012 SC09M

GI012 DC.. 11T3..
GI052 DC.. 0702..

Nm

SC09M US 2009-T15P 3.0 M 3.5 8.1 FLAG T15P/3,5 –
SV11 US 2003-T07P 0.8 M 2.5 6.5 – FLAG T07P
SV16 US 2010-T15P 3.0 M 3.5 10.1 – FLAG T15P/3,5

NEW

Vnútorný PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky DC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky DC.. 07 alebo 
11. Vhodný pre širokú škálu operácií vnútorného sústruženia. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø20mm. Dostupný s PSC (polygónová 
kužeľová stopka) C3 až C5 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

ECMT 060204E-FM2 S08K-SEUCR 06

ECGT

&  104

ECMT

&  105

ECMW

&  106

SEGC(RL) EXT

90° EC..

15°

08

12×12
–––

16×16
& 
107

& 
104 – 106

SEUC(RL) INT

93° EC..

06
08

11
–––

32
& 
108

& 
104 – 106

EC 06 / 08

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.50 2.38
0602-SF3 6.350 2.80 6.50 2.58

0803 7.940 3.40 8.20 3.18
0803-SF3 7.940 3.40 8.20 3.43

7
°

R
E

SL

IC D
1

75°

ECGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°

0
,4 E

ECGT 060202E-SF2 H07 0.2 – – – 105 0.05 1.0 – – – 525 0.06 1.0 50 0.04 0.8 – – –
T6310 0.2 185 0.05 1.0 130 0.05 1.0 – – – 555 0.06 1.0 55 0.04 0.8 – – –

ECGT 060204E-SF2 H07 0.4 – – – 85 0.09 1.0 – – – 430 0.12 1.0 40 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 160 0.10 1.0 115 0.09 1.0 – – – 480 0.12 1.0 45 0.07 0.8 – – –

ECGT 080302E-SF2 H07 0.2 – – – 105 0.05 1.0 – – – 525 0.06 1.0 50 0.04 0.8 – – –
T6310 0.2 185 0.05 1.0 130 0.05 1.0 – – – 555 0.06 1.0 55 0.04 0.8 – – –

ECGT 080304E-SF2 H07 0.4 – – – 85 0.09 1.0 – – – 430 0.12 1.0 40 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 160 0.10 1.0 115 0.09 1.0 – – – 480 0.12 1.0 45 0.07 0.8 – – –

20°

0
,1

5

E

ECGT 060202E-SF3 H07 0.2 – – – 105 0.05 0.8 170 0.05 0.8 540 0.06 0.8 55 0.04 0.6 – – –
T6310 0.2 185 0.05 0.8 130 0.05 0.8 145 0.05 0.8 555 0.06 0.8 55 0.04 0.6 35 0.15 1.0

ECGT 080304E-SF3 H07 0.4 – – – 85 0.09 1.0 135 0.10 1.0 430 0.12 1.0 40 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 160 0.10 1.0 115 0.09 1.0 125 0.10 1.0 480 0.12 1.0 45 0.07 0.8 30 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

SF2 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.50 2.38
0803 7.940 3.40 8.20 3.18

7
°

R
E

SL

IC D
1

75°

ECMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

18°

0,1

0,75 S

ECMT 060204E-FM2 T7325 0.4 180 0.12 0.8 140 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 155 0.12 0.8 90 0.11 0.8 145 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 205 0.12 0.8 110 0.11 0.8 170 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 290 0.12 0.8 – – – 275 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 0.8 150 0.11 0.8 240 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.4 220 0.12 0.8 130 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –

ECMT 080304E-FM2 T5315 0.4 280 0.12 1.0 – – – 265 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.4 170 0.12 1.0 130 0.11 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 150 0.12 1.0 90 0.11 1.0 140 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 205 0.12 1.0 110 0.11 1.0 170 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.4 280 0.12 1.0 – – – 265 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 255 0.12 1.0 150 0.11 1.0 240 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.4 215 0.12 1.0 125 0.11 1.0 – – – – – – – – – – – –

ECMT 080308E-FM2 T7325 0.8 185 0.17 1.0 140 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 165 0.17 1.0 95 0.15 1.0 155 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 210 0.17 1.0 115 0.15 1.0 175 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.8 290 0.17 1.0 – – – 275 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 260 0.17 1.0 155 0.15 1.0 245 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.8 225 0.17 1.0 135 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.50 2.38
0803 7.940 3.40 8.20 3.18

7
°

R
E

SL

IC D
1

75°

ECMW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

ECMW 060204 H07 0.4 – – – – – – 100 0.10 2.0 – – – – – – – – –
ECMW 080304 H07 0.4 – – – – – – 100 0.10 2.5 – – – – – – – – –
ECMW 080308 H07 0.8 – – – – – – 95 0.18 2.5 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

15°

H

W
F

90°

15°

B

H
F

LF
LH

SEGC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SEGCR 1212 N 08 12 12 12 16 160 12 0 0 0.15 GI210 SE08
SEGCR 1616 H 08 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 GI210 SE08
SEGCL 1212 N 08 12 12 12 16 160 12 0 0 0.22 GI210 SE08
SEGCL 1616 H 08 16 16 16 20 100 12 0 0 2.14 GI210 SE08

GI210 EC.. 0803..

Nm

SE08 416.1-832 3.6 M 3 8.5 PT-8002

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 90° a upínaním skrutkou pre doštičky EC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 90° pre pozitívne doštičky EC.. 08. Vhodný pre vonkajšie čelné a 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 16x16mm. Teleso je povrchovo 
upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt





108

CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

W
F

93
°

H

12°

D
M

IN

LF HF

D
C

O
N

 M
S

SEUC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H HF LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S08K-SEUCR 06 8 11 7 7 3.5 125 -5 0 0.06 GI213 SE23
S10M-SEUCR 06 10 13 8 9 4.5 150 -5 0 0.10 GI213 SE23
S12M-SEUCR 08 12 15 9 11 5.5 150 -5 0 0.14 GI210 SE24
S16R-SEUCR 08 16 20 11 15 7.5 200 -5 0 0.32 GI210 SE24
S20S-SEUCR 08 20 25 13 18 9 250 -5 0 0.58 GI210 SE24
S25T-SEUCR 08 25 32 17 23 11.5 300 -4 0 1.06 GI210 SE24
S08K-SEUCL 06 8 11 7 7 3.5 125 -5 0 0.06 GI213 SE23
S10M-SEUCL 06 10 13 8 9 4.5 150 -5 0 0.10 GI213 SE23
S12M-SEUCL 08 12 15 9 11 5.5 150 -5 0 0.14 GI210 SE24
S16R-SEUCL 08 16 20 11 15 7.5 200 -5 0 0.32 GI210 SE24
S20S-SEUCL 08 20 25 13 18 9 250 -5 0 0.58 GI210 SE24

GI210 EC.. 0803..
GI213 EC.. 0602..

Nm

SE23 5513 020-03 0.8 M 2.5 6.5 PT-8001
SE24 416.1-832 3.6 M 3 8.5 PT-8003

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky EC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky EC.. 06 a 08. Minimálny priemer otvoru 
pre sústruženie Ø11mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou 
stopky Ø8 a Ø25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

EPGX 050202FR-JZ S0608H-SELPR 05

EPGX

&  110

EPMT

&  110

SELP(RL) INT

95° EP..

05

8
–––

16
& 
111

& 
110

SELP(RL)-E INT

95° EP..

05

8
–––

16
& 
112

& 
110

SEUP(RL) INT

93° EP..

05

8,3

& 
113

& 
110

SEXP(RL) INT

52°30´ EP..

52°52°

05

9,5
–––

16
& 
114

& 
110

SEXP(RL)-E INT

52°30´ EP..

52°52°

05

9,5
–––

16
& 
115

& 
110

EP 05

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0502 5.560 2.50 5.70 2.38

11
°

R
E

SL

IC D
1

75°

EPGX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

20°

1,2 F

EPGX 050202FR-JZ TT010 0.2 295 0.06 0.5 175 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

1,2 F

EPGX 050202FL-JZ TT010 0.2 295 0.06 0.5 175 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0502 5.560 2.50 5.70 2.38

75°

11
°

R
E

SL

IC D
1

EPMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

17°

E

EPMT 050202E-NF2 H07 0.2 – – – 80 0.09 0.8 125 0.10 0.8 405 0.12 0.8 40 0.07 0.6 – – –
T7325 0.2 215 0.07 0.8 165 0.06 0.8 – – – – – – 65 0.06 0.6 – – –
T7335 0.2 220 0.07 0.8 170 0.06 0.8 – – – – – – 70 0.06 0.6 – – –
T9315 0.2 390 0.05 0.8 – – – 370 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 305 0.07 0.8 180 0.06 0.8 285 0.07 0.8 – – – 65 0.06 0.6 – – –
T9335 0.2 200 0.10 0.8 120 0.09 0.8 – – – – – – 45 0.07 0.6 – – –
TT010 0.2 345 0.05 0.5 205 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FR-JR geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FL-JZ geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

NF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

95°

W
F

LH

LF

95°

HF
W

F

D
M

IN
D

M
IN

B
D

LH

LF

B
D

S..

A..

HF

D
C

O
N

 M
S

D
C

O
N

 M
S

SELP(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

BD W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S0608H-SELPR 05 8 8 6 4.5 100 20 -10 0 – 0.04 GI212 SE21
S0810J-SELPR 05 10 11 8 6 110 26 -5 0 – 0.06 GI212 SE22
S1012K-SELPR 05 12 13 10 7 125 32 -5 0 – 0.11 GI212 SE22
A1216M-SELPR 05 16 16 12 9 150 40 -2 0 ü 0.18 GI212 SE22
S1216M-SELPR 05 16 16 12 9 150 40 -2 0 – 0.21 GI212 SE22
S0608H-SELPL 05 8 8 6 4.5 100 20 -10 0 – 0.04 GI212 SE21
S0810J-SELPL 05 10 11 8 6 110 26 -5 0 – 0.06 GI212 SE22
S1012K-SELPL 05 12 13 10 7 125 32 -5 0 – 0.11 GI212 SE22
S1216M-SELPL 05 16 16 12 9 150 40 -2 0 – 0.21 GI212 SE22

GI212 EP.. 0502..

Nm

SE21 28992 0.8 M 2.2 4.2 MA2-8304
SE22 28588 0.8 M 2.2 5.6 MA2-8304

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky EP..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 95° pre pozitívne doštičky EP.. 
0502. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø8mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch 
a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø8 až Ø16mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

95°

HF

W
F

B
D

LH

LF

D
IM

N

D
C

O
N

 M
S

SELP(RL)-E INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

BD W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

E0608H-SELPR 05 8 8 6 4.5 100 28 -10 0 ü 0.06 GI212 SE22
E0810J-SELPR 05 10 11 8 6 110 36 -5 0 ü 0.10 GI212 SE22
E1012K-SELPR 05 12 13 10 7 125 44 -5 0 ü 0.18 GI212 SE22
E0608H-SELPL 05 8 8 6 4.5 100 28 -10 0 ü 0.06 GI212 SE22
E0810J-SELPL 05 10 11 8 6 110 36 -5 0 ü 0.10 GI212 SE22
E1216M-SELPL 05 16 16 12 9 150 55 -2 0 ü 0.33 GI212 SE22

GI212 EP.. 0502..

Nm

SE22 28588 0.8 M 2.2 5.6 MA2-8304

Vnútorný karbidový sústružnícky nôž s rezným uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky EP..
Vnútorný Pravý/Ľavý karbidový sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 95° pre pozitívne doštičky EP.. 
0502. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø8mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch 
a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø8 až Ø16mm. Určený pre vyloženia viac ako 3xD.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

W
F

93
°

H
D

M
IN

LF HF

D
C

O
N

 M
S

SEUP(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H HF LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S06H-SEUPR 05 6 8.3 5 5.4 2.7 100 -7 0 0.03 GI212 SE21

S06H-SEUPL 05 6 8.3 5 5.4 2.7 100 -7 0 0.03 GI212 SE21

GI212 EP.. 0502..

Nm

SE21 28992 0.8 M 2.2 4.2 MA2-8304

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky EP..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky EP.. 0502. Minimálny priemer otvoru pre 
sústruženie Ø8,3mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou 
stopky Ø6mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

52°52°
W

F

GAMP

D
M

IN

LF

LH

DCON MS/2

B
D

D
C

O
N

 M
S

52.5° 52.5°

SEXP(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

BD W
F LF LH GA

M
P

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°)

S0608H-SEXPR 05 8 9.5 6 5.5 100 20 -7 0.04 GI212 SE21
S0810J-SEXPR 05 10 11 8 6 110 26 -5 0.06 GI212 SE22
S1012K-SEXPR 05 12 13 10 7 125 32 -5 0.11 GI212 SE22
S1216M-SEXPR 05 16 16 12 9 150 40 -2 0.21 GI212 SE22
S0608H-SEXPL 05 8 9.5 6 5.5 100 20 -7 0.04 GI212 SE21
S0810J-SEXPL 05 10 11 8 6 110 26 -5 0.07 GI212 SE22
S1012K-SEXPL 05 12 13 10 7 125 32 -5 0.11 GI212 SE22
S1216M-SEXPL 05 16 16 12 9 150 40 -2 0.21 GI212 SE22

GI212 EP.. 0502..

Nm

SE21 28992 0.8 M 2.2 4.2 MA2-8304
SE22 28588 0.8 M 2.2 5.6 MA2-8304

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 52,5° a upínaním skrutkou pre doštičky EP..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 52,5° pre pozitívne doštičky EP.. 0502. Minimálny priemer otvoru 
pre sústruženie Ø9,5mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie bez osadení, spätné zrážanie hrán, viac-smerné sústruženie, sústruženie 
kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø8 až Ø16mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

52°52°

52.5°

W
F

52.5°

GAMP

D
M
IN

LF

LH

B
D

d

DCON MS/2

SEXP(RL)-E INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

BD W
F LF LH GA

M
P

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°)

E0608H-SEXPR 05 8 9.5 6 5.5 100 28 -7 ü 0.07 GI212 SE21
E0810J-SEXPR 05 10 11 8 6 110 36 -5 ü 0.11 GI212 SE22
E1012K-SEXPR 05 12 13 10 7 125 44 -5 ü 0.16 GI212 SE22
E1216M-SEXPR 05 16 16 12 9 150 55 -2 ü 0.32 GI212 SE22

E0608H-SEXPL 05 8 9.5 6 5.5 100 28 -7 ü 0.06 GI212 SE21

GI212 EP.. 0502..

Nm

SE21 28992 0.8 M 2.2 4.2 MA2-8304
SE22 28588 0.8 M 2.2 5.6 MA2-8304

Vnútorný karbidový sústružnícky nôž s rezným uhlom 52,5° a upínaním skrutkou pre doštičky EP..
Vnútorný Pravý/Ľavý karbidový sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 52,5° pre pozitívne doštičky EP.. 
0502. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø9,5mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie v rôznych smeroch bez osadení, sústruženie 
kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø8 až Ø16mm. Určený pre vyloženia viac ako 3xD.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RCMT 1204MOE-RM3 SRDCN 3225 P 12-M

RCGT

&  118

RCMT

&  118

RCMW

&  120

RCMX

&  121

RCGX CER

& 123

PRSC(RL) EXT
RC..

27°

16
25

40×40

& 
125

& 
118 – 123

PRDCN EXT
RC..

90°

20
25
32

40×40
–––

50×50
& 
124

& 
118 – 123

SRDC(RL) EXT
RC..

08

20×20
–––

32×25
& 
126

& 
118 – 123

SRDCN EXT
RC..

90°

06
08
10
12
16

12×12
–––

32×25
& 
127

& 
118 – 123

C.-SRDCN EXT NEW
RC..

90°

10
12

C4
–––

C5
& 
130

& 
118 – 123

SRSC(RL) EXT
RC..

27°

06
08
10
12
16

12×12
–––

32×25
& 
128

& 
118 – 123

RC 06/ 08/ 12/ 16/ 20/ 25/ 32

DOŠTIČKY CER

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

KHP-RSCR/L + DKH(RL)
RC..

DKHR+KHP-RSCR

20
25
32

40×50
–––

60×80
& 

131, 132
& 

118 – 123

RC 06/ 08/ 12/ 16/ 20/ 25/ 32

ISO SÚSTRUŽENIE - ŤAŽKÉ SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE





118

CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0803 8.0 3.40 3.18
1003 10.0 4.40 3.18

INSD S

7
°

D
1

RCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
HFC F

RCGT 0803MOF-AL HF7 – – – – – – – – – – 285 1.20 1.0 – – – – – –
T0315 – – – – – – – – – – 420 1.20 1.0 – – – – – –

RCGT 1003MOF-AL HF7 – – – – – – – – – – 255 1.50 1.0 – – – – – –
T0315 – – – – – – – – – – 390 1.50 1.0 – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0602 6.0 2.80 2.38
0803 8.0 3.40 3.18
10T3 10.0 4.40 3.97
1204 12.0 4.40 4.76
1606 16.0 5.50 6.35
2006 20.0 6.50 6.35
2507 25.0 8.60 7.94

7
°

INSD S

D
1

RCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

5°

0,3 HFC S

RCMT 1606MOS-37 T9315 – 165 0.60 3.0 – – – 155 0.60 3.0 – – – – – – – – –
T9325 – 145 0.60 3.0 – – – 135 0.60 3.0 – – – – – – – – –

0,10
0,35

3,55

16° 10°

15°

HFC P

RCMT 2006MOS-371 T9315 – 145 0.80 3.0 – – – 135 0.80 3.0 – – – – – – – – –
T9325 – 125 0.80 3.0 – – – 115 0.80 3.0 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

AL geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Geometria 37 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Geometria 371 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0,45

4,1

15° 8°15°

HFC S

RCMT 2507MOS-372 T9325 – 90 0.80 3.0 – – – 85 0.80 3.0 – – – – – – – – –

0,21

9°

1,09
29°

1 HFC S

RCMT 0602MOE-FM T7325 – 215 0.45 1.2 165 0.41 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 190 0.45 1.2 110 0.41 1.2 180 0.45 1.2 570 0.54 1.2 – – – – – –
T8430 – 200 0.45 1.2 110 0.41 1.2 165 0.45 1.2 555 0.54 1.2 – – – – – –
T9315 – 260 0.45 1.2 – – – 245 0.45 1.2 – – – – – – – – –
T9325 – 235 0.45 1.2 140 0.41 1.2 220 0.45 1.2 – – – – – – – – –

RCMT 0803MOE-FM T7325 – 190 0.60 1.6 145 0.54 1.6 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 170 0.60 1.6 100 0.54 1.6 160 0.60 1.6 510 0.72 1.6 – – – – – –
T8430 – 175 0.60 1.6 95 0.54 1.6 140 0.60 1.6 480 0.72 1.6 – – – – – –
T9315 – 225 0.60 1.6 – – – 210 0.60 1.6 – – – – – – – – –
T9325 – 200 0.60 1.6 120 0.54 1.6 190 0.60 1.6 – – – – – – – – –

RCMT 10T3MOE-FM T7325 – 185 0.65 1.7 140 0.59 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 165 0.65 1.7 95 0.59 1.7 155 0.65 1.7 495 0.78 1.7 – – – – – –
T8430 – 170 0.65 1.7 90 0.59 1.7 135 0.65 1.7 465 0.78 1.7 – – – – – –
T9315 – 220 0.65 1.7 – – – 205 0.65 1.7 – – – – – – – – –
T9325 – 195 0.65 1.7 115 0.59 1.7 185 0.65 1.7 – – – – – – – – –

RCMT 1204MOE-FM T7325 – 175 0.70 1.8 135 0.63 1.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 160 0.70 1.8 95 0.63 1.8 150 0.70 1.8 480 0.84 1.8 – – – – – –
T8430 – 155 0.70 1.8 85 0.63 1.8 130 0.70 1.8 435 0.84 1.8 – – – – – –
T9315 – 205 0.70 1.8 – – – 190 0.70 1.8 – – – – – – – – –
T9325 – 190 0.70 1.8 110 0.63 1.8 180 0.70 1.8 – – – – – – – – –

20°5°

0,25 HFC S

RCMT 0803MOE-RM3 T7325 – 185 0.50 1.3 140 0.45 1.3 – – – – – – – – – – – –
T9315 – 225 0.50 1.3 – – – 210 0.50 1.3 – – – – – – 45 0.15 1.0

RCMT 1204MOE-RM3 H07 – – – – 65 0.54 1.8 105 0.60 1.8 – – – – – – – – –
T7325 – 165 0.60 1.8 125 0.54 1.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 150 0.60 1.8 90 0.54 1.8 140 0.60 1.8 – – – – – – 30 0.15 1.0
T8430 – 150 0.60 1.8 80 0.54 1.8 125 0.60 1.8 – – – – – – 25 0.15 1.0
T9315 – 205 0.60 1.8 – – – 190 0.60 1.8 – – – – – – 40 0.15 1.0

RCMT 1606MOE-RM3 T7325 – 160 0.65 2.0 120 0.59 2.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 145 0.65 2.0 85 0.59 2.0 135 0.65 2.0 – – – – – – 25 0.15 1.0
T8430 – 145 0.65 2.0 80 0.59 2.0 120 0.65 2.0 – – – – – – 25 0.15 1.0
T9315 – 195 0.65 2.0 – – – 185 0.65 2.0 – – – – – – 35 0.15 1.0

RCMT 2507MOE-RM3 H07 – – – – 60 0.54 3.0 95 0.60 3.0 – – – – – – – – –

15°

1,0 30°

HFC E

RCMT 0602MOE-UR T6310 – 170 0.40 1.2 120 0.36 1.2 135 0.40 1.2 – – – – – – – – –
T7325 – 190 0.40 1.2 145 0.36 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 170 0.40 1.2 100 0.36 1.2 160 0.40 1.2 – – – – – – – – –
T8430 – 180 0.40 1.2 95 0.36 1.2 145 0.40 1.2 – – – – – – – – –
T9315 – 240 0.40 1.2 – – – 225 0.40 1.2 – – – – – – – – –
T9325 – 215 0.40 1.2 125 0.36 1.2 200 0.40 1.2 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Geometria 372 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

RM3 geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1,0 30°

HFC E

RCMT 0803MOE-UR T6310 – 160 0.45 1.6 115 0.41 1.6 125 0.45 1.6 – – – – – – – – –
T7325 – 180 0.45 1.6 140 0.41 1.6 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 160 0.45 1.6 95 0.41 1.6 150 0.45 1.6 – – – – – – – – –
T8430 – 170 0.45 1.6 90 0.41 1.6 135 0.45 1.6 – – – – – – – – –
T9315 – 220 0.45 1.6 – – – 205 0.45 1.6 – – – – – – – – –
T9325 – 200 0.45 1.6 120 0.41 1.6 190 0.45 1.6 – – – – – – – – –

RCMT 10T3MOE-UR T6310 – 160 0.50 1.4 115 0.45 1.4 125 0.50 1.4 – – – – – – – – –
T7325 – 175 0.50 1.4 135 0.45 1.4 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 160 0.50 1.4 95 0.45 1.4 150 0.50 1.4 – – – – – – – – –
T8430 – 165 0.50 1.4 90 0.45 1.4 135 0.50 1.4 – – – – – – – – –
T9315 – 215 0.50 1.4 – – – 200 0.50 1.4 – – – – – – – – –
T9325 – 190 0.50 1.4 110 0.45 1.4 180 0.50 1.4 – – – – – – – – –

RCMT 1204MOE-UR T6310 – 150 0.55 1.8 105 0.50 1.8 120 0.55 1.8 – – – – – – – – –
T7325 – 165 0.55 1.8 125 0.50 1.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 – 150 0.55 1.8 90 0.50 1.8 140 0.55 1.8 – – – – – – – – –
T8430 – 145 0.55 1.8 80 0.50 1.8 120 0.55 1.8 – – – – – – – – –
T9315 – 200 0.55 1.8 – – – 190 0.55 1.8 – – – – – – – – –
T9325 – 180 0.55 1.8 105 0.50 1.8 170 0.55 1.8 – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0602 6.0 2.80 2.38
0803 8.0 3.40 3.18
10T3 10.0 4.40 3.97
1204 12.0 4.40 4.76

7
°

INSD S

D
1

RCMW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HFC E

RCMW 0602MO T5305 – – – – – – – 280 0.25 0.6 – – – – – – 55 0.15 1.0
T5315 – – – – – – – 250 0.25 0.6 – – – – – – 50 0.15 1.0

RCMW 0803MO T5305 – – – – – – – 255 0.30 0.8 – – – – – – 50 0.15 1.0
T5315 – – – – – – – 230 0.30 0.8 – – – – – – 45 0.15 1.0

RCMW 10T3MO T5305 – – – – – – – 225 0.40 1.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
T5315 – – – – – – – 200 0.40 1.0 – – – – – – 40 0.15 1.0

RCMW 1204MO T5305 – – – – – – – 205 0.45 1.2 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 – – – – – – – 190 0.45 1.2 – – – – – – 40 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.0 3.60 3.18
1204 12.0 4.20 4.76
1606 16.0 5.20 6.35
2006 20.0 6.50 6.35
2507 25.0 7.20 7.94
3209 32.0 9.50 9.53

2
0
°

7
°

INSD S

D
1

RCMX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

1,8

7,5°14°
HFC E

RCMX 1003MOS-31 T9325 – 165 0.50 2.0 95 0.45 2.0 155 0.50 2.0 – – – – – – – – –
T9335 – 140 0.50 2.0 80 0.45 2.0 – – – – – – – – – – – –

5°

0,3 HFC S

RCMX 1606MOS-37 T9315 – 165 0.60 3.0 – – – 155 0.60 3.0 – – – – – – – – –
T9325 – 145 0.60 3.0 – – – 135 0.60 3.0 – – – – – – – – –

14° 7,5°

14°

2,1

0,2 HFC S

RCMX 1204MOS-321 T9315 – 130 1.00 3.0 – – – 120 1.00 3.0 – – – – – – – – –
T9325 – 120 1.00 3.0 – – – 110 1.00 3.0 – – – – – – – – –
T9335 – 105 1.00 3.0 – – – – – – – – – – – – – – –

14° 7,5°

14°

2,7

0,2 HFC S

RCMX 1606MOS-331 T9315 – 120 1.20 3.5 – – – 110 1.20 3.5 – – – – – – – – –
T9325 – 105 1.20 3.5 – – – 95 1.20 3.5 – – – – – – – – –
T9335 – 110 0.80 3.5 – – – – – – – – – – – – – – –

14° 7,5°

14°

3,0

0,2 HFC S

RCMX 2006MOS-341 6640 – 90 1.00 3.5 – – – 85 1.00 3.5 – – – – – – – – –

14°
14°

0,2
HFC S

RCMX 2507MOS-351 6640 – 60 1.00 3.5 – – – 55 1.00 3.5 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Geometria 31 pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Geometria 37 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Geometria 321 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Geometria 331 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Geometria 341 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Geometria 351 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

14°14°

0,35 HFC S

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

RCMX 3209MOS-361 6640 – 50 1.40 4.5 – – – 45 1.40 4.5 – – – – – – – – –

14°

14°

0,2 HFC S

RCMX 2006MO-RF1 T5305 – 105 0.80 3.5 – – – 95 0.80 3.5 – – – – – – – – –
T9310 – 105 0.80 3.5 – – – 95 0.80 3.5 – – – – – – – – –
T9315 – 100 0.80 3.5 – – – 95 0.80 3.5 – – – – – – – – –
T9325 – 90 0.80 3.5 – – – 85 0.80 3.5 – – – – – – – – –
T9335 – 110 0.80 3.5 – – – – – – – – – – – – – – –

RCMX 2507MO-RF1 T8345 – 45 1.00 3.5 – – – 40 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9310 – 95 1.00 3.5 – – – 90 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9315 – 90 1.00 3.5 – – – 85 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9325 – 80 1.00 3.5 – – – 75 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9335 – 65 1.00 3.5 – – – – – – – – – – – – – – –

14°

21°

0,22 HFC S

RCMX 2006MO-RM1 T9310 – 95 1.00 3.5 – – – 90 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9315 – 90 1.00 3.5 – – – 85 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9325 – 80 1.00 3.5 – – – 75 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9335 – 125 0.60 3.0 – – – – – – – – – – – – – – –

RCMX 2507MO-RM1 T9310 – 95 1.00 3.5 – – – 90 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9315 – 90 1.00 3.5 – – – 85 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9325 – 80 1.00 3.5 – – – 75 1.00 3.5 – – – – – – – – –
T9335 – 80 0.60 3.0 – – – – – – – – – – – – – – –

15°

0,4

15°

HFC S

RCMX 2507MO-RM2 T9310 – 90 1.10 3.5 – – – 85 1.10 3.5 – – – – – – – – –
T9315 – 85 1.10 3.5 – – – 80 1.10 3.5 – – – – – – – – –
T9325 – 75 1.10 3.5 – – – 70 1.10 3.5 – – – – – – – – –

RCMX 3209MO-RM2 T5315 – 95 1.00 4.5 – – – 90 1.00 4.5 – – – – – – – – –
T9310 – 90 1.00 4.5 – – – 85 1.00 4.5 – – – – – – – – –
T9315 – 85 1.00 4.5 – – – 80 1.00 4.5 – – – – – – – – –
T9325 – 75 1.00 4.5 – – – 70 1.00 4.5 – – – – – – – – –
T9335 – 55 1.40 4.5 – – – – – – – – – – – – – – –

16°

0,35

0,62

15°

HFC P

RCMX 3209MO-RR2 T9315 – 60 1.40 4.5 – – – 55 1.40 4.5 – – – – – – 10 0.15 1.0
T9316 – 60 1.40 4.5 – – – 55 1.40 4.5 – – – – – – – – –

Geometria 361 pre polohrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

RF1 geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM1 geometria pre dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM2 geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RR2 geometria pre ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

INSD S

(mm) (mm)

0606 6.350 6.35
0907 9.525 7.94
1207 12.700 7.94

INSD S

RCGX CER

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC K

RCGX 060600 K15015 TC100 – – – – – – – 365 0.30 0.8 – – – – – – – – –
RCGX 090700 K15015 TC100 – – – – – – – 410 0.20 1.2 – – – – – – – – –
RCGX 120700 K15015 TC100 – – – – – – – 405 0.20 1.5 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre obrábanie pri vysokých rýchlostiach a plynulom reze.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

90°

W
F

B
H

LH

LF

H
F

PRDCN EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

PRDCN 3225 P 16 32 25 32 20.5 170 32 0 0 0.80 GI090 PRP70
PRDCN 3232 P 20 32 32 32 26 170 32 0 0 1.30 GI069 PRP90
PRDCN 4040 S 20 40 40 40 30 250 40 0 0 3.10 GI069 PRP90
PRDCN 4040 S 25 40 40 40 32.5 250 40 0 0 3.20 GI122 PRP80
PRDCN 5050 S 32 50 50 50 41 250 50 0 0 3.50 GI096 PRP32
PRDCN 5050 T 32 50 50 50 41 300 50 0 0 5.12 GI096 PRP32

GI069 RCMX 2006MO
GI090 RCMX 1606MO
GI096 RCMX 3209MO
GI122 RCMX 2507MO

Nm

PRP32 RCU 320600 PU 10 US 47 8.0 M 12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
PRP70 RCU 160300 PU 07 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PRP80 RCU 250600 PU 08 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4

Vonkajší sústružnícky nôž s upínaním pákou pre kruhové doštičky RC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním pákou na pozitívne doštičky RC.. 16 až 32. Vhodný pre vonkajšie čelné a pozdĺžne sústruženie bez 
osadení, kopírovacie sústruženie až do 90°, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 32x25 až 50x50mm. Teleso je 
povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

27°

W
F B

HH
F

LF

PRSC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

PRSCR 3225 P 16 32 25 32 32 170 0 0 0.90 GI090 PRP70
PRSCR 4040 R 16 40 40 40 50 200 0 0 2.38 GI090 PRP70
PRSCR 3232 P 20 32 32 32 40 170 0 0 1.40 GI069 PRP90
PRSCR 4040 S 25 40 40 40 50 250 0 0 3.40 GI122 PRP80
PRSCL 3225 P 16 32 25 32 32 170 0 0 0.90 GI090 PRP70
PRSCL 4040 R 16 40 40 40 50 200 0 0 2.38 GI090 PRP70
PRSCL 3232 P 20 32 32 32 40 170 0 0 1.32 GI069 PRP90
PRSCL 4040 S 25 40 40 40 50 250 0 0 3.40 GI122 PRP80

GI069 RCMX 2006MO
GI090 RCMX 1606MO
GI122 RCMX 2507MO

Nm

PRP70 RCU 160300 PU 07 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PRP80 RCU 250600 PU 08 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4

Vonakjší sústružnícky nôž s upínaním pákou pre kruhové doštičky RC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním pákou na pozitívne doštičky RC.. 16 až 25. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne a čelné sústruženie bez 
osadení, kopírovacie sústruženie až do 27°, sústruženie kužeľových plôch a zrazení a čelné kopírovacie sústruženie. Dostupný s veľkosťou stopky 
32x25 až 40x40mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

B

W
F

HH
F

LF

LH

SRDC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SRDCR 2020 K 08-A 20 20 20 20.5 125 20 0 0 0.36 GI051 SR21
SRDCR 2525 M 08-A 25 25 25 25.5 150 20 0 0 0.66 GI051 SR21
SRDCR 3225 P 08-A 32 25 32 25.5 170 20 0 0 0.95 GI051 SR21
SRDCL 2020 K 08-A 20 20 20 20.5 125 20 0 0 0.37 GI051 SR21
SRDCL 2525 M 08-A 25 25 25 25.5 150 20 0 0 0.66 GI051 SR21
SRDCL 3225 P 08-A 32 25 32 25.5 170 20 0 0 0.96 GI051 SR21

GI051 RC.. 0803MO

Nm

SR21 5513 020-04 1.5 M 3 7.2 PT-8002

Vonakjší sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre kruhové doštičky RC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky RC.. 08. Vhodný pre vonkajšie čelné a pozdĺžne sústruženie bez 
osadení, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 20x20 až 32x25mm. Teleso je povrchovo 
upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

90°

BW
F

HH
F

LF

LH

SRDCN EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SRDCN 1212 F 06 12 12 12 9 80 12 0 0 0.10 GI054 SO1
SRDCN 1616 H 06 16 16 16 11 100 12 0 0 0.20 GI054 SO1
SRDCN 2020 K 08 20 20 20 14 125 20 0 0 0.38 GI051 SO3
SRDCN 2020 K 1003-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 GI064 SR10
SRDCN 2020 K 10-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 GI013 SR10
SRDCN 2525 M 10-M-A 25 25 25 17.5 150 25 0 0 0.68 GI013 SR10
SRDCN 2525 M 12-M-A 25 25 25 18.5 150 30 0 0 0.68 GI014 SR12
SRDCN 3225 P 10-M 32 25 32 17.5 170 25 0 0 0.90 GI013 SR10
SRDCN 3225 P 12-M 32 25 32 18.5 170 30 0 0 0.90 GI014 SR12
SRDCN 3225 P 16-M 32 25 32 20.5 170 32 0 0 1.00 GI161 SR16

GI013 RC.. 10T3MO
GI014 RC.. 1204MO
GI051 RC.. 0803MO
GI054 RC.. 0602MO
GI064 RC.. 1003MO
GI161 RC.. 1606MO

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO3 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 – – FLAG T09P –

SR10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SR12 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SR16 US 5018-T20P 5.0 M 5 18.2 SRN 16T3MO MS 5015 FLAG T20P HXK 5

Vonkajší sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre kruhové doštičky RC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou na pozitívne doštičky RC.. 06 až 16. Vhodný pre vonkajšie čelné a pozdĺžne sústruženie 
bez osadení, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 32x25mm. Teleso je povrchovo 
upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

27°

B

W
F

HH
F

LF

LH

SRSC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SRSCR 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.09 GI054 SO1
SRSCR 1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 GI054 SO1
SRSCR 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI051 SO3
SRSCR 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI013 SR10
SRSCR 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 GI013 SR10
SRSCR 3225 P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 GI013 SR10
SRSCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 GI014 SR12
SRSCR 3225 P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 GI014 SR12
SRSCR 3225 P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 GI161 SR16
SRSCL 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.10 GI054 SO1
SRSCL 1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 GI054 SO1
SRSCL 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI051 SO3
SRSCL 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI013 SR10
SRSCL 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 GI013 SR10
SRSCL 3225 P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 GI013 SR10
SRSCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 GI014 SR12
SRSCL 3225 P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 GI014 SR12
SRSCL 3225 P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 GI161 SR16

GI013 RC.. 10T3MO
GI014 RC.. 1204MO
GI051 RC.. 0803MO
GI054 RC.. 0602MO
GI161 RC.. 1606MO

Vonakjší sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre kruhové doštičky RC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky RC.. 06 až 16. Vhodný pre vonkajšie čelné a pozdĺžne sústruženie 
bez osadení, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 32x25mm. Teleso je povrchovo 
upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO3 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 – – FLAG T09P –

SR10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SR12 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SR16 US 5018-T20P 5.0 M 5 18.2 SRN 16T3MO MS 5015 FLAG T20P HXK 5
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

90° L
F

L
U

WF

DCON MS

C.-SRDCN EXT  

DC
ON

 M
S

W
F LF LU LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

C4-SRDCN-00050-12A 40 6 50 28 0 0 ü 0.32 GI014 C-SR12V-1
C5-SRDCN-00060-10A 50 5 60 25 0 0 ü 0.56 GI013 C-SR10V
C5-SRDCN-00060-12A 50 6 60 28 0 0 ü 0.56 GI014 C-SR12V-2

GI013 RC.. 10T3MO
GI014 RC.. 1204MO

Nm

C-SR10V US 2010-T15P 3.0 M 3.5 10.1 SRS 110-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02
C-SR12V-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SRS 110-02 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SR12V-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SRS 110-02 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonkajší PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre doštičky RC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a vnútorným chladením na doštičky RC.. 10 až 12. Vhodný pre vonkajšie čelné a pozdĺžne 
sústruženie bez osadení, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s PSC (polygónová kužeľová stopka) C4 a C5 
veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

DKHR+KHP-RSCR

L
F

CRP
4
5
°

WF

KHP-RSC(RL)  

W
F LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (°) (°)

KHP-RSCR 20 35 45 0 0 1.25 GI069 PRP90
KHP-RSCR 25 35 45 0 0 1.30 GI122 PRP80
KHP-RSCR 32 35 45 0 0 1.30 GI096 PRP32
KHP-RSCL 20 35 45 0 0 1.30 GI069 PRP90
KHP-RSCL 25 35 45 0 0 1.30 GI122 PRP80
KHP-RSCL 32 35 45 0 0 1.30 GI096 PRP32

GI069 RCMX 2006MO
GI096 RCMX 3209MO
GI122 RCMX 2507MO

Nm

PRP32 RCU 320600 PU 10 US 47 8.0 M 12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
PRP80 RCU 250600 PU 08 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4

Modulárna KHP kazeta na sústruženie, upínanie pákou, pre doštičky RC..
Rybinová Pravá/Ľavá kazeta s pákovým upínaním, pre montáž do DKH nástrojového držiaka. Vhodná pre ťažké pozdĺžne sústruženie bez osadení, 
čelné sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení s pozitívnymi doštičkami RC.. 20 až 32. Držiak je povrchovo upravený pre predĺženie 
životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

CRP

LF

B4
5
°

H

OAL

LH

DKH(RL)

H B LF OA
L

LH kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050 V 40 50 400 425 100 7.10 GI098 DKH10
DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 GI098 DKH10
DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 GI098 DKH10
DKHL 4050 V 40 50 400 425 100 7.10 GI098 DKH10
DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 GI098 DKH10
DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.28 GI098 DKH10

GI098 KHP KHS

DKH10 SR 14 HXK 10

Vonkajší nástrojový držiak pre KHP/KHS kazety pre ťažké sústruženie
Rybinový Pravý/Ľavý modulárny nástrojový držiak pre KHP/KHS kazety. Vhodný pre ťažké sústružnícke operácie. Dostupný s veľkosťou stopky 
40x50 až 60x80mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

SCMT 120408E-RM SSDCN 2020 K 12-M-A

SCGT

&  134

SCMT

&  135

SCMW

&  138

SSBC(RL) EXT

75° SC..

09
12
25
38

12×12
–––

60×60
& 
139

& 
134 – 138

SSDCN EXT

45° SC..

45°45°

09
12

12×12
–––

25×25
& 
140

& 
134 – 138

SSKC(RL) EXT

75° SC..

09
12

12×12
–––

25×25
& 
141

& 
134 – 138

SSSC(RL) INT

45° SC..

4
5
°

09

25
–––

32
& 
144

& 
134 – 138

KHS-SBCR + DKH(RL)

75° SC..

DKHR+KHS-SBCR DKHR+KHS-SBCL

25
38

40×50
–––

60×80
& 

142, 143
& 

134 – 138

SC 09/ 12/ 25/ 38

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉISO SÚSTRUŽENIE - ŤAŽKÉ SÚSTRUŽENIE - 
VONKAJŠIE

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.525 4.40 9.53 3.97
09T3-SF3 9.525 4.40 9.53 4.22

1204 12.700 5.50 12.70 4.76

L S

7
°

R
E

D
1

 IC

SCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
F

SCGT 120408F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 315 0.48 2.0 – – – – – –
T0315 0.8 – – – – – – – – – 465 0.48 2.0 – – – – – –

10°
0,9

1,9 E

SCGT 09T308E-NF1 H07 0.8 – – – 100 0.13 1.2 – – – 510 0.17 1.2 50 0.13 1.0 – – –
T6310 0.8 200 0.14 1.2 140 0.13 1.2 – – – 600 0.17 1.2 60 0.13 1.0 40 0.15 1.0
T7325 0.8 225 0.14 1.2 175 0.13 1.2 – – – – – – 70 0.13 1.0 – – –

SCGT 120408E-NF1 H07 0.8 – – – 90 0.16 1.4 – – – 455 0.22 1.4 45 0.16 1.1 – – –
T6310 0.8 180 0.18 1.4 125 0.16 1.4 – – – 540 0.22 1.4 50 0.16 1.1 35 0.15 1.0
T7325 0.8 205 0.18 1.4 155 0.16 1.4 – – – – – – 65 0.16 1.1 – – –

20°

0
,1

5

E

SCGT 09T304E-SF3 H07 0.4 – – – 95 0.09 1.0 155 0.10 1.0 495 0.12 1.0 50 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 185 0.10 1.0 130 0.09 1.0 145 0.10 1.0 555 0.12 1.0 55 0.07 0.8 35 0.15 1.0
T8315 0.4 200 0.10 1.0 120 0.09 1.0 190 0.10 1.0 600 0.12 1.0 50 0.07 0.8 40 0.15 1.0

SCGT 09T308E-SF3 T6310 0.8 210 0.12 1.0 150 0.12 1.0 165 0.12 1.0 630 0.14 1.0 60 0.11 0.8 40 0.15 1.0
T8315 0.8 220 0.12 1.0 130 0.12 1.0 205 0.12 1.0 660 0.14 1.0 55 0.11 0.8 40 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

AL geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

NF1 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý rez.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.525 4.40 9.53 3.97
1204 12.700 5.50 12.70 4.76
2509 25.400 8.70 25.40 9.53
3809 38.100 8.70 38.10 9.53

7
°

L S

R
E

D
1

 IC

SCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°
0,53 E

SCMT 09T304E-FF2 T8430 0.4 210 0.12 1.2 – – – 175 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 260 0.12 1.2 – – – 245 0.12 1.2 – – – – – – – – –

SCMT 09T308E-FF2 T8330 0.8 185 0.17 1.2 – – – 175 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.8 220 0.17 1.2 – – – 180 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 265 0.17 1.2 – – – 250 0.17 1.2 – – – – – – – – –

15°

1 E

SCMT 09T304E-FM T7325 0.4 205 0.15 1.2 155 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 200 0.15 1.2 155 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 190 0.15 1.2 110 0.14 1.2 180 0.15 1.2 570 0.18 1.2 – – – – – –
T8330 0.4 180 0.15 1.2 105 0.14 1.2 170 0.15 1.2 540 0.18 1.2 – – – – – –
T8430 0.4 210 0.15 1.2 115 0.14 1.2 175 0.15 1.2 585 0.18 1.2 – – – – – –
T9315 0.4 290 0.15 1.2 – – – 275 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 260 0.15 1.2 155 0.15 1.2 245 0.15 1.2 – – – – – – – – –

SCMT 09T308E-FM T7325 0.8 225 0.20 1.2 175 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 215 0.20 1.2 165 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 205 0.20 1.2 120 0.18 1.2 190 0.20 1.2 615 0.24 1.2 – – – – – –
T8330 0.8 195 0.20 1.2 115 0.18 1.2 185 0.20 1.2 585 0.24 1.2 – – – – – –
T8430 0.8 225 0.20 1.2 120 0.18 1.2 185 0.20 1.2 615 0.24 1.2 – – – – – –
T9315 0.8 305 0.20 1.2 – – – 285 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 275 0.20 1.2 165 0.18 1.2 260 0.20 1.2 – – – – – – – – –

SCMT 120404E-FM T7325 0.4 195 0.15 1.6 150 0.15 1.6 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 185 0.15 1.6 110 0.14 1.6 175 0.15 1.6 555 0.18 1.6 – – – – – –
T8330 0.4 170 0.15 1.6 100 0.14 1.6 160 0.15 1.6 510 0.18 1.6 – – – – – –
T8430 0.4 205 0.15 1.6 110 0.14 1.6 170 0.15 1.6 570 0.18 1.6 – – – – – –
T9315 0.4 280 0.15 1.6 – – – 265 0.15 1.6 – – – – – – – – –
T9325 0.4 250 0.15 1.6 150 0.15 1.6 235 0.15 1.6 – – – – – – – – –

SCMT 120408E-FM T7325 0.8 215 0.20 1.6 165 0.18 1.6 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 210 0.20 1.6 160 0.18 1.6 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 200 0.20 1.6 120 0.18 1.6 190 0.20 1.6 600 0.24 1.6 – – – – – –
T8330 0.8 190 0.20 1.6 110 0.18 1.6 180 0.20 1.6 570 0.24 1.6 – – – – – –
T8430 0.8 220 0.20 1.6 120 0.18 1.6 180 0.20 1.6 600 0.24 1.6 – – – – – –
T9315 0.8 300 0.20 1.6 – – – 285 0.20 1.6 – – – – – – – – –
T9325 0.8 265 0.20 1.6 155 0.18 1.6 250 0.20 1.6 – – – – – – – – –

SCMT 120412E-FM T7325 1.2 210 0.27 1.6 160 0.24 1.6 – – – – – – – – – – – –
T8330 1.2 185 0.27 1.6 110 0.24 1.6 175 0.27 1.6 555 0.32 1.6 – – – – – –
T8430 1.2 200 0.27 1.6 110 0.24 1.6 165 0.27 1.6 555 0.32 1.6 – – – – – –
T9315 1.2 275 0.27 1.6 – – – 260 0.27 1.6 – – – – – – – – –
T9325 1.2 245 0.27 1.6 145 0.24 1.6 230 0.27 1.6 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

18°

0,1

0,75 S

SCMT 09T304E-FM2 T7325 0.4 200 0.12 1.0 155 0.11 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8430 0.4 220 0.12 1.0 120 0.11 1.0 180 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 265 0.12 1.0 155 0.11 1.0 250 0.12 1.0 – – – – – – – – –

SCMT 09T308E-FM2 T8330 0.8 190 0.17 1.0 110 0.15 1.0 180 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 225 0.17 1.0 120 0.15 1.0 185 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.8 305 0.17 1.0 – – – 285 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 270 0.17 1.0 160 0.15 1.0 255 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.8 235 0.17 1.0 140 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –

16° 10°

0,3

0,8 S

SCMT 09T308E-RF T5315 0.8 255 0.20 1.5 – – – 240 0.20 1.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
T7335 0.8 170 0.20 1.5 130 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.8 220 0.20 1.5 130 0.18 1.5 205 0.20 1.5 – – – – – – – – –

SCMT 120408E-RF T5315 0.8 240 0.22 2.2 – – – 225 0.22 2.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T7335 0.8 160 0.22 2.2 120 0.22 2.2 – – – – – – – – – – – –
T9325 0.8 205 0.22 2.2 120 0.22 2.2 190 0.22 2.2 – – – – – – – – –

17°

0,27

0,
2

2 1 S

SCMT 09T308E-RM T5315 0.8 275 0.30 2.0 – – – 260 0.30 2.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
T7335 0.8 190 0.30 2.0 145 0.27 2.0 – – – – – – 60 0.24 1.6 – – –
T8330 0.8 175 0.30 2.0 105 0.27 2.0 165 0.30 2.0 – – – 40 0.24 1.6 35 0.15 1.0
T8430 0.8 190 0.30 2.0 105 0.27 2.0 155 0.30 2.0 – – – 40 0.24 1.6 30 0.15 1.0
T9315 0.8 255 0.30 2.0 – – – 240 0.30 2.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
T9325 0.8 230 0.30 2.0 135 0.27 2.0 215 0.30 2.0 – – – 50 0.24 1.6 – – –

SCMT 120408E-RM T5305 0.8 305 0.30 2.3 – – – 285 0.30 2.3 – – – – – – 60 0.15 1.0
T5315 0.8 275 0.30 2.3 – – – 260 0.30 2.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
T7335 0.8 185 0.30 2.3 140 0.27 2.3 – – – – – – 60 0.24 1.8 – – –
T8330 0.8 175 0.30 2.3 105 0.27 2.3 165 0.30 2.3 – – – 40 0.24 1.8 35 0.15 1.0
T8430 0.8 190 0.30 2.3 105 0.27 2.3 155 0.30 2.3 – – – 40 0.24 1.8 30 0.15 1.0
T9315 0.8 250 0.30 2.3 – – – 235 0.30 2.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
T9325 0.8 225 0.30 2.3 135 0.27 2.3 210 0.30 2.3 – – – 50 0.24 1.8 – – –

20°5°

0,25 S

SCMT 120408E-RM3 T6310 0.8 155 0.27 2.3 110 0.27 2.3 125 0.27 2.3 – – – – – – 30 0.15 1.0
T8330 0.8 155 0.27 2.3 90 0.27 2.3 145 0.27 2.3 – – – – – – 30 0.15 1.0
T8430 0.8 170 0.27 2.3 90 0.27 2.3 135 0.27 2.3 – – – – – – 25 0.15 1.0
T9315 0.8 225 0.27 2.3 – – – 210 0.27 2.3 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 0.8 205 0.27 2.3 120 0.27 2.3 190 0.27 2.3 – – – – – – – – –
T9335 0.8 175 0.27 2.3 105 0.27 2.3 – – – – – – – – – – – –

SCMT 120412E-RM3 T7325 1.2 175 0.30 2.3 135 0.27 2.3 – – – – – – – – – – – –
T9325 1.2 205 0.30 2.3 120 0.27 2.3 190 0.30 2.3 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RF geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM3 geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1,0 30°

E

SCMT 09T304E-UR T7325 0.4 175 0.15 1.2 135 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 155 0.15 1.2 90 0.14 1.2 145 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.4 180 0.15 1.2 95 0.14 1.2 145 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.4 250 0.15 1.2 – – – 235 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 225 0.15 1.2 135 0.15 1.2 210 0.15 1.2 – – – – – – – – –

SCMT 09T308E-UR T5315 0.8 280 0.20 1.2 – – – 265 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.8 195 0.20 1.2 150 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 170 0.20 1.2 100 0.18 1.2 160 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.8 190 0.20 1.2 105 0.18 1.2 155 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.8 260 0.20 1.2 – – – 245 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 235 0.20 1.2 140 0.18 1.2 220 0.20 1.2 – – – – – – – – –
TT310 0.8 270 0.20 1.2 160 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –

SCMT 120408E-UR T5315 0.8 270 0.20 1.6 – – – 255 0.20 1.6 – – – – – – – – –
T7325 0.8 185 0.20 1.6 140 0.18 1.6 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 165 0.20 1.6 95 0.18 1.6 155 0.20 1.6 – – – – – – – – –
T8430 0.8 185 0.20 1.6 100 0.18 1.6 150 0.20 1.6 – – – – – – – – –
T9315 0.8 260 0.20 1.6 – – – 245 0.20 1.6 – – – – – – – – –
T9325 0.8 230 0.20 1.6 135 0.18 1.6 215 0.20 1.6 – – – – – – – – –

SCMT 120412E-UR T8330 1.2 160 0.27 1.6 95 0.24 1.6 150 0.27 1.6 – – – – – – – – –
T8430 1.2 175 0.27 1.6 95 0.24 1.6 140 0.27 1.6 – – – – – – – – –
T9325 1.2 215 0.27 1.6 125 0.24 1.6 200 0.27 1.6 – – – – – – – – –

20°

0,1

8,5

15°
15°

5°

0,6
P

SCMT 380932E-DR4 T9335 3.2 50 1.33 16.0 30 1.20 16.0 – – – – – – – – – – – –

15°
10-14°

0,2-0,4

0,5-1,25 P

SCMT 250924E-OR T9226 2.4 80 1.00 10.0 45 0.90 10.0 75 1.00 10.0 – – – 15 0.70 8.0 – – –
T9325 2.4 90 1.00 10.0 50 0.90 10.0 85 1.00 10.0 – – – 20 0.70 8.0 – – –
T9335 2.4 70 1.00 10.0 40 0.90 10.0 – – – – – – 15 0.70 8.0 – – –

SCMT 380932E-OR 6635 3.2 60 1.20 18.0 35 1.08 18.0 – – – – – – 15 1.08 9.9 – – –
T9226 3.2 65 1.20 18.0 35 1.08 18.0 60 1.20 18.0 – – – 10 1.08 9.9 – – –
T9315 3.2 85 1.20 18.0 – – – 80 1.20 18.0 – – – – – – – – –
T9325 3.2 80 1.20 18.0 45 1.08 18.0 75 1.20 18.0 – – – 15 1.08 9.9 – – –
T9335 3.2 60 1.20 18.0 35 1.08 18.0 – – – – – – 10 1.08 9.9 – – –

16° 10°

0,3

0,8 P

SCMT 250924E-SR T9325 2.4 70 1.00 14.0 40 0.90 14.0 65 1.00 14.0 – – – – – – – – –
T9335 2.4 60 1.00 14.0 35 0.90 14.0 – – – – – – – – – – – –

SCMT 380932E-SR T9335 3.2 50 1.30 20.0 30 1.30 20.0 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

DR4 geometria pre hrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

OR geometria pre hrubovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

SR geometria pre hrobovacie až ťažké hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.525 4.40 9.53 3.97
1204 12.700 5.50 12.70 4.76

7
°

L S

R
E

D
1

 IC

SCMW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

SCMW 09T304 T5305 0.4 – – – – – – 240 0.10 2.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 205 0.10 2.0 – – – – – – 40 0.15 1.0

SCMW 09T308 T5305 0.8 – – – – – – 220 0.20 2.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
T5315 0.8 – – – – – – 190 0.20 2.0 – – – – – – 40 0.15 1.0

SCMW 120408 T5305 0.8 – – – – – – 205 0.20 4.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.8 – – – – – – 185 0.20 4.0 – – – – – – 35 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

75°

BW
F

HH
F

LF

SSBC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SSBCR 1212 F 09 12 12 12 11 80 0 0 0.10 GI053 SO8
SSBCR 1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.20 GI053 SO8
SSBCR 2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.40 GI015 SS20
SSBCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.76 GI015 SS20
SSBCR 4040 S 25 40 40 40 35 250 0 0 3.01 GI131 SS25
SSBCR 5050 T 25 50 50 50 43 300 0 0 5.65 GI131 SS25
SSBCR 5050 T 38-A 50 50 50 43 300 0 0 4.84 GI164 SS38A
SSBCR 6060 V 38-A 60 60 60 53 400 0 0 11.10 GI164 SS38A
SSBCL 1212 F 09 12 12 12 11 80 0 0 0.10 GI053 SO8
SSBCL 1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.22 GI053 SO8
SSBCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.40 GI015 SS20
SSBCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.47 GI015 SS20
SSBCL 4040 S 25 40 40 40 35 250 0 0 3.01 GI131 SS25
SSBCL 5050 T 25 50 50 50 43 300 0 0 5.65 GI131 SS25
SSBCL 5050 T 38-A 50 50 50 43 300 0 0 5.78 GI164 SS38A
SSBCL 6060 V 38-A 60 60 60 53 400 0 0 11.16 GI164 SS38A

GI015 SC.. 1204..
GI053 SC.. 09T3..
GI131 SC.. 2509..
GI164 SC.. 3809..

Nm

SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P – –
SS20 US 5012-T15P 5.0 M 5 12.2 SSN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5 –
SS25 US 8025-T30P 13.0 M 8 24.2 SSN 250620 MS 8020 – HXK 5 SDR T30P

SS38A US 8025-T30P 13.0 M 8 24.2 SSN 380920 MS 8020 – HXK 5 SDR T30P

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 75° a upínaním skrutkou pre doštičky SC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky SC.. 09 až 38. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie bez 
osadení, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 60x60mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie 
životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

45°45°
45°

45°

B

W
F

HH
F

LF

LH

SSDCN EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SSDCN 1212 F 09 12 12 12 6 80 – 0 0 0.12 GI053 SO8
SSDCN 1616 H 09 16 16 16 8 100 – 0 0 0.20 GI053 SO8
SSDCN 2020 K 12-M-A 20 20 20 10 125 – 0 0 0.42 GI015 SS20
SSDCN 2525 M 12-M-A 25 25 25 12.5 150 – 0 0 0.74 GI015 SS20

GI015 SC.. 1204..
GI053 SC.. 09T3..

Nm

SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –
SS20 US 5012-T15P 5.0 M 5 12.2 SSN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5

Vonkajší sústružnícky nôž s rezným uhlom 45° a upínaním skrutkou pre doštičky SC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou na pozitívne doštičky SC.. 09 alebo 12. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie bez 
osadení, kopírovacie sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 25x25mm. Teleso je povrchovo 
upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

75
°

B

W
F

HH
F

LF

LH

SSKC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SSKCR 1212 F 09 12 12 12 16 80 32 0 0 0.10 GI053 SO8
SSKCR 1616 H 09 16 16 16 20 100 32 0 0 0.25 GI053 SO8
SSKCR 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 36 0 0 0.75 GI015 SS20
SSKCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 36 0 0 0.75 GI015 SS20
SSKCL 1212 F 09 12 12 12 16 80 32 0 0 0.10 GI053 SO8
SSKCL 1616 H 09 16 16 16 20 100 32 0 0 0.22 GI053 SO8
SSKCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 36 0 0 0.45 GI015 SS20
SSKCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 36 0 0 0.80 GI015 SS20

GI015 SC.. 1204..
GI053 SC.. 09T3..

Nm

SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –
SS20 US 5012-T15P 5.0 M 5 12.2 SSN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 75° (čelný) a upínaním skrutkou pre doštičky SC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky SC.. 09 až 12. Vhodný pre vonkajšie čelné sústruženie bez 
osadení a sústruženie zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

DKHR+KHS-SBCR DKHR+KHS-SBCL

L
F

WF

75°
4
5
°

CRP

KHS-SBC(RL)  

W
F LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (°) (°)

KHS-SBCR 25 47 36 0 0 1.50 GI131 SS26
KHS-SBCR 38-A 47 36 0 0 1.50 GI164 SS38
KHS-SBCL 25 47 36 0 0 1.45 GI131 SS26
KHS-SBCL 38-A 47 36 0 0 1.48 GI164 SS38

GI131 SC.. 2509..
GI164 SC.. 3809..

Nm

SS26 US 8025-T30P 13.0 M 8 24.2 SSN 250620 MS 8020 SDR T30P HXK 5
SS38 US 8025-T30P 13.0 M 8 24.2 SSN 380620 MS 8020 SDR T30P HXK 5

Modulárna KHS kazeta na sústruženie, upínanie skrutkou, 75° rezný uhol pre doštičky SC..
Rybinová Pravá/Ľavá kazeta s upínaním skrutkou a rezným uhlom 75°, pre montáž do DKH nástrojového držiaka. Vhodná pre ťažké pozdĺžne 
sústruženie bez osadení, čelné sústruženie, sústruženie kužeľových plôch a zrazení s pozitívnymi doštičkami SC.. 25 alebo 38. Držiak je povrchovo 
upravený pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

CRP

LF

B4
5
°

H

OAL

LH

DKH(RL)

H B LF OA
L

LH kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050 V 40 50 400 425 100 7.10 GI098 DKH10
DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 GI098 DKH10
DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 GI098 DKH10
DKHL 4050 V 40 50 400 425 100 7.10 GI098 DKH10
DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 GI098 DKH10
DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.28 GI098 DKH10

GI098 KHP KHS

DKH10 SR 14 HXK 10

Vonkajší nástrojový držiak pre KHP/KHS kazety pre ťažké sústruženie
Rybinový Pravý/Ľavý modulárny nástrojový držiak pre KHP/KHS kazety. Vhodný pre ťažké sústružnícke operácie. Dostupný s veľkosťou stopky 
40x50 až 60x80mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

4
5
°

4
5
°

4
5
°

H

B

W
F

D
M

IN

LF

D
O

C
O

N
 M

S

HF

SSSC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S20S-SSSCR 09 20 25 13 18 18.5 250 -5 0 0.61 GI053 SO4
S25T-SSSCR 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1.15 GI053 SO4
S20S-SSSCL 09 20 25 13 18 18.5 250 -5 0 0.05 GI053 SO4
S25T-SSSCL 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1.11 GI053 SO4

GI053 SC.. 09T3..

Nm

SO4 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 FLAG T15P

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 45° a upínaním skrutkou pre doštičky SC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a rezným uhlom 45° pre pozitívne doštičky SC.. 09. Minimálny priemer otvoru pre 
sústruženie Ø25mm. Vhodný pre vnútorné spätné zrážanie hrán, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, viac-smerné sústruženie a pozdĺžne 
sústruženie bez osadení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø20 až Ø25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

SPMR

&  146

SPUN

&  146

SPGN CER

&  147

SP 09/ 12/ 15/ 19/ 25

DOŠTIČKY CER

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC L S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 9.53 3.18
1203 12.700 12.70 3.18

11
°

L S

R
E

 IC

SPMR

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0,1
R1

S

SPMR 090304E-46 T9325 0.4 215 0.15 1.0 125 0.15 1.0 200 0.15 1.0 – – – – – – – – –
SPMR 090308E-46 T9325 0.8 255 0.15 1.0 150 0.15 1.0 240 0.15 1.0 – – – – – – – – –

0,1
R2,5

S

SPMR 120304E-48 T9325 0.4 170 0.22 2.2 100 0.22 2.2 160 0.22 2.2 – – – – – – – – –
T9335 0.4 145 0.22 2.2 85 0.22 2.2 – – – – – – – – – – – –

SPMR 120308E-48 6640 0.8 160 0.22 2.2 95 0.22 2.2 150 0.22 2.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 205 0.22 2.2 120 0.22 2.2 190 0.22 2.2 – – – – – – – – –
T9335 0.8 175 0.22 2.2 105 0.22 2.2 – – – – – – – – – – – –

SPMR 120312E-48 T9325 1.2 215 0.22 2.2 125 0.22 2.2 200 0.22 2.2 – – – – – – – – –

IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1203 12.700 12.70 2 3.18
1504 15.875 15.88 3 4.76
1904 19.050 19.05 3 4.76
2506 25.400 25.40 4 6.35

11
°

L S

R
E

 IC

SPUN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

SPUN 120308 6640 0.8 180 0.15 4.0 – – – 170 0.15 4.0 – – – – – – – – –
SPUN 120312 6640 1.2 190 0.15 4.0 – – – 180 0.15 4.0 – – – – – – – – –
SPUN 150408 6640 0.8 155 0.20 5.0 – – – 145 0.20 5.0 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Geometria 46 pre jemné až dokončovacie obrábanie a plyulý až prerušovaný rez.

Geometria 48 pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

SPUN 150412 6640 1.2 165 0.20 5.0 – – – 155 0.20 5.0 – – – – – – – – –
SPUN 190408 6640 0.8 150 0.20 6.0 – – – 140 0.20 6.0 – – – – – – – – –
SPUN 190412 6640 1.2 160 0.20 6.0 – – – 150 0.20 6.0 – – – – – – – – –
SPUN 190416 6640 1.6 165 0.20 6.0 – – – 155 0.20 6.0 – – – – – – – – –

20°

0,4 S

SPUN 250620S 6640 2.0 80 0.40 12.0 – – – 75 0.40 12.0 – – – – – – – – –

IC L S

(mm) (mm) (mm)

1203 12.700 12.70 3.18

11
°

L S

R
E
IC

SPGN CER

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC T

SPGN 120308 T01020 TC100 0.8 – – – – – – 530 0.20 1.5 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre obrábanie pri vysokých rýchlostiach a plynulom reze.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

TCMT 110204E-FF2 STFCR 1616 H 11

TCGT

&  149

TCMT

&  150

TCMW

&  154

TCGW CBN

&  154

STFC(RL) INT

90° TC..

06
09
11
16

8,5
–––

40
& 
158

& 
149 – 154

STFC(RL)-E INT

90° TC..

06
09
11

8,5
–––

20
& 
160

& 
149 – 154

STFC(RL)-A EXT

90° TC..

11

20×20

& 
156

& 
149 – 154

STJC(RL) EXT

93° TC..

11
16

16×16
–––

25×25
& 
157

& 
149 – 154

STFC(RL) EXT

90° TC..

11
16

16×16
–––

25×25
& 
155

& 
149 – 154

TC 06/ 09/ 11/16

DOŠTIČKY CBN

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

06T1 3.970 2.20 6.90 1.98
0902 5.560 2.50 9.60 2.38
1102 6.350 2.80 11.00 2.38

1102-SF3 6.350 2.80 11.00 2.58
16T3 9.525 4.40 16.50 3.97

16T3-SF3 9.525 4.40 16.50 4.22

IC

L

7
°

S

D
1

RE

60°

TCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
F

TCGT 090202F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 375 0.12 1.0 – – – – – –
T0315 0.2 – – – – – – – – – 555 0.12 1.0 – – – – – –

TCGT 090204F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 300 0.24 1.0 – – – – – –
T0315 0.4 – – – – – – – – – 450 0.24 1.0 – – – – – –

TCGT 110202F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 360 0.12 1.5 – – – – – –
T0315 0.2 – – – – – – – – – 525 0.12 1.5 – – – – – –

TCGT 110204F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 285 0.24 1.5 – – – – – –
T0315 0.4 – – – – – – – – – 420 0.24 1.5 – – – – – –

TCGT 110208F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 270 0.48 1.5 – – – – – –
TCGT 16T304F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 285 0.24 2.4 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 405 0.24 2.4 – – – – – –
TCGT 16T308F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 255 0.48 2.4 – – – – – –

T0315 0.8 – – – – – – – – – 360 0.48 2.4 – – – – – –

7°

0,53 E

TCGT 06T102E-FF2 T8330 0.2 175 0.05 0.8 – – – 165 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 235 0.05 0.8 – – – 190 0.05 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.2 295 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

TCGT 090202E-FF2 TT010 0.2 295 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

10°
0,9

1,9 E

TCGT 110204E-NF1 H07 0.4 – – – 80 0.09 0.8 – – – 415 0.12 0.8 40 0.08 0.6 – – –
T6310 0.4 155 0.10 0.8 110 0.09 0.8 – – – 465 0.12 0.8 45 0.08 0.6 30 0.15 1.0
T7325 0.4 180 0.10 0.8 140 0.09 0.8 – – – – – – 55 0.08 0.6 – – –

20°

0
,1

5

E

TCGT 110202E-SF3 T6310 0.2 175 0.05 0.8 125 0.05 0.8 140 0.05 0.8 525 0.06 0.8 50 0.04 0.6 35 0.15 1.0
T8315 0.2 185 0.05 0.8 110 0.05 0.8 175 0.05 0.8 555 0.06 0.8 45 0.04 0.6 35 0.15 1.0

TCGT 110204E-SF3 H07 0.4 – – – 80 0.09 0.8 130 0.10 0.8 415 0.12 0.8 40 0.07 0.6 – – –
T6310 0.4 155 0.10 0.8 110 0.09 0.8 125 0.10 0.8 465 0.12 0.8 45 0.07 0.6 30 0.15 1.0
T8315 0.4 165 0.10 0.8 95 0.09 0.8 155 0.10 0.8 495 0.12 0.8 40 0.07 0.6 30 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

AL geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

NF1 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý rez.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

20°

0
,1

5

E

TCGT 16T304E-SF3 H07 0.4 – – – 80 0.09 1.0 125 0.10 1.0 405 0.12 1.0 40 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 150 0.10 1.0 105 0.09 1.0 120 0.10 1.0 450 0.12 1.0 45 0.07 0.8 30 0.15 1.0
T8315 0.4 160 0.10 1.0 95 0.09 1.0 150 0.10 1.0 480 0.12 1.0 40 0.07 0.8 30 0.15 1.0

TCGT 16T308E-SF3 H07 0.8 – – – 90 0.09 1.2 145 0.10 1.2 470 0.12 1.2 45 0.08 1.0 – – –
T6310 0.8 175 0.10 1.2 125 0.09 1.2 140 0.10 1.2 525 0.12 1.2 50 0.08 1.0 35 0.15 1.0
T8315 0.8 185 0.10 1.2 110 0.09 1.2 175 0.10 1.2 555 0.12 1.2 45 0.08 1.0 35 0.15 1.0

TCGT 16T312E-SF3 T6310 1.2 150 0.20 1.2 105 0.18 1.2 120 0.20 1.2 450 0.24 1.2 45 0.14 1.0 30 0.15 1.0

20°
E

TCGT 110202ER-SI T8315 0.2 190 0.10 0.8 110 0.09 0.8 180 0.10 0.8 – – – 45 0.08 0.6 – – –
T8330 0.2 180 0.10 0.8 105 0.09 0.8 170 0.10 0.8 – – – 45 0.08 0.6 – – –
T8430 0.2 225 0.10 0.8 120 0.09 0.8 185 0.10 0.8 – – – 45 0.08 0.6 – – –

TCGT 110204ER-SI T8330 0.4 180 0.12 0.8 105 0.11 0.8 170 0.12 0.8 – – – 45 0.10 0.6 – – –
T8430 0.4 225 0.12 0.8 120 0.11 0.8 185 0.12 0.8 – – – 45 0.10 0.6 – – –

20°
E

TCGT 110202EL-SI T8315 0.2 190 0.10 0.8 110 0.09 0.8 180 0.10 0.8 – – – 45 0.08 0.6 – – –
T8330 0.2 180 0.10 0.8 105 0.09 0.8 170 0.10 0.8 – – – 45 0.08 0.6 – – –
T8430 0.2 225 0.10 0.8 120 0.09 0.8 185 0.10 0.8 – – – 45 0.08 0.6 – – –

TCGT 110204EL-SI T8315 0.4 195 0.12 0.8 115 0.11 0.8 185 0.12 0.8 – – – 45 0.10 0.6 – – –
T8330 0.4 180 0.12 0.8 105 0.11 0.8 170 0.12 0.8 – – – 45 0.10 0.6 – – –
T8430 0.4 225 0.12 0.8 120 0.11 0.8 185 0.12 0.8 – – – 45 0.10 0.6 – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

06T1 3.970 2.20 6.90 1.98
0902 5.560 2.50 9.60 2.38
1102 6.350 2.80 11.00 2.38
16T3 9.525 4.40 16.50 3.97

7
°

IC

L S

D
1

RE

60°

TCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°
0,53 E

TCMT 06T102E-FF2 T8330 0.2 175 0.05 0.8 – – – 165 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 235 0.05 0.8 – – – 190 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.2 335 0.05 0.8 – – – 315 0.05 0.8 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

ER-SI geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

EL-SI geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°
0,53 E

TCMT 06T104E-FF2 T7325 0.4 170 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 145 0.12 0.8 – – – 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 180 0.12 0.8 – – – 145 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 245 0.12 0.8 – – – 230 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 220 0.12 0.8 – – – 205 0.12 0.8 – – – – – – – – –

TCMT 090204E-FF2 T5315 0.4 240 0.12 1.0 – – – 225 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.4 165 0.12 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 140 0.12 1.0 – – – 130 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 175 0.12 1.0 – – – 140 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.4 240 0.12 1.0 – – – 225 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 215 0.12 1.0 – – – 200 0.12 1.0 – – – – – – – – –

TCMT 110204E-FF2 T7325 0.4 170 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 145 0.12 0.8 – – – 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 180 0.12 0.8 – – – 145 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 245 0.12 0.8 – – – 230 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 220 0.12 0.8 – – – 205 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.4 185 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

TCMT 110208E-FF2 T7325 0.8 180 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 155 0.17 0.8 – – – 145 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 185 0.17 0.8 – – – 150 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 250 0.17 0.8 – – – 235 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 225 0.17 0.8 – – – 210 0.17 0.8 – – – – – – – – –

TCMT 16T304E-FF2 T7325 0.4 170 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 145 0.12 0.8 – – – 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 180 0.12 0.8 – – – 145 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 245 0.12 0.8 – – – 230 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 220 0.12 0.8 – – – 205 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.4 185 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
TT010 0.4 295 0.06 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

TCMT 16T308E-FF2 T7325 0.8 180 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 155 0.17 0.8 – – – 145 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 185 0.17 0.8 – – – 150 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 250 0.17 0.8 – – – 235 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 225 0.17 0.8 – – – 210 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.8 195 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

15°

1 E

TCMT 110202E-FM T7325 0.2 185 0.10 0.8 140 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.2 185 0.10 0.8 140 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 170 0.10 0.8 100 0.09 0.8 160 0.10 0.8 510 0.12 0.8 – – – – – –
T8330 0.2 160 0.10 0.8 95 0.09 0.8 150 0.10 0.8 480 0.12 0.8 – – – – – –
T8430 0.2 195 0.10 0.8 105 0.09 0.8 160 0.10 0.8 540 0.12 0.8 – – – – – –
T9315 0.2 270 0.10 0.8 – – – 255 0.10 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.2 245 0.10 0.8 145 0.09 0.8 230 0.10 0.8 – – – – – – – – –

TCMT 110204E-FM T7325 0.4 160 0.19 0.8 120 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 155 0.19 0.8 120 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 170 0.12 0.8 100 0.11 0.8 160 0.12 0.8 510 0.14 0.8 – – – – – –
T8330 0.4 160 0.12 0.8 95 0.11 0.8 150 0.12 0.8 480 0.14 0.8 – – – – – –
T8430 0.4 195 0.12 0.8 105 0.11 0.8 160 0.12 0.8 540 0.14 0.8 – – – – – –
T9315 0.4 270 0.12 0.8 – – – 255 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 205 0.18 0.8 120 0.16 0.8 190 0.18 0.8 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1 E

TCMT 110208E-FM T7325 0.8 195 0.17 0.8 150 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 175 0.17 0.8 105 0.15 0.8 165 0.17 0.8 525 0.20 0.8 – – – – – –
T8430 0.8 200 0.17 0.8 110 0.15 0.8 165 0.17 0.8 555 0.20 0.8 – – – – – –
T9315 0.8 275 0.17 0.8 – – – 260 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 250 0.17 0.8 150 0.15 0.8 235 0.17 0.8 – – – – – – – – –

TCMT 16T304E-FM T7325 0.4 150 0.19 1.7 115 0.17 1.7 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 145 0.19 1.7 110 0.17 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 155 0.12 1.7 90 0.11 1.7 145 0.12 1.7 465 0.14 1.7 – – – – – –
T8330 0.4 150 0.12 1.7 90 0.11 1.7 140 0.12 1.7 450 0.14 1.7 – – – – – –
T8430 0.4 180 0.12 1.7 95 0.11 1.7 145 0.12 1.7 495 0.14 1.7 – – – – – –
T9315 0.4 250 0.12 1.7 – – – 235 0.12 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.4 190 0.18 1.7 110 0.16 1.7 180 0.18 1.7 – – – – – – – – –

TCMT 16T308E-FM T7325 0.8 180 0.17 1.7 140 0.15 1.7 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 175 0.17 1.7 135 0.15 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 170 0.17 1.7 100 0.15 1.7 160 0.17 1.7 510 0.20 1.7 – – – – – –
T8330 0.8 160 0.17 1.7 95 0.15 1.7 150 0.17 1.7 480 0.20 1.7 – – – – – –
T8430 0.8 185 0.17 1.7 100 0.15 1.7 150 0.17 1.7 510 0.20 1.7 – – – – – –
T9315 0.8 255 0.17 1.7 – – – 240 0.17 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.8 230 0.17 1.7 135 0.15 1.7 215 0.17 1.7 – – – – – – – – –

18°

0,1

0,75 S

TCMT 110204E-FM2 T8330 0.4 145 0.12 0.8 85 0.11 0.8 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 180 0.12 0.8 95 0.11 0.8 145 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 220 0.12 0.8 130 0.11 0.8 205 0.12 0.8 – – – – – – – – –

TCMT 110208E-FM2 T8330 0.8 155 0.17 0.8 90 0.15 0.8 145 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 185 0.17 0.8 100 0.15 0.8 150 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 225 0.17 0.8 135 0.15 0.8 210 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.8 195 0.17 0.8 115 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –

TCMT 16T308E-FM2 T7325 0.8 170 0.20 1.0 130 0.18 1.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 145 0.20 1.0 85 0.18 1.0 135 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 170 0.20 1.0 90 0.18 1.0 135 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 205 0.20 1.0 120 0.18 1.0 190 0.20 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.8 175 0.20 1.0 105 0.18 1.0 – – – – – – – – – – – –

0,1 R1,5 S

TCMT 16T308E-RF T9325 0.8 175 0.20 1.5 105 0.18 1.5 165 0.20 1.5 – – – – – – – – –

17°

0,27

0,
2

2 1 S

TCMT 16T308E-RM T5305 0.8 265 0.27 1.9 – – – 250 0.27 1.9 – – – – – – 50 0.15 1.0
T5315 0.8 235 0.27 1.9 – – – 220 0.27 1.9 – – – – – – 45 0.15 1.0
T7335 0.8 155 0.27 1.9 120 0.24 1.9 – – – – – – 50 0.19 1.5 – – –
T8330 0.8 145 0.27 1.9 85 0.24 1.9 135 0.27 1.9 – – – 35 0.19 1.5 25 0.15 1.0
T8430 0.8 165 0.27 1.9 90 0.24 1.9 135 0.27 1.9 – – – 35 0.19 1.5 25 0.15 1.0
T9315 0.8 215 0.27 1.9 – – – 200 0.27 1.9 – – – – – – 40 0.15 1.0
T9325 0.8 195 0.27 1.9 115 0.24 1.9 185 0.27 1.9 – – – 40 0.19 1.5 – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RF geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

17°

0,27

0,
2

2 1 S

TCMT 16T312E-RM T5305 1.2 280 0.27 1.9 – – – 265 0.27 1.9 – – – – – – 55 0.15 1.0
T5315 1.2 250 0.27 1.9 – – – 235 0.27 1.9 – – – – – – 50 0.15 1.0
T8330 1.2 150 0.27 1.9 90 0.24 1.9 140 0.27 1.9 – – – 35 0.19 1.5 30 0.15 1.0
T8430 1.2 170 0.27 1.9 90 0.24 1.9 135 0.27 1.9 – – – 35 0.19 1.5 25 0.15 1.0
T9315 1.2 225 0.27 1.9 – – – 210 0.27 1.9 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 1.2 205 0.27 1.9 120 0.24 1.9 190 0.27 1.9 – – – 45 0.19 1.5 – – –

20°5°

0,25 S

TCMT 16T304E-RM3 T6310 0.4 110 0.25 2.0 75 0.25 2.0 85 0.25 2.0 – – – – – – 20 0.15 1.0
T7325 0.4 125 0.25 2.0 95 0.25 2.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 110 0.25 2.0 65 0.25 2.0 100 0.25 2.0 – – – – – – 20 0.15 1.0
T8430 0.4 120 0.25 2.0 65 0.25 2.0 95 0.25 2.0 – – – – – – 20 0.15 1.0
T9315 0.4 165 0.25 2.0 – – – 155 0.25 2.0 – – – – – – 30 0.15 1.0
T9325 0.4 145 0.25 2.0 85 0.25 2.0 135 0.25 2.0 – – – – – – – – –
T9335 0.4 125 0.25 2.0 75 0.25 2.0 – – – – – – – – – – – –

TCMT 16T308E-RM3 T6310 0.8 125 0.27 2.0 90 0.27 2.0 100 0.27 2.0 – – – – – – 25 0.15 1.0
T7325 0.8 145 0.27 2.0 110 0.27 2.0 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 125 0.27 2.0 75 0.27 2.0 115 0.27 2.0 – – – – – – 25 0.15 1.0
T8430 0.8 135 0.27 2.0 75 0.27 2.0 110 0.27 2.0 – – – – – – 20 0.15 1.0
T9315 0.8 185 0.27 2.0 – – – 175 0.27 2.0 – – – – – – 35 0.15 1.0
T9325 0.8 170 0.27 2.0 100 0.27 2.0 160 0.27 2.0 – – – – – – – – –
T9335 0.8 145 0.27 2.0 85 0.27 2.0 – – – – – – – – – – – –

15°

1,0 30°

E

TCMT 110204E-UR T7325 0.4 135 0.19 0.8 105 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 135 0.12 0.8 80 0.11 0.8 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 170 0.12 0.8 90 0.11 0.8 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 235 0.12 0.8 – – – 220 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 175 0.18 0.8 105 0.16 0.8 165 0.18 0.8 – – – – – – – – –

TCMT 16T304E-UR T7325 0.4 135 0.19 0.8 105 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 135 0.12 0.8 80 0.11 0.8 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 170 0.12 0.8 90 0.11 0.8 135 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 235 0.12 0.8 – – – 220 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 175 0.18 0.8 105 0.16 0.8 165 0.18 0.8 – – – – – – – – –
TT310 0.4 225 0.12 0.8 135 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –

TCMT 16T308E-UR T5315 0.8 245 0.17 0.8 – – – 230 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T7325 0.8 170 0.17 0.8 130 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 150 0.17 0.8 90 0.15 0.8 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 175 0.17 0.8 95 0.15 0.8 140 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 240 0.17 0.8 – – – 225 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 215 0.17 0.8 125 0.15 0.8 200 0.17 0.8 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

RM geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM3 geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1102 6.350 2.80 11.00 2.38
16T3 9.525 4.40 16.50 3.97

7
°

IC

L S

D
1

RE

60°

TCMW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

TCMW 110204 T5305 0.4 – – – – – – 200 0.10 1.2 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 180 0.10 1.2 – – – – – – 35 0.15 1.0

TCMW 16T304 T5305 0.4 – – – – – – 195 0.10 1.5 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 175 0.10 1.5 – – – – – – 35 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 85 0.10 1.5 – – – – – – 20 0.15 1.0

TCMW 16T308 T5305 0.8 – – – – – – 190 0.18 1.5 – – – – – – 40 0.15 1.0
T5315 0.8 – – – – – – 165 0.18 1.5 – – – – – – 35 0.15 1.0
T6310 0.8 – – – – – – 85 0.18 1.5 – – – – – – 20 0.15 1.0

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1102 6.350 2.90 11.00 2.38

7
°

IC

L S

D
1

RE

60°

TCGW CBN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC E

TCGW 110204E-C TB310 0.4 – – – – – – 390 0.10 0.4 – – – 100 0.07 0.3 80 0.15 1.0

HSC S

TCGW 110204S01020C TB310 0.4 – – – – – – 390 0.10 0.4 – – – 100 0.07 0.3 80 0.15 1.0
TCGW 110208S01020C TB310 0.8 – – – – – – 400 0.15 0.6 – – – 105 0.11 0.5 85 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

Pre dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

91
° B

W
F

H

LF

LH

H
F

STFC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

STFCR 1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.20 GI056 SO1
STFCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.40 GI016 ST10
STFCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.76 GI016 ST10
STFCL 1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.22 GI056 SO1
STFCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.40 GI016 ST10
STFCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.75 GI016 ST10

GI016 TC.. 16T3..
GI056 TC.. 1102..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
ST10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 STN 160308 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 91° (čelný) a upínaním skrutkou pre doštičky TC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky TC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie čelné sústruženie s osadeniami 
a sústruženie zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 16x16 až 25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

90
° B

W
F

HH
F

LH

LF

STFC(RL)-A EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

STFCR 2020 K 11-A 20 20 20 25 125 21.3 0 0 0.52 GI056 ST21

STFCL 2020 K 11-A 20 20 20 25 125 21.3 0 0 0.36 GI056 ST21

GI056 TC.. 1102..

Nm

ST21 5513 020-03 0.8 M 2.5 6.5 PT-8001

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 90° (čelný) a upínaním skrutkou pre doštičky TC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky TC.. 11. Vhodný pre ľavostranné a pravostranné vonkajšie čelné 
sústruženie s osadeniami a sústruženie zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 20x20mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti 
nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

93
°

B

W
F

HH
F

LH

LF

STJC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

STJCR 1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.23 GI056 SO1
STJCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.44 GI016 ST10
STJCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.76 GI016 ST10
STJCL 1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.22 GI056 SO1
STJCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.43 GI016 ST10
STJCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.75 GI016 ST10

GI016 TC.. 16T3..
GI056 TC.. 1102..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
ST10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 STN 160308 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky TC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky TC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie s 
osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 16x16 až 25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre 
predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

91°

W
F

H

D
M

IN

LF HF

B

D
C

O
N

 M
S

91°

W
F

H

D
M

IN

LF HF

B

D
C

O
N

 M
S

STFC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

A06F-STFCR 06 6 8.5 4.5 5 – 80 -12 0 ü 0.03 GI217 ST12
A08H-STFCR 06 8 11 5.9 7 – 100 -10 0 ü 0.04 GI217 ST13
A10K-STFCR 09 10 13 7 9 – 125 -9 0 ü 0.06 GI218 ST14
A12M-STFCR 09 12 16 9 11 – 150 -6.5 0 ü 0.12 GI218 ST14
S10H-STFCR 11 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 – 0.08 GI056 SO2
A12M-STFCR 11 12 16 9 11 11.5 150 -10 0 ü 0.14 GI056 SO1
S12K-STFCR 11 12 16 9 11 11.5 125 -7 0 – 0.13 GI056 SO1
A16R-STFCR 11 16 20 11 14.5 15 200 -7 0 ü 0.27 GI056 SO1
S16M-STFCR 11 16 20 11 14.5 15 150 -7 0 – 0.24 GI056 SO1
A20S-STFCR 11 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 ü 0.54 GI056 SO1
S20Q-STFCR 11 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 – 0.40 GI056 SO1
A25R-STFCR 16 25 32 17 23 23 200 -3 0 ü 0.67 GI016 SO8
S25T-STFCR 16 25 32 17 23 23 300 -3 0 – 1.15 GI016 SO8
A32S-STFCR 16 32 40 22 30 30 250 -10 0 ü 1.36 GI016 ST10
S32U-STFCR 16-A 32 40 22 30 30 350 -10 0 – 2.10 GI016 ST10
A06F-STFCL 06 6 8.5 4.5 5 – 80 -12 0 ü 0.03 GI217 ST12
A08H-STFCL 06 8 11 5.9 7 – 100 -10 0 ü 0.05 GI217 ST13
A10K-STFCL 09 10 13 7 9 – 125 -9 0 ü 0.06 GI218 ST14
A12M-STFCL 09 12 16 9 11 – 150 -6.5 0 ü 0.03 GI218 ST14
S10H-STFCL 11 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 – 0.06 GI056 SO2
A12M-STFCL 11 12 16 9 11 11.5 150 -10 0 ü 0.12 GI056 SO1
S12K-STFCL 11 12 16 9 11 11.5 125 -7 0 – 0.12 GI056 SO1
A16R-STFCL 11 16 20 11 14.5 15 200 -7 0 ü 0.00 GI056 SO1
S16M-STFCL 11 16 20 11 14.5 15 150 -7 0 – 0.25 GI056 SO1
A20S-STFCL 11 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 ü 0.00 GI056 SO1
S20Q-STFCL 11 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 – 0.42 GI056 SO1
A25R-STFCL 16 25 32 17 23 23 200 -3 0 ü 0.00 GI016 SO8

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 91° a upínaním skrutkou pre doštičky TC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 91° pre pozitívne doštičky TC.. 06 
až 16. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø8,5mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch 
a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø6 až Ø32mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

S25T-STFCL 16 25 32 17 23 23 300 -3 0 – 1.15 GI016 SO8
A32S-STFCL 16 32 40 22 30 30 250 -10 0 ü 1.36 GI016 ST10
S32U-STFCL 16-A 32 40 22 30 30 350 -10 0 – 2.06 GI016 ST10

GI016 TC.. 16T3..
GI056 TC.. 1102..
GI217 TC.. 06T1..
GI218 TC.. 0902..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P – –
SO2 US 2505-T07P 0.9 M 2.5 5.2 – – FLAG T07P – –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P – –
ST10 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 STN 160308 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5 –
ST12 5513 020-28 0.6 M 2 4.2 – – – – PT-8000
ST13 5513 020-27 0.6 M 2 4.9 – – – – PT-8000
ST14 5513 020-05 0.8 M 2.2 6.4 – – – – PT-8001

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

91°

W
F

H

D
M

IN

LF HF

D
C

O
N

 M
S

STFC(RL)-E INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H HF LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

E06H-STFCR 06-R 6 8.5 4.5 6 3 100 -10 0 ü 0.05 GI217 ST22
E08K-STFCR 06-R 8 11 5.9 8 4 125 -10 0 ü 0.09 GI217 ST23
E10M-STFCR 09-R 10 13 7 10 5 150 -8 0 ü 0.15 GI218 ST24
E12Q-STFCR 09-R 12 16 9 12 6 180 -6 0 ü 0.26 GI218 ST24
E16R-STFCR 11-R 16 20 11 16 8 200 -5 0 ü 0.48 GI056 ST21
E06H-STFCL 06-R 6 8.5 4.5 6 3 100 -10 0 ü 0.05 GI217 ST22
E08K-STFCL 06-R 8 11 5.9 8 4 125 -10 0 ü 0.09 GI217 ST23
E10M-STFCL 09-R 10 13 7 10 5 150 -8 0 ü 0.15 GI218 ST24
E12Q-STFCL 09-R 12 16 9 12 6 180 -6 0 ü 0.26 GI218 ST24
E16R-STFCL 11-R 16 20 11 16 8 200 -5 0 ü 0.48 GI056 ST21

GI056 TC.. 1102..
GI217 TC.. 06T1..
GI218 TC.. 0902..

Nm

ST21 5513 020-03 0.8 M 2.5 6.5 PT-8001
ST22 5513 020-28 0.6 M 2 4.2 PT-8000
ST23 5513 020-27 0.6 M 2 4.9 PT-8000
ST24 5513 020-05 0.8 M 2.2 6.4 PT-8001

Vnútorný karbidový sústružnícky nôž s rezným uhlom 91° a upínaním skrutkou pre doštičky TC..
Vnútorný Pravý/Ľavý karbidový sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 91° pre pozitívne doštičky TC.. 06 až 
11. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø8,5mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a 
zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø6 až Ø16mm. Určený pre vyloženia viac ako 3xD.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

TPMR

& 163

TPGX

& 162

TPUN

& 164

TPGN CER

& 164

TP 09/ 11/ 16

DOŠTIČKY CER

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0902 5.560 2.50 9.60 2.38
1102 6.350 2.80 11.00 2.38
16T3 9.525 4.40 16.50 3.97

11
°

IC

L S

D
1

RE

60°

TPGX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

20°

1,2 F

TPGX 110204FR-JQ TT010 0.4 295 0.06 0.5 175 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

1,2 F

TPGX 090204FL-JQ TT010 0.4 295 0.06 0.5 175 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –
TPGX 110204FL-JQ TT010 0.4 295 0.06 0.5 175 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

0,6 F

TPGX 16T304FL-JR TT010 0.4 295 0.06 0.5 175 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

1,2 F

TPGX 090202FR-JZ TT010 0.2 280 0.06 0.5 165 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

20°

1,2 F

TPGX 090202FL-JZ TT010 0.2 280 0.06 0.5 165 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FR-JQ geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FL-JQ geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FL-JR geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FR-JZ geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

FL-JZ geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC L S

(mm) (mm) (mm)

1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18

11
°

IC

L S

RE

60°

TPMR

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0,1
R1

S

TPMR 110304E-46 6640 0.4 140 0.15 1.0 80 0.14 1.0 130 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 175 0.15 1.0 105 0.15 1.0 165 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.4 150 0.15 1.0 90 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –

TPMR 110308E-46 6640 0.8 170 0.15 1.0 100 0.14 1.0 160 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 205 0.15 1.0 120 0.15 1.0 190 0.15 1.0 – – – – – – – – –
T9335 0.8 180 0.15 1.0 105 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – –

0,1
R1,5 S

TPMR 160304E-47 6640 0.4 120 0.20 1.5 70 0.18 1.5 110 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9325 0.4 150 0.20 1.5 90 0.18 1.5 140 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9335 0.4 125 0.20 1.5 75 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

TPMR 160308E-47 6640 0.8 140 0.20 1.5 80 0.18 1.5 130 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9325 0.8 175 0.20 1.5 105 0.18 1.5 165 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9335 0.8 150 0.20 1.5 90 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

TPMR 160312E-47 T9325 1.2 185 0.20 1.5 110 0.18 1.5 175 0.20 1.5 – – – – – – – – –
T9335 1.2 160 0.20 1.5 95 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

10°

0,1 S

TPMR 160308E-61 T9325 0.8 135 0.35 1.8 80 0.32 1.8 125 0.35 1.8 – – – – – – – – –
T9335 0.8 120 0.35 1.8 70 0.32 1.8 – – – – – – – – – – – –

11°

0,36 E

TPMR 110304-PF2 TT010 0.4 255 0.10 0.5 150 0.10 0.5 – – – – – – – – – – – –
TPMR 160304-PF2 TT010 0.4 255 0.10 0.5 150 0.10 0.5 – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Geometria 46 pre jemné až dokončovacie obrábanie a plyulý až prerušovaný rez.

Geometria 47 pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

Geometria 61 pre dokončovacie obrábanie so strednými hodnotami posuvu a hĺbky rezu a plynulý až prerušovaný rez.

PF2 geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC L S

(mm) (mm) (mm)

1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18
2204 12.700 22.00 4.76
2706 15.875 27.50 6.35
3306 19.050 33.00 6.35

60°

11
°

IC

L S

RE

TPUN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

TPUN 110304 6640 0.4 135 0.10 1.2 – – – 125 0.10 1.2 – – – – – – – – –
TPUN 110308 6640 0.8 125 0.18 1.2 – – – 115 0.18 1.2 – – – – – – – – –
TPUN 160304 6640 0.4 135 0.10 1.5 – – – 125 0.10 1.5 – – – – – – – – –
TPUN 160308 6640 0.8 125 0.18 1.5 – – – 115 0.18 1.5 – – – – – – – – –
TPUN 160312 6640 1.2 125 0.20 1.5 – – – 115 0.20 1.5 – – – – – – – – –
TPUN 220408 6640 0.8 120 0.18 2.0 – – – 110 0.18 2.0 – – – – – – – – –
TPUN 220412 6640 1.2 120 0.20 2.0 – – – 110 0.20 2.0 – – – – – – – – –

S

TPUN 270616S 6640 1.6 60 0.30 7.0 – – – 55 0.30 7.0 – – – – – – – – –
TPUN 330620S 6640 2.0 65 0.30 5.0 – – – 60 0.30 5.0 – – – – – – – – –

IC L S

(mm) (mm) (mm)

1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18

11
°

IC

L S

RE

60°

TPGN CER

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC T

TPGN 110304 T01020 TC100 0.4 – – – – – – 460 0.10 1.5 – – – – – – – – –
TPGN 110308 T01020 TC100 0.8 – – – – – – 425 0.20 1.5 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre obrábanie pri vysokých rýchlostiach a plynulom reze.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC T

TPGN 160304 T01020 TC100 0.4 – – – – – – 460 0.10 1.5 – – – – – – – – –
TPGN 160308 T01020 TC100 0.8 – – – – – – 425 0.20 1.5 – – – – – – – – –
TPGN 160312 T01020 TC100 1.2 – – – – – – 450 0.20 1.5 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre obrábanie pri vysokých rýchlostiach a plynulom reze.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

VBMT 160408E-FM SVHCR 2020 K 16-M-A

VBMT

&  168

VBGW CBN

&  171

SVHB(C)(RL) EXT

107°30´ VB, VC..

35°

11
16

16×16
–––

25×25
& 
172

& 168 – 171
186 – 192

C.-SVHB(RL) EXT NEW

107°30´ VB, VC..

35°

16

C4
–––

C6
& 
177

& 168 – 171
186 – 192

SVJB(C)(RL) EXT

93° VB, VC..

50°

11
13
16

12×12
–––

32×25
& 
173

& 168 – 171
186 – 192

C.-SVJB(RL) EXT NEW

93° VB, VC..

50°

11
16

C3
–––

C6
& 
178

& 168 – 171
186 – 192

SVPB(C)(RL) EXT

117°30´ VB, VC..

25°

11
16

16×16
–––

32×25
& 
174

& 168 – 171
186 – 192

SVVB(C)N EXT

72°30´ VB, VC..

72,5°

11
13
16

12×12
–––

32×25
& 
175

& 168 – 171
186 – 192

C.-SVVBN EXT NEW

72°30´ VB, VC..

72,5°

16

C4
–––

C6
& 
179

& 168 – 171
186 – 192

SVXB(C)(RL) EXT

98° VB, VC..

30°

11
13
16

12×12
–––

32×25
& 
176

& 168 – 171
186 – 192

VB 11/ 16

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

DOŠTIČKY CBN

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

SVJB(RL) INT

93° VB, VC..

50° 11

25
–––

32
& 
180

& 168 – 171
186 – 192

SVQB(C)(RL) INT

107°30´ VB, VC..

35°

11
13
16

20
–––

50
& 
181

& 168 – 171
186 – 192

C.-SVQB(C)(RL) INT NEW

108° VB, VC..

35°

16

33

& 
183

& 168 – 171
186 – 192

SVUB(C)(RL) INT

93° VB, VC..

50°

11
13
16

20
–––

50
& 
182

& 168 – 171
186 – 192

VB 11/ 16

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1102 6.350 2.80 11.10 2.38
1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

3
5
°

5
°

IC

L S

D
1

RE

VBMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°
0,53 E

VBMT 160404E-FF2 T7325 0.4 145 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 125 0.12 0.8 – – – 115 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 150 0.12 0.8 – – – 125 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 215 0.12 0.8 – – – 200 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 190 0.12 0.8 – – – 180 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9335 0.4 160 0.12 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

15°

1 E

VBMT 110302E-FM T7325 0.2 160 0.10 0.8 120 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.2 145 0.10 0.8 85 0.09 0.8 135 0.10 0.8 435 0.12 0.8 – – – – – –
T8330 0.2 135 0.10 0.8 80 0.09 0.8 125 0.10 0.8 405 0.12 0.8 – – – – – –
T8430 0.2 170 0.10 0.8 90 0.09 0.8 135 0.10 0.8 465 0.12 0.8 – – – – – –
T9325 0.2 210 0.10 0.8 125 0.09 0.8 195 0.10 0.8 – – – – – – – – –

VBMT 110304E-FM T7325 0.4 140 0.19 0.8 105 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 135 0.19 0.8 105 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 145 0.12 0.8 85 0.11 0.8 135 0.12 0.8 435 0.14 0.8 – – – – – –
T8330 0.4 140 0.12 0.8 80 0.11 0.8 130 0.12 0.8 420 0.14 0.8 – – – – – –
T8430 0.4 170 0.12 0.8 90 0.11 0.8 135 0.12 0.8 465 0.14 0.8 – – – – – –
T9315 0.4 235 0.12 0.8 – – – 220 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 175 0.19 0.8 105 0.17 0.8 165 0.19 0.8 – – – – – – – – –

VBMT 110308E-FM T7325 0.8 170 0.17 0.8 130 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 150 0.17 0.8 90 0.15 0.8 140 0.17 0.8 450 0.20 0.8 – – – – – –
T8430 0.8 175 0.17 0.8 95 0.15 0.8 140 0.17 0.8 480 0.20 0.8 – – – – – –
T9315 0.8 240 0.17 0.8 – – – 225 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 215 0.17 0.8 125 0.15 0.8 200 0.17 0.8 – – – – – – – – –

VBMT 160402E-FM T7325 0.2 150 0.10 1.2 115 0.09 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 130 0.10 1.2 75 0.09 1.2 120 0.10 1.2 390 0.12 1.2 – – – – – –
T8430 0.2 165 0.10 1.2 90 0.09 1.2 135 0.10 1.2 450 0.12 1.2 – – – – – –
T9315 0.2 230 0.10 1.2 – – – 215 0.10 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.2 205 0.10 1.2 120 0.09 1.2 190 0.10 1.2 – – – – – – – – –

VBMT 160404E-FM T5315 0.4 225 0.12 1.2 – – – 210 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.4 130 0.19 1.2 100 0.17 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 130 0.19 1.2 100 0.17 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 140 0.12 1.2 80 0.11 1.2 130 0.12 1.2 420 0.14 1.2 – – – – – –
T8330 0.4 135 0.12 1.2 80 0.11 1.2 125 0.12 1.2 405 0.14 1.2 – – – – – –
T8430 0.4 165 0.12 1.2 90 0.11 1.2 135 0.12 1.2 450 0.14 1.2 – – – – – –
T9315 0.4 225 0.12 1.2 – – – 210 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 165 0.19 1.2 95 0.17 1.2 155 0.19 1.2 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1 E

VBMT 160408E-FM T5315 0.8 235 0.17 1.2 – – – 220 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.8 165 0.17 1.2 125 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 160 0.17 1.2 120 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 150 0.17 1.2 90 0.15 1.2 140 0.17 1.2 450 0.20 1.2 – – – – – –
T8330 0.8 145 0.17 1.2 85 0.15 1.2 135 0.17 1.2 435 0.20 1.2 – – – – – –
T8430 0.8 170 0.17 1.2 90 0.15 1.2 135 0.17 1.2 465 0.20 1.2 – – – – – –
T9310 0.8 255 0.17 1.2 – – – 240 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.8 230 0.17 1.2 – – – 215 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 205 0.17 1.2 120 0.15 1.2 190 0.17 1.2 – – – – – – – – –

VBMT 160412E-FM T7325 1.2 160 0.22 1.2 120 0.22 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 1.2 140 0.22 1.2 80 0.22 1.2 130 0.22 1.2 420 0.26 1.2 – – – – – –
T8430 1.2 155 0.22 1.2 85 0.22 1.2 130 0.22 1.2 435 0.26 1.2 – – – – – –
T9315 1.2 215 0.22 1.2 – – – 200 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9325 1.2 195 0.22 1.2 115 0.22 1.2 185 0.22 1.2 – – – – – – – – –

18°

0,1

0,75 S

VBMT 160404E-FM2 T6310 0.4 120 0.12 1.2 85 0.11 1.2 95 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.4 140 0.12 1.2 105 0.11 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 125 0.12 1.2 75 0.11 1.2 115 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.4 145 0.12 1.2 80 0.11 1.2 120 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.4 200 0.12 1.2 – – – 190 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 185 0.12 1.2 110 0.11 1.2 175 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9335 0.4 155 0.12 1.2 90 0.11 1.2 – – – – – – – – – – – –

VBMT 160408E-FM2 T6310 0.8 125 0.20 1.2 90 0.18 1.2 100 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.8 145 0.20 1.2 110 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 125 0.20 1.2 75 0.18 1.2 115 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.8 140 0.20 1.2 75 0.18 1.2 115 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.8 195 0.20 1.2 – – – 185 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 175 0.20 1.2 105 0.18 1.2 165 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9335 0.8 150 0.20 1.2 90 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –

VBMT 160412E-FM2 T8430 1.2 145 0.22 1.2 80 0.20 1.2 120 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9315 1.2 195 0.22 1.2 – – – 185 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9325 1.2 175 0.22 1.2 105 0.20 1.2 165 0.22 1.2 – – – – – – – – –

17°

0,27

0,
2

2 1 S

VBMT 160404E-RM T5305 0.4 270 0.12 1.2 – – – 255 0.12 1.2 – – – – – – 50 0.15 1.0
T5315 0.4 235 0.12 1.2 – – – 220 0.12 1.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T7335 0.4 140 0.18 1.2 105 0.16 1.2 – – – – – – 45 0.16 1.0 – – –
T8330 0.4 140 0.12 1.2 80 0.11 1.2 130 0.12 1.2 – – – 35 0.11 1.0 25 0.15 1.0
T8430 0.4 170 0.12 1.2 90 0.11 1.2 135 0.12 1.2 – – – 35 0.11 1.0 25 0.15 1.0
T9315 0.4 235 0.12 1.2 – – – 220 0.12 1.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 0.4 170 0.20 1.2 100 0.18 1.2 160 0.20 1.2 – – – 35 0.18 1.0 – – –

VBMT 160408E-RM T5305 0.8 285 0.17 1.2 – – – 270 0.17 1.2 – – – – – – 55 0.15 1.0
T5315 0.8 250 0.17 1.2 – – – 235 0.17 1.2 – – – – – – 50 0.15 1.0
T7335 0.8 155 0.20 1.2 120 0.18 1.2 – – – – – – 50 0.18 1.0 – – –
T8330 0.8 150 0.17 1.2 90 0.15 1.2 140 0.17 1.2 – – – 35 0.12 1.0 30 0.15 1.0
T8430 0.8 175 0.17 1.2 95 0.15 1.2 140 0.17 1.2 – – – 35 0.12 1.0 30 0.15 1.0
T9315 0.8 240 0.17 1.2 – – – 225 0.17 1.2 – – – – – – 45 0.15 1.0
T9325 0.8 200 0.20 1.2 120 0.18 1.2 190 0.20 1.2 – – – 45 0.18 1.0 – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

RM geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.





170

CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

17°

0,27

0,
2

2 1 S

VBMT 160412E-RM T7335 1.2 150 0.27 1.2 115 0.24 1.2 – – – – – – 45 0.19 1.0 – – –
T8330 1.2 140 0.27 1.2 80 0.24 1.2 130 0.27 1.2 – – – 35 0.19 1.0 25 0.15 1.0
T8430 1.2 155 0.27 1.2 85 0.24 1.2 130 0.27 1.2 – – – 30 0.19 1.0 25 0.15 1.0
T9315 1.2 210 0.27 1.2 – – – 195 0.27 1.2 – – – – – – 40 0.15 1.0
T9325 1.2 185 0.27 1.2 110 0.24 1.2 175 0.27 1.2 – – – 40 0.19 1.0 – – –

15°

1,0 30°

E

VBMT 110202E-UR TT310 0.2 195 0.10 0.8 115 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –
VBMT 110204E-UR T7325 0.4 120 0.19 0.8 90 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –

T8330 0.4 120 0.12 0.8 70 0.11 0.8 110 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 145 0.12 0.8 80 0.11 0.8 120 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 200 0.12 0.8 – – – 190 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 150 0.19 0.8 90 0.17 0.8 140 0.19 0.8 – – – – – – – – –
TT310 0.4 195 0.12 0.8 115 0.11 0.8 – – – – – – – – – – – –

VBMT 160402E-UR T8330 0.2 115 0.10 1.2 65 0.09 1.2 105 0.10 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.2 140 0.10 1.2 75 0.09 1.2 115 0.10 1.2 – – – – – – – – –

VBMT 160404E-UR T5315 0.4 195 0.12 1.2 – – – 185 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.4 115 0.19 1.2 85 0.17 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 115 0.12 1.2 65 0.11 1.2 105 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.4 140 0.12 1.2 75 0.11 1.2 115 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9310 0.4 215 0.12 1.2 – – – 200 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.4 190 0.12 1.2 – – – 180 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 145 0.18 1.2 85 0.16 1.2 135 0.18 1.2 – – – – – – – – –
TT310 0.4 185 0.12 1.2 110 0.11 1.2 – – – – – – – – – – – –

VBMT 160408E-UR T5315 0.8 205 0.17 1.2 – – – 190 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T7325 0.8 140 0.17 1.2 105 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 125 0.17 1.2 75 0.15 1.2 115 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.8 145 0.17 1.2 80 0.15 1.2 120 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9310 0.8 220 0.17 1.2 – – – 205 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.8 200 0.17 1.2 – – – 190 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 180 0.17 1.2 105 0.15 1.2 170 0.17 1.2 – – – – – – – – –
TT310 0.8 200 0.17 1.2 120 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –

VBMT 160412E-UR T7325 1.2 135 0.22 1.2 105 0.20 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 1.2 120 0.22 1.2 70 0.20 1.2 110 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T8430 1.2 135 0.22 1.2 75 0.20 1.2 110 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9310 1.2 205 0.22 1.2 – – – 190 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9315 1.2 185 0.22 1.2 – – – 175 0.22 1.2 – – – – – – – – –
T9325 1.2 170 0.22 1.2 100 0.20 1.2 160 0.22 1.2 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

RM geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 4.50 16.00 4.76

3
5
°

5
°

IC

L S

D
1

RE

VBGW CBN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC S

VBGW 160404S01020B TB310 0.4 – – – – – – 340 0.10 0.4 – – – 90 0.07 0.3 70 0.15 1.0
VBGW 160408S01020B TB310 0.8 – – – – – – 350 0.15 0.6 – – – 90 0.11 0.5 70 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

35°
10

7°
30

´
37°30´

B

W
F

HH
F

LH

LF

SVHB(C)(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SVHBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.21 GI194 SO1
SVHCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI017 SV10
SVHCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.68 GI017 SV10
SVHBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.19 GI194 SO1
SVHCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI017 SV10
SVHCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.07 GI017 SV10

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 alebo 16. Vhodný pre vonkajšie čelné a 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, pozdĺžne a čelné kopírovacie sústruženie do 35°. Dostupný s veľkosťou 
stopky 16x16 až 25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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SVJBR 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 GI194 SO1
SVJBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.20 GI194 SO1
SVJCR 1212 N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 GI211 SV21
SVJCR 1616 H 13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 GI211 SV21
SVJCR 2020 K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 GI211 SV22
SVJCR 2525 M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 GI211 SV22
SVJCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.35 GI017 SV10
SVJCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.68 GI017 SV10
SVJCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 GI017 SV10
SVJBL 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 GI194 SO1
SVJBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.19 GI194 SO1
SVJCL 1212 N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 GI211 SV21
SVJCL 1616 H 13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 GI211 SV21
SVJCL 2020 K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 GI211 SV22
SVJCL 2525 M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 GI211 SV22
SVJCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.40 GI017 SV10
SVJCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.70 GI017 SV10
SVJCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 50°. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 
32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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SVPBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 12 0 0 0.20 GI194 SO1
SVPBR 2020 K 11 20 20 20 25 125 12 0 0 0.41 GI194 SO1
SVPCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI017 SV10
SVPCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.75 GI017 SV10
SVPCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 25 0 0 1.10 GI017 SV10
SVPBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 12 0 0 0.20 GI194 SO1
SVPBL 2020 K 11 20 20 20 25 125 12 0 0 0.39 GI194 SO1
SVPCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.70 GI017 SV10
SVPCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.70 GI017 SV10
SVPCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 25 0 0 1.10 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 117,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 alebo 16. Vhodný pre vonkajšie čelné a 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, pozdĺžne a čelné kopírovacie sústruženie do 25°. Dostupný s veľkosťou 
stopky 16x16 až 32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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SVVBN 1212 F 11 12 12 12 6 80 – 0 0 0.11 GI194 SO1
SVVBN 1616 H 11 16 16 16 8 100 – 0 0 0.18 GI194 SO1
SVVBN 2020 K 11 20 20 20 10 125 – 0 0 0.38 GI194 SO1
SVVCN 1212 N 13 12 12 12 6 160 – 0 0 0.19 GI211 SV21
SVVCN 1616 H 13 16 16 16 8 100 – 0 0 0.20 GI211 SV21
SVVCN 2020 K 13 20 20 20 10 125 – 0 0 0.36 GI211 SV22
SVVCN 2525 M 13 25 25 25 12.5 150 – 0 0 0.66 GI211 SV22
SVVCN 2020 K 16-M-A 20 20 20 10 125 – 0 0 0.34 GI017 SV10
SVVCN 2525 M 16-M-A 25 25 25 12.5 150 – 0 0 0.68 GI017 SV10
SVVCN 3225 P 16-M-A 32 25 32 12.5 170 – 0 0 0.98 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vonkajší sústružnícky nôž s rezným uhlom 72,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou na pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie bez osadení, kopírovacie sústruženie až do 72,5°, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 
32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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SVXBR 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 GI194 SO1
SVXBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 GI194 SO1
SVXCR 2020 K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI211 SV22
SVXCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.41 GI017 SV10
SVXCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.68 GI017 SV10
SVXCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 1.00 GI017 SV10
SVXBL 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 GI194 SO1
SVXBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 GI194 SO1
SVXCL 2020 K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI211 SV22
SVXCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.38 GI017 SV10
SVXCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.69 GI017 SV10
SVXCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 0.99 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 98/113° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 30°. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 
32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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C4-SVHBR-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVHBR-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 ü 0.64 GI017 C-SV16S-2
C6-SVHBR-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 ü 1.13 GI017 C-SV16S-2
C4-SVHBL-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVHBL-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 ü 0.64 GI017 C-SV16S-2
C6-SVHBL-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 ü 1.12 GI017 C-SV16S-2

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

Nm

C-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SV16S-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonkajší PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a vnútorným chladením pre pozitívne doštičky VB.. 16 a VC.. 16. Vhodný pre vonkajšie 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 35°. Dostupný s PSC (polygónová kužeľová 
stopka) C4 až C6 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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C3-SVJBR-22040-11-B1 32 22 40 93 0 0 ü 0.17 GI194 C-SV11
C4-SVJBR-27050-11-B1 40 27 50 93 0 0 ü 0.34 GI194 C-SV11
C4-SVJBR-27050-16 40 27 50 93 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVJBR-35060-16 50 35 60 93 0 0 ü 0.63 GI017 C-SV16S-2
C6-SVJBR-45065-16 63 45 65 93 0 0 ü 1.11 GI017 C-SV16S-2
C4-SVJBL-27050-16 40 27 50 93 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVJBL-35060-16 50 35 60 93 0 0 ü 0.64 GI017 C-SV16S-2
C6-SVJBL-45065-16 63 45 65 93 0 0 ü 1.11 GI017 C-SV16S-2

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Nm

C-SV11 US 2003-T07P 0.8 M 2.5 6.5 – – FLAG T07P CN 034-01
C-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SV16S-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonkajší PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a vnútorným chladením pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. 
Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 50°. Dostupný s PSC 
(polygónová kužeľová stopka) C3 až C6 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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C4-SVVBN-00050-16 40 0.6 50 72.5 0 0 ü 0.32 GI017 C-SV16S-1
C5-SVVBN-00060-16 50 0.6 60 72.5 0 0 ü 0.56 GI017 C-SV16S-2
C6-SVVBN-00065-16 63 0.6 65 72.5 0 0 ü 0.99 GI017 C-SV16S-2

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

Nm

C-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SV16S-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonkajší PSC rýchlovýmenný nôž s rezným uhlom 72,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a vnútorným chladením na doštičky VB.. 16 a VC.. 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie bez osadení, kopírovacie sústruženie až do 72,5°, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s PSC (polygónová kužeľová 
stopka) C4 až C6 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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A20R-SVJBR 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 ü 0.44 GI194 SO7
A25S-SVJBR 11 25 32 3.5 23 250 50 -5 -5 ü 0.82 GI194 SO7
A20R-SVJBL 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 ü 0.42 GI194 SO7
A25S-SVJBL 11 25 32 3.5 23 250 50 -5 -5 ü 0.82 GI194 SO7

GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Nm

SO7 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 FLAG T07P

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky VB.. 
11 a VC.. 11. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø25mm. Vhodný pre čelné kopírovacie sústruženie. Dostupný s veľkosťou stopky Ø20 a 
Ø25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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A16R-SVQBR 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.33 GI194 SO1
A20S-SVQBR 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A16R-SVQCR 13 16 21 11 15 15 200 -6 0 ü 0.30 GI211 SV21
A20S-SVQCR 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.12 GI211 SV21
S25T-SVQCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.10 GI017 SO8
S32U-SVQCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.07 GI017 SO8
S40V-SVQCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 3.80 GI017 SV10
A16R-SVQBL 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.33 GI194 SO1
A20S-SVQBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A16R-SVQCL 13 16 21 11 15 15 200 -6 0 ü 0.29 GI211 SV21
A20S-SVQCL 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.54 GI211 SV21
S25T-SVQCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.09 GI017 SO8
S32U-SVQCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.07 GI017 SO8
S40V-SVQCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 4.10 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 107,5° pre pozitívne doštičky 
VB../VC.. 11 a 16. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø20mm. Vhodný pre široké spektrum operácií vnútorného sústruženia. Dostupný s 
veľkosťou stopky Ø16 až Ø40mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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A16R-SVUBR 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.34 GI194 SO1
A20S-SVUBR 11 20 25 13 18 18.8 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A20S-SVUCR 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 ü 0.40 GI211 SV21
A25T-SVUCR 13 25 32 17 24 23 300 -2 2 ü 0.96 GI211 SV22
A32T-SVUCR 13 32 40 22 30 30 300 -1 2 ü 1.70 GI211 SV22
S25T-SVUCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.10 GI017 SO8
S32U-SVUCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.10 GI017 SO8
S40V-SVUCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 4.10 GI017 SV10
A16R-SVUBL 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.34 GI194 SO1
A20S-SVUBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A20S-SVUCL 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 ü 0.32 GI211 SV21
A25T-SVUCL 13 25 32 17 24 23 300 -2 2 ü 0.96 GI211 SV22
A32T-SVUCL 13 32 40 22 30 30 300 -1 2 ü 1.70 GI211 SV22
S25T-SVUCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.10 GI017 SO8
S32U-SVUCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.10 GI017 SO8
S40V-SVUCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 4.10 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky VB../
VC.. 11 a 16. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø20mm. Vhodný pre široké spektrum operácií vnútorného sústruženia a kopírovania do 
50˚. Dostupný s veľkosťou stopky Ø16 až Ø40mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

35°

KAPRW
F

LU

LF

D
C

O
N

 M
S

B
D

D
M

IN

C.-SVQB(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F LF LU BD KA
PR

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C4-SVQBR-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -7.2 0 ü 0.48 GI017 SV16
C5-SVQBR-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 ü 0.67 GI017 SV16
C4-SVQBL-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -7.2 0 ü 0.48 GI017 SV16
C5-SVQBL-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 ü 0.68 GI017 SV16

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

Nm

SV16 US 2010-T15P 3.0 M 3.5 10.1 FLAG T15P/3,5

NEW

Vnútorný PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 107,5° pre pozitívne doštičky VB.. 16 alebo 
VC.. 16. Vhodný pre širokú škálu operácií vnútorného sústruženia. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø33mm. Dostupný s PSC (polygónová 
kužeľová stopka) C4 a C5 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

VCGT 070204E-FF2 SVGCR 1010 M 07

VCGT

&  186

VCMW

&  191

VCGX

&  189

VCGW

&  189

VCMT

&  190

VCMW PCD

&  192

SVAC(RL)-DC EXT

90° VC..

53°

13

10×10
–––

25×25
& 
193

& 
186 – 192

SVGC(RL) EXT

90° VC..

53°

07

08×08
–––

16×16
& 
194

& 
186 – 192

SVJC(RL)-DC EXT

93° VC..

50°

13

10×10
–––

25×25
& 
197

& 
186 – 192

SVHB(C)(RL) EXT

107°30´ VB, VC..

35°

11
16

16×16
–––

25×25
& 
195

& 168 – 171
186 – 192

SVJB(C)(RL) EXT

93° VB, VC..

50°

11
13
16

12×12
–––

32×25
& 
196

& 168 – 171
186 – 192

SVPB(C)(RL) EXT

117°30´ VB, VC..

25°

11
16

16×16
–––

32×25
& 
198

& 168 – 171
186 – 192

SVVB(C)N EXT

72°30´ VB, VC..

72,5°

11
13
16

12×12
–––

32×25
& 
199

& 168 – 171
186 – 192

SVXB(C)(RL) EXT

98° VB, VC..

30°

11
13
16

12×12
–––

32×25
& 
200

& 168 – 171
186 – 192

VC 07/ 11/ 13/ 16

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

DOŠTIČKY PCD

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

SVXC(RL)-E INT

113° VC..

32°

07

12,5
–––
17,5

& 
209

& 
186 – 192

SVXC(RL) INT

113° VC..

32°

07

12,5
–––
17,5

& 
208

& 
186 – 192

SVLC(RL) INT

95° VC..

48°

13

27
–––

43
& 
205

& 
186 – 192

C.-SVHB(RL) EXT NEW

107°30´ VB, VC..

35°

16

C4
–––

C6
& 
201

& 168 – 171
186 – 192

C.-SVJB(RL) EXT NEW

93° VB, VC..

50°

11
16

C3
–––

C6
& 
202

& 168 – 171
186 – 192

C.-SVVBN EXT NEW

72°30´ VB, VC..

72,5°

16

C4
–––

C6
& 
203

& 168 – 171
186 – 192

SVJB(RL) INT

93° VB, VC..

50° 11

25
–––

32
& 
204

& 168 – 171
186 – 192

SVQB(C)(RL) INT

107°30´ VB, VC..

35°

11
13
16

20
–––

50
& 
206

& 168 – 171
186 – 192

SVUB(C)(RL) INT

93° VB, VC..

50°

11
13
16

20
–––

50
& 
207

& 168 – 171
186 – 192

C.-SVQB(C)(RL) INT NEW

108° VB, VC..

35°

16

33

& 
210

& 168 – 171
186 – 192

VC 07/ 11/ 13/ 16

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 3.970 2.20 6.90 2.38
1102-SF3 6.350 2.80 11.10 2.58

1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1103-SF3 6.350 2.80 11.10 3.43

1303 7.940 3.40 13.80 3.18
1303-AL 7.940 3.40 13.80 3.43

1303-SF3 7.940 3.40 13.80 3.43
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

1604-SF3 9.525 4.40 16.60 5.01

3
5
°

7
°

IC

L S

D
1

RE

VCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
F

VCGT 070202F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 315 0.12 1.0 – – – – – –
VCGT 110302F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 300 0.12 1.5 – – – – – –

T0315 0.2 – – – – – – – – – 465 0.12 0.8 – – – – – –
VCGT 110304F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 240 0.24 1.5 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 375 0.24 0.8 – – – – – –
VCGT 130302F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 285 0.12 1.7 – – – – – –

T0315 0.2 – – – – – – – – – 420 0.12 1.7 – – – – – –
VCGT 130304F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 240 0.24 1.7 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 345 0.24 1.7 – – – – – –
VCGT 130308F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 210 0.48 1.7 – – – – – –

T0315 0.8 – – – – – – – – – 315 0.48 1.7 – – – – – –
VCGT 160402F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 285 0.12 2.4 – – – – – –

T0315 0.2 – – – – – – – – – 420 0.12 2.4 – – – – – –
VCGT 160404F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 225 0.24 2.4 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 330 0.24 2.4 – – – – – –
VCGT 160408F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 210 0.48 2.4 – – – – – –

T0315 0.8 – – – – – – – – – 300 0.48 2.4 – – – – – –
VCGT 160412F-AL HF7 1.2 – – – – – – – – – 180 0.72 2.4 – – – – – –

T0315 1.2 – – – – – – – – – 270 0.72 2.4 – – – – – –

7°
0,53 E

VCGT 070202E-FF2 T8315 0.2 150 0.05 0.8 – – – 140 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.2 145 0.05 0.8 – – – 135 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 190 0.05 0.8 – – – 155 0.05 0.8 – – – – – – – – –

VCGT 070204E-FF2 T8315 0.4 125 0.12 0.8 – – – 115 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.4 120 0.12 0.8 – – – 110 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 145 0.12 0.8 – – – 120 0.12 0.8 – – – – – – – – –

VCGT 130302E-FF2 T5315 0.2 250 0.05 1.0 – – – 235 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.2 165 0.05 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.2 140 0.05 1.0 – – – 130 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.2 185 0.05 1.0 – – – 150 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.2 265 0.05 1.0 – – – 250 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.2 240 0.05 1.0 – – – 225 0.05 1.0 – – – – – – – – –
TT010 0.2 240 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

AL geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°
0,53 E

VCGT 130304E-FF2 T5315 0.4 195 0.12 1.0 – – – 185 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T7325 0.4 135 0.12 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 115 0.12 1.0 – – – 105 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.4 140 0.12 1.0 – – – 115 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9315 0.4 195 0.12 1.0 – – – 185 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 175 0.12 1.0 – – – 165 0.12 1.0 – – – – – – – – –
TT010 0.4 245 0.06 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

VCGT 130308E-FF2 T7325 0.8 145 0.17 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
T9315 0.8 200 0.17 1.0 – – – 190 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 180 0.17 1.0 – – – 170 0.17 1.0 – – – – – – – – –
TT010 0.8 245 0.10 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

18°

0,1

0,75 S

VCGT 130308E-FM2 T8330 0.8 125 0.17 1.0 75 0.15 1.0 115 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T8430 0.8 145 0.17 1.0 80 0.15 1.0 120 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 180 0.17 1.0 105 0.15 1.0 170 0.17 1.0 – – – – – – – – –

17°

E

VCGT 130302E-NF2 H07 0.2 – – – 60 0.09 1.0 95 0.10 1.0 310 0.12 1.0 30 0.07 0.8 – – –
T6310 0.2 125 0.07 1.0 90 0.06 1.0 100 0.07 1.0 375 0.08 1.0 35 0.06 0.8 – – –
T7325 0.2 150 0.07 1.0 115 0.06 1.0 – – – – – – 45 0.06 0.8 – – –
T7335 0.2 150 0.07 1.0 115 0.06 1.0 – – – – – – 45 0.06 0.8 – – –
T9315 0.2 200 0.10 1.0 – – – 190 0.10 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.2 210 0.07 1.0 125 0.06 1.0 195 0.07 1.0 – – – 45 0.06 0.8 – – –
T9335 0.2 155 0.10 1.0 90 0.09 1.0 – – – – – – 30 0.07 0.8 – – –
TT010 0.2 240 0.05 0.5 140 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

VCGT 130304E-NF2 H07 0.4 – – – 60 0.11 1.0 95 0.12 1.0 310 0.14 1.0 30 0.11 0.8 – – –
T5315 0.4 195 0.12 1.0 – – – 185 0.12 1.0 – – – – – – – – –
T6310 0.4 115 0.12 1.0 80 0.11 1.0 90 0.12 1.0 345 0.14 1.0 30 0.11 0.8 – – –
T7325 0.4 135 0.12 1.0 105 0.11 1.0 – – – – – – 40 0.08 0.8 – – –
T7335 0.4 135 0.12 1.0 105 0.11 1.0 – – – – – – 40 0.08 0.8 – – –
T9315 0.4 210 0.10 1.0 – – – 195 0.10 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.4 175 0.12 1.0 105 0.11 1.0 165 0.12 1.0 – – – 35 0.08 0.8 – – –
T9335 0.4 150 0.12 1.0 90 0.11 1.0 – – – – – – 30 0.11 0.8 – – –
TT010 0.4 245 0.06 0.5 145 0.06 0.5 – – – – – – – – – – – –

VCGT 130308E-NF2 T5315 0.8 205 0.17 1.0 – – – 190 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T6310 0.8 125 0.17 1.0 90 0.15 1.0 100 0.17 1.0 375 0.20 1.0 35 0.12 0.8 – – –
T7325 0.8 145 0.17 1.0 110 0.15 1.0 – – – – – – 45 0.12 0.8 – – –
T7335 0.8 140 0.17 1.0 105 0.15 1.0 – – – – – – 45 0.12 0.8 – – –
T9315 0.8 200 0.17 1.0 – – – 190 0.17 1.0 – – – – – – – – –
T9325 0.8 180 0.17 1.0 105 0.15 1.0 170 0.17 1.0 – – – 40 0.12 0.8 – – –
T9335 0.8 155 0.18 1.0 90 0.16 1.0 – – – – – – 30 0.16 0.8 – – –
TT010 0.8 245 0.10 0.8 145 0.09 0.8 – – – – – – – – – – – –

25°

0
,4 E

VCGT 130301E-SF2 H07 0.1 – – – 80 0.05 1.0 – – – 405 0.06 1.0 40 0.04 0.8 – – –
T6310 0.1 140 0.05 1.0 100 0.05 1.0 – – – 420 0.06 1.0 40 0.04 0.8 – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FM2 geometria pre dokončovacie až stredné obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

NF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý rez.

SF2 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
0

,4 E

VCGT 130302E-SF2 H07 0.2 – – – 80 0.05 1.0 – – – 405 0.06 1.0 40 0.04 0.8 – – –
HF7 0.2 – – – 90 0.05 1.0 – – – 450 0.06 1.0 – – – – – –
T6310 0.2 140 0.05 1.0 100 0.05 1.0 – – – 420 0.06 1.0 40 0.04 0.8 – – –

VCGT 130304E-SF2 H07 0.4 – – – 65 0.09 1.0 – – – 335 0.12 1.0 30 0.07 0.8 – – –
HF7 0.4 – – – 75 0.09 1.0 – – – 375 0.12 1.0 – – – – – –
T6310 0.4 125 0.10 1.0 90 0.09 1.0 – – – 375 0.12 1.0 35 0.07 0.8 – – –

VCGT 130308E-SF2 H07 0.8 – – – 75 0.09 1.0 – – – 390 0.12 1.0 35 0.08 0.8 – – –
HF7 0.8 – – – 85 0.09 1.0 – – – 435 0.12 1.0 – – – – – –
T6310 0.8 145 0.10 1.0 100 0.09 1.0 – – – 435 0.12 1.0 40 0.08 0.8 – – –

20°

0
,1

5

E

VCGT 070202E-SF3 H07 0.2 – – – 80 0.05 0.8 130 0.05 0.8 415 0.06 0.8 40 0.04 0.6 – – –
T6310 0.2 145 0.05 0.8 100 0.05 0.8 115 0.05 0.8 435 0.06 0.8 40 0.04 0.6 25 0.15 1.0

VCGT 070204E-SF3 T6310 0.4 125 0.10 0.8 90 0.09 0.8 100 0.10 0.8 375 0.12 0.8 35 0.07 0.6 25 0.15 1.0
VCGT 110201E-SF3 T6310 0.1 140 0.05 0.5 100 0.05 0.5 110 0.05 0.5 420 0.06 0.5 40 0.04 0.4 25 0.15 1.0
VCGT 110202E-SF3 H07 0.2 – – – 80 0.05 0.8 130 0.05 0.8 415 0.06 0.8 40 0.04 0.6 – – –

T6310 0.2 145 0.05 0.8 100 0.05 0.8 115 0.05 0.8 435 0.06 0.8 40 0.04 0.6 25 0.15 1.0
T8315 0.2 150 0.05 0.8 90 0.05 0.8 140 0.05 0.8 450 0.06 0.8 35 0.04 0.6 30 0.15 1.0

VCGT 110204E-SF3 H07 0.4 – – – 65 0.09 0.8 105 0.10 0.8 335 0.12 0.8 30 0.07 0.6 – – –
T6310 0.4 125 0.10 0.8 90 0.09 0.8 100 0.10 0.8 375 0.12 0.8 35 0.07 0.6 25 0.15 1.0
T8315 0.4 135 0.10 0.8 80 0.09 0.8 125 0.10 0.8 405 0.12 0.8 30 0.07 0.6 25 0.15 1.0

VCGT 110301E-SF3 T6310 0.1 140 0.05 0.5 100 0.05 0.5 110 0.05 0.5 420 0.06 0.5 40 0.04 0.4 25 0.15 1.0
VCGT 110302E-SF3 T6310 0.2 145 0.05 0.8 100 0.05 0.8 115 0.05 0.8 435 0.06 0.8 40 0.04 0.6 25 0.15 1.0
VCGT 110304E-SF3 T6310 0.4 125 0.10 0.8 90 0.09 0.8 100 0.10 0.8 375 0.12 0.8 35 0.07 0.6 25 0.15 1.0
VCGT 130302E-SF3 H07 0.2 – – – 80 0.05 0.8 130 0.05 0.8 415 0.06 0.8 40 0.04 0.6 – – –

T6310 0.2 145 0.05 0.8 100 0.05 0.8 115 0.05 0.8 435 0.06 0.8 40 0.04 0.6 25 0.15 1.0
T8315 0.2 150 0.05 0.8 90 0.05 0.8 140 0.05 0.8 450 0.06 0.8 35 0.04 0.6 30 0.15 1.0

VCGT 130304E-SF3 H07 0.4 – – – 65 0.09 1.0 105 0.10 1.0 335 0.12 1.0 30 0.07 0.8 – – –
T6310 0.4 125 0.10 1.0 90 0.09 1.0 100 0.10 1.0 375 0.12 1.0 35 0.07 0.8 25 0.15 1.0
T8315 0.4 130 0.10 1.0 75 0.09 1.0 120 0.10 1.0 390 0.12 1.0 30 0.07 0.8 25 0.15 1.0

VCGT 130308E-SF3 H07 0.8 – – – 75 0.09 1.0 120 0.10 1.0 390 0.12 1.0 35 0.08 0.8 – – –
T6310 0.8 145 0.10 1.0 100 0.09 1.0 115 0.10 1.0 435 0.12 1.0 40 0.08 0.8 25 0.15 1.0
T8315 0.8 155 0.10 1.0 90 0.09 1.0 145 0.10 1.0 465 0.12 1.0 35 0.08 0.8 30 0.15 1.0

VCGT 160402E-SF3 T6310 0.2 145 0.05 0.8 100 0.05 0.8 115 0.05 0.8 435 0.06 0.8 40 0.04 0.6 25 0.15 1.0
VCGT 160404E-SF3 H07 0.4 – – – 65 0.09 1.0 105 0.10 1.0 335 0.12 1.0 30 0.07 0.8 – – –

T6310 0.4 125 0.10 1.0 90 0.09 1.0 100 0.10 1.0 375 0.12 1.0 35 0.07 0.8 25 0.15 1.0
T8315 0.4 130 0.10 1.0 75 0.09 1.0 120 0.10 1.0 390 0.12 1.0 30 0.07 0.8 25 0.15 1.0

VCGT 160408E-SF3 H07 0.8 – – – 75 0.09 1.2 120 0.10 1.2 390 0.12 1.2 35 0.08 1.0 – – –
T6310 0.8 145 0.10 1.2 100 0.09 1.2 115 0.10 1.2 435 0.12 1.2 40 0.08 1.0 25 0.15 1.0
T8315 0.8 155 0.10 1.2 90 0.09 1.2 145 0.10 1.2 465 0.12 1.2 35 0.08 1.0 30 0.15 1.0

VCGT 160412E-SF3 H07 1.2 – – – 60 0.18 1.2 95 0.20 1.2 310 0.24 1.2 30 0.14 1.0 – – –
T6310 1.2 125 0.20 1.2 90 0.18 1.2 100 0.20 1.2 375 0.24 1.2 35 0.14 1.0 25 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

SF2 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

SF3 geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1303 7.940 3.40 13.80 3.18

3
5
°

7
°

IC

L S

D
1

RE

VCGW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

VCGW 130302 T5305 0.2 – – – – – – 170 0.08 1.3 – – – – – – 35 0.15 1.0
VCGW 130304 T5305 0.4 – – – – – – 165 0.10 1.3 – – – – – – 35 0.15 1.0
VCGW 130308 T5305 0.8 – – – – – – 160 0.18 1.3 – – – – – – 30 0.15 1.0

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1303 7.940 3.40 13.80 3.18
7
°

3
5
°

4°

IC

L S

D
1

VCGX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°
0,53 E

VCGX 130300FR-FF2 T6310 0.0 140 0.05 1.0 – – – 110 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T8315 0.0 150 0.05 1.0 – – – 140 0.05 1.0 – – – – – – – – –
TT010 0.0 240 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

VCGX 130301FR-FF2 T6310 0.1 140 0.05 1.0 – – – 110 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T8315 0.1 150 0.05 1.0 – – – 140 0.05 1.0 – – – – – – – – –
TT010 0.1 240 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FR-FF2 geometria s pozitívnym pravostranným prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

7°
0,53 E

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

VCGX 130300FL-FF2 T6310 0.0 140 0.05 1.0 – – – 110 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T8315 0.0 150 0.05 1.0 – – – 140 0.05 1.0 – – – – – – – – –
TT010 0.0 240 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

VCGX 130301FL-FF2 T6310 0.1 140 0.05 1.0 – – – 110 0.05 1.0 – – – – – – – – –
T8315 0.1 150 0.05 1.0 – – – 140 0.05 1.0 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

3
5
°

7
°

IC

L S

D
1

RE

VCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

1,09

0,08

15°

30°
1 E

VCMT 160404E-FM T7325 0.4 125 0.19 1.2 95 0.17 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 130 0.12 1.2 75 0.11 1.2 120 0.12 1.2 390 0.14 1.2 – – – – – –
T8430 0.4 150 0.12 1.2 80 0.11 1.2 125 0.12 1.2 420 0.14 1.2 – – – – – –
T9315 0.4 210 0.12 1.2 – – – 195 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 155 0.19 1.2 90 0.17 1.2 145 0.19 1.2 – – – – – – – – –

VCMT 160408E-FM T7325 0.8 155 0.17 1.2 120 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 135 0.17 1.2 80 0.15 1.2 125 0.17 1.2 405 0.20 1.2 – – – – – –
T8430 0.8 155 0.17 1.2 85 0.15 1.2 130 0.17 1.2 435 0.20 1.2 – – – – – –
T9315 0.8 220 0.17 1.2 – – – 205 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 195 0.17 1.2 115 0.15 1.2 185 0.17 1.2 – – – – – – – – –

15°

1,0 30°

E

VCMT 110304E-UR T7325 0.4 110 0.19 0.8 85 0.17 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 110 0.12 0.8 65 0.11 0.8 100 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 135 0.12 0.8 75 0.11 0.8 110 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.4 190 0.12 0.8 – – – 180 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.4 140 0.19 0.8 80 0.17 0.8 130 0.19 0.8 – – – – – – – – –

VCMT 110308E-UR T7325 0.8 140 0.17 0.8 105 0.15 0.8 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 125 0.17 0.8 75 0.15 0.8 115 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.8 140 0.17 0.8 75 0.15 0.8 115 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9315 0.8 195 0.17 0.8 – – – 185 0.17 0.8 – – – – – – – – –
T9325 0.8 175 0.17 0.8 105 0.15 0.8 165 0.17 0.8 – – – – – – – – –

FL-FF2 geometria s pozitívnym ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1,0 30°

E

VCMT 160404E-UR T7325 0.4 110 0.19 1.2 85 0.17 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.4 110 0.12 1.2 65 0.11 1.2 100 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.4 130 0.12 1.2 70 0.11 1.2 105 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.4 180 0.12 1.2 – – – 170 0.12 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 135 0.19 1.2 80 0.17 1.2 125 0.19 1.2 – – – – – – – – –

VCMT 160408E-UR T7325 0.8 135 0.17 1.2 105 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8330 0.8 115 0.17 1.2 65 0.15 1.2 105 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T8430 0.8 135 0.17 1.2 75 0.15 1.2 110 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9315 0.8 190 0.17 1.2 – – – 180 0.17 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 170 0.17 1.2 100 0.15 1.2 160 0.17 1.2 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

3
5
°

7
°

IC

L S

D
1

RE

VCMW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

VCMW 110302 T5305 0.2 – – – – – – 170 0.08 1.2 – – – – – – 35 0.15 1.0
T5315 0.2 – – – – – – 145 0.08 1.2 – – – – – – 30 0.15 1.0
T6310 0.2 – – – – – – 70 0.08 1.2 – – – – – – 15 0.15 1.0

VCMW 110304 T5305 0.4 – – – – – – 165 0.10 1.2 – – – – – – 35 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 145 0.10 1.2 – – – – – – 30 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 70 0.10 1.2 – – – – – – 15 0.15 1.0

VCMW 160404 T5305 0.4 – – – – – – 165 0.10 1.5 – – – – – – 35 0.15 1.0
T5315 0.4 – – – – – – 140 0.10 1.5 – – – – – – 30 0.15 1.0
T6310 0.4 – – – – – – 70 0.10 1.5 – – – – – – 15 0.15 1.0

VCMW 160408 T5305 0.8 – – – – – – 155 0.18 1.5 – – – – – – 30 0.15 1.0
T5315 0.8 – – – – – – 135 0.18 1.5 – – – – – – 25 0.15 1.0
T6310 0.8 – – – – – – 70 0.18 1.5 – – – – – – 15 0.15 1.0

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

Pre jemné dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 4.40 16.60 4.76

3
5
°

7
°

IC

L S

D
1

RE

VCMW PCD

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

HSC F

VCMW 160404FN PD1 0.4 – – – – – – – – – 900 0.12 0.5 – – – – – –
VCMW 160408FN PD1 0.8 – – – – – – – – – 1050 0.12 1.0 – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

PCD rezná hrana pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie pri vysokých rýchlostiach a stabilných rezný podmienkach.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

53°

35°

BW
F

H

90°

H
F

4°

LF

LH

SVAC(RL)-DC EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SVACR 1010 L 13-DC 10 10 10 10 140 25 0 0 0.12 GI222 SV20
SVACR 1212 L 13-DC 12 12 12 12 140 25 0 0 0.17 GI222 SV20
SVACR 1616 M 13-DC 16 16 16 16 150 25 0 0 0.29 GI222 SV20
SVACR 2020 M 13-DC 20 20 20 20 150 25 0 0 0.46 GI222 SV20
SVACR 2525 M 13-DC 25 25 25 25 150 25 0 0 0.67 GI222 SV20
SVACL 1010 L 13-DC 10 10 10 10 140 25 0 0 0.10 GI222 SV20
SVACL 1212 L 13-DC 12 12 12 12 140 25 0 0 0.19 GI222 SV20
SVACL 1616 M 13-DC 16 16 16 16 150 25 0 0 0.29 GI222 SV20
SVACL 2020 M 13-DC 20 20 20 20 150 25 0 0 0.43 GI222 SV20
SVACL 2525 M 13-DC 25 25 25 25 150 25 0 0 0.67 GI222 SV20

GI222 VCGX 1303..

Nm

SV20 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 PT-8002

Vonakjší sústružnícky nôž (Švajčiarsky) s rezným uhlom 90° a upínaním skrutkou pre doštičky VCGX 13
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky Švajčiarskeho typu VCGX 13. Vhodný pre vonkajšie čelné a 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 53°. Dostupný s veľkosťou stopky 10x10 až 
25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

53°

55°

90°

B

W
F

HH
F

LH

LF

SVGC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SVGCR 0808 K 07 8 8 8 8.5 125 15 0 0 0.07 GI234 SV23
SVGCR 1010 M 07 10 10 10 10.5 150 15 0 0 0.13 GI234 SV23
SVGCR 1212 M 07 12 12 12 12.5 150 18 0 0 0.17 GI234 SV23
SVGCR 1616 P 07 16 16 16 16.3 170 23 0 0 0.33 GI234 SV23
SVGCL 0808 K 07 8 8 8 8.5 125 15 0 0 0.07 GI234 SV23
SVGCL 1010 M 07 10 10 10 10.5 150 15 0 0 0.13 GI234 SV23
SVGCL 1212 M 07 12 12 12 12.5 150 18 0 0 0.17 GI234 SV23
SVGCL 1616 P 07 16 16 16 16.3 170 23 0 0 0.33 GI234 SV23

GI234 VC.. 0702..

Nm

SV23 DVF 3584 0.6 M 2 5.5 DMD 1650

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 90° a upínaním skrutkou pre doštičky VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VC.. 07. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie s osadeniami, 
sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 53°. Dostupný s veľkosťou stopky 08x08 až 16x16mm. Teleso je povrchovo 
upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

35°

10
7°

30
´

37°30´

B

W
F

HH
F

LH

LF

SVHB(C)(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SVHBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.21 GI194 SO1
SVHCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI017 SV10
SVHCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.68 GI017 SV10
SVHBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.19 GI194 SO1
SVHCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI017 SV10
SVHCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.07 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 alebo 16. Vhodný pre vonkajšie čelné a 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, pozdĺžne a čelné kopírovacie sústruženie do 35°. Dostupný s veľkosťou 
stopky 16x16 až 25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

50°

52°

93
°

B

W
F

HH
F

LH

LF

SVJB(C)(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SVJBR 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 GI194 SO1
SVJBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.20 GI194 SO1
SVJCR 1212 N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 GI211 SV21
SVJCR 1616 H 13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 GI211 SV21
SVJCR 2020 K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 GI211 SV22
SVJCR 2525 M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 GI211 SV22
SVJCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.35 GI017 SV10
SVJCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.68 GI017 SV10
SVJCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 GI017 SV10
SVJBL 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 GI194 SO1
SVJBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.19 GI194 SO1
SVJCL 1212 N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 GI211 SV21
SVJCL 1616 H 13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 GI211 SV21
SVJCL 2020 K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 GI211 SV22
SVJCL 2525 M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 GI211 SV22
SVJCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.40 GI017 SV10
SVJCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.70 GI017 SV10
SVJCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 50°. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 
32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

50°

35°

B
H

93°

H
F

1°

LF

LH

W
F

SVJC(RL)-DC EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SVJCR 1010 L 13-DC 10 10 10 0 140 25 0 0 0.12 GI222 SV20
SVJCR 1212 L 13-DC 12 12 12 0 140 25 0 0 0.17 GI222 SV20
SVJCR 1616 M 13-DC 16 16 16 0 150 25 0 0 0.29 GI222 SV20
SVJCR 2020 M 13-DC 20 20 20 0 150 25 0 0 0.45 GI222 SV20
SVJCR 2525 M 13-DC 25 25 25 0 150 25 0 0 0.68 GI222 SV20
SVJCL 1010 L 13-DC 10 10 10 0 140 25 0 0 0.12 GI222 SV20
SVJCL 1212 L 13-DC 12 12 12 0 140 25 0 0 0.17 GI222 SV20
SVJCL 1616 M 13-DC 16 16 16 0 150 25 0 0 0.30 GI222 SV20
SVJCL 2020 M 13-DC 20 20 20 0 150 25 0 0 0.47 GI222 SV20
SVJCL 2525 M 13-DC 25 25 25 0 150 25 0 0 0.69 GI222 SV20

GI222 VCGX 1303..

Nm

SV20 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 PT-8002

Vonakjší sústružnícky nôž (Švajčiarsky) s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VCGX 13
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky Švajčiarskeho typu VCGX 13. Vhodný pre vonkajšie čelné a 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 50°. Dostupný s veľkosťou stopky 10x10 až 
25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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SVPBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 12 0 0 0.20 GI194 SO1
SVPBR 2020 K 11 20 20 20 25 125 12 0 0 0.41 GI194 SO1
SVPCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 GI017 SV10
SVPCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.75 GI017 SV10
SVPCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 25 0 0 1.10 GI017 SV10
SVPBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 12 0 0 0.20 GI194 SO1
SVPBL 2020 K 11 20 20 20 25 125 12 0 0 0.39 GI194 SO1
SVPCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.70 GI017 SV10
SVPCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.70 GI017 SV10
SVPCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 25 0 0 1.10 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 117,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 alebo 16. Vhodný pre vonkajšie čelné a 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, pozdĺžne a čelné kopírovacie sústruženie do 25°. Dostupný s veľkosťou 
stopky 16x16 až 32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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SVVBN 1212 F 11 12 12 12 6 80 – 0 0 0.11 GI194 SO1
SVVBN 1616 H 11 16 16 16 8 100 – 0 0 0.18 GI194 SO1
SVVBN 2020 K 11 20 20 20 10 125 – 0 0 0.38 GI194 SO1
SVVCN 1212 N 13 12 12 12 6 160 – 0 0 0.19 GI211 SV21
SVVCN 1616 H 13 16 16 16 8 100 – 0 0 0.20 GI211 SV21
SVVCN 2020 K 13 20 20 20 10 125 – 0 0 0.36 GI211 SV22
SVVCN 2525 M 13 25 25 25 12.5 150 – 0 0 0.66 GI211 SV22
SVVCN 2020 K 16-M-A 20 20 20 10 125 – 0 0 0.34 GI017 SV10
SVVCN 2525 M 16-M-A 25 25 25 12.5 150 – 0 0 0.68 GI017 SV10
SVVCN 3225 P 16-M-A 32 25 32 12.5 170 – 0 0 0.98 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vonkajší sústružnícky nôž s rezným uhlom 72,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou na pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie bez osadení, kopírovacie sústruženie až do 72,5°, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 
32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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SVXBR 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 GI194 SO1
SVXBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 GI194 SO1
SVXCR 2020 K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI211 SV22
SVXCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.41 GI017 SV10
SVXCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.68 GI017 SV10
SVXCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 1.00 GI017 SV10
SVXBL 1212 F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 GI194 SO1
SVXBL 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 GI194 SO1
SVXCL 2020 K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI211 SV22
SVXCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.38 GI017 SV10
SVXCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.69 GI017 SV10
SVXCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 0.99 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 98/113° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 30°. Dostupný s veľkosťou stopky 12x12 až 
32x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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C4-SVHBR-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVHBR-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 ü 0.64 GI017 C-SV16S-2
C6-SVHBR-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 ü 1.13 GI017 C-SV16S-2
C4-SVHBL-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVHBL-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 ü 0.64 GI017 C-SV16S-2
C6-SVHBL-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 ü 1.12 GI017 C-SV16S-2

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

Nm

C-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SV16S-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonkajší PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a vnútorným chladením pre pozitívne doštičky VB.. 16 a VC.. 16. Vhodný pre vonkajšie 
pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 35°. Dostupný s PSC (polygónová kužeľová 
stopka) C4 až C6 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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C3-SVJBR-22040-11-B1 32 22 40 93 0 0 ü 0.17 GI194 C-SV11
C4-SVJBR-27050-11-B1 40 27 50 93 0 0 ü 0.34 GI194 C-SV11
C4-SVJBR-27050-16 40 27 50 93 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVJBR-35060-16 50 35 60 93 0 0 ü 0.63 GI017 C-SV16S-2
C6-SVJBR-45065-16 63 45 65 93 0 0 ü 1.11 GI017 C-SV16S-2
C4-SVJBL-27050-16 40 27 50 93 0 0 ü 0.35 GI017 C-SV16S-1
C5-SVJBL-35060-16 50 35 60 93 0 0 ü 0.64 GI017 C-SV16S-2
C6-SVJBL-45065-16 63 45 65 93 0 0 ü 1.11 GI017 C-SV16S-2

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Nm

C-SV11 US 2003-T07P 0.8 M 2.5 6.5 – – FLAG T07P CN 034-01
C-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SV16S-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonkajší PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a vnútorným chladením pre pozitívne doštičky VB.. 11 alebo 16 a VC.. 11 až 16. 
Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení, kopírovacie sústruženie do 50°. Dostupný s PSC 
(polygónová kužeľová stopka) C3 až C6 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt





203

CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

72.5°

DCON MS

K
A

P
R

L
F

WF

K
A
P
R

C.-SVVBN EXT  

DC
ON

 M
S

W
F LF KA
PR

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C4-SVVBN-00050-16 40 0.6 50 72.5 0 0 ü 0.32 GI017 C-SV16S-1
C5-SVVBN-00060-16 50 0.6 60 72.5 0 0 ü 0.56 GI017 C-SV16S-2
C6-SVVBN-00065-16 63 0.6 65 72.5 0 0 ü 0.99 GI017 C-SV16S-2

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

Nm

C-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-01
C-SV16S-2 US 2001-T15P 3.0 M 3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAG T15P/3,5 CN 034-02

NEW

Vonkajší PSC rýchlovýmenný nôž s rezným uhlom 72,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vonkajší neutrálny sústružnícky nôž s upínaním skrutkou a vnútorným chladením na doštičky VB.. 16 a VC.. 16. Vhodný pre vonkajšie pozdĺžne 
sústruženie bez osadení, kopírovacie sústruženie až do 72,5°, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s PSC (polygónová kužeľová 
stopka) C4 až C6 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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A20R-SVJBR 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 ü 0.44 GI194 SO7
A25S-SVJBR 11 25 32 3.5 23 250 50 -5 -5 ü 0.82 GI194 SO7
A20R-SVJBL 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 ü 0.42 GI194 SO7
A25S-SVJBL 11 25 32 3.5 23 250 50 -5 -5 ü 0.82 GI194 SO7

GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..

Nm

SO7 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 FLAG T07P

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky VB.. 
11 a VC.. 11. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø25mm. Vhodný pre čelné kopírovacie sústruženie. Dostupný s veľkosťou stopky Ø20 a 
Ø25mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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A20S-SVLCR 13-X 20 27 15 18 250 9 15 -4 -2 ü 0.57 GI211 SV21
A25T-SVLCR 13-X 25 35 20 24 300 12 18 -2 -2 ü 1.01 GI211 SV22
A32T-SVLCR 13-X 32 43 25 30 300 15 18 -1 -2 ü 1.75 GI211 SV22
A20S-SVLCL 13-X 20 27 15 18 250 9 15 -4 -2 ü 0.57 GI211 SV21
A25T-SVLCL 13-X 25 35 20 24 300 12 18 -2 -2 ü 0.05 GI211 SV22
A32T-SVLCL 13-X 32 43 25 30 300 15 18 -1 -2 ü 1.75 GI211 SV22

GI211 VC.. 1303..

Nm

SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 50° a upínaním skrutkou pre doštičky VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 50° pre pozitívne doštičky VC.. 
13. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø27mm. Vhodný pre široké spektrum operácií spätného vnútorného sústruženia a kopírovania do 
48˚. Dostupný s veľkosťou stopky Ø20 až Ø32mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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A16R-SVQBR 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.33 GI194 SO1
A20S-SVQBR 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A16R-SVQCR 13 16 21 11 15 15 200 -6 0 ü 0.30 GI211 SV21
A20S-SVQCR 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.12 GI211 SV21
S25T-SVQCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.10 GI017 SO8
S32U-SVQCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.07 GI017 SO8
S40V-SVQCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 3.80 GI017 SV10
A16R-SVQBL 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.33 GI194 SO1
A20S-SVQBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A16R-SVQCL 13 16 21 11 15 15 200 -6 0 ü 0.29 GI211 SV21
A20S-SVQCL 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.54 GI211 SV21
S25T-SVQCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.09 GI017 SO8
S32U-SVQCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.07 GI017 SO8
S40V-SVQCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 4.10 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 107,5° pre pozitívne doštičky 
VB../VC.. 11 a 16. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø20mm. Vhodný pre široké spektrum operácií vnútorného sústruženia. Dostupný s 
veľkosťou stopky Ø16 až Ø40mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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A16R-SVUBR 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.34 GI194 SO1
A20S-SVUBR 11 20 25 13 18 18.8 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A20S-SVUCR 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 ü 0.40 GI211 SV21
A25T-SVUCR 13 25 32 17 24 23 300 -2 2 ü 0.96 GI211 SV22
A32T-SVUCR 13 32 40 22 30 30 300 -1 2 ü 1.70 GI211 SV22
S25T-SVUCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.10 GI017 SO8
S32U-SVUCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.10 GI017 SO8
S40V-SVUCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 4.10 GI017 SV10
A16R-SVUBL 11 16 20 11 14.5 15 200 -5 0 ü 0.34 GI194 SO1
A20S-SVUBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 ü 0.58 GI194 SO1
A20S-SVUCL 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 ü 0.32 GI211 SV21
A25T-SVUCL 13 25 32 17 24 23 300 -2 2 ü 0.96 GI211 SV22
A32T-SVUCL 13 32 40 22 30 30 300 -1 2 ü 1.70 GI211 SV22
S25T-SVUCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.10 GI017 SO8
S32U-SVUCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.10 GI017 SO8
S40V-SVUCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 – 4.10 GI017 SV10

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. VC.. 1103..
GI211 – VC.. 1303..

Nm

SO1 US 2506-T07P 0.9 M 2.5 6.3 – – FLAG T07P –
SO8 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 – – FLAG T15P –

SV10 US 3512-T15P 3.0 M 3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M 3 8.5 – – PT-8002 –
SV22 DVF 0573 1.5 M 3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky VB../
VC.. 11 a 16. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø20mm. Vhodný pre široké spektrum operácií vnútorného sústruženia a kopírovania do 
50˚. Dostupný s veľkosťou stopky Ø16 až Ø40mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°)

A10H-SVXCR 07 10 12.5 7 9 100 4.5 22 3 -10 ü 0.06 GI234 SV23
A12K-SVXCR 07 12 15.5 9 11 125 5.5 28 3 -8 ü 0.11 GI234 SV23
A16M-SVXCR 07 16 17.5 11 15 150 7.5 36 3 -6 ü 0.19 GI234 SV23
A10H-SVXCL 07 10 12.5 7 9 100 4.5 22 3 -10 ü 0.06 GI234 SV23
A12K-SVXCL 07 12 15.5 9 11 125 5.5 28 3 -8 ü 0.11 GI234 SV23
A16M-SVXCL 07 16 17.5 11 15 150 7.5 36 3 -6 ü 0.20 GI234 SV23

GI234 VC.. 0702..

Nm

SV23 DVF 3584 0.6 M 2 5.5 DMD 1650

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 113° a upínaním skrutkou pre doštičky VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 113° pre pozitívne doštičky VC.. 
07. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø12,5mm. Vhodný pre široké spektrum operácií vnútorného sústruženia a kopírovania do 32˚. 
Dostupný s veľkosťou stopky Ø10 až Ø16mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

32°

113°

W
F

2

W
F

H

GAMP

D
M

IN

LF

LH HF

D
C

O
N

 M
S

SVXC(RL)-E INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H HF LF LH W

F2

GA
M

P

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°)

E10H-SVXCR 07 10 12.5 7 9 4.5 100 22 3 -10 ü 0.10 GI234 SV23
E12K-SVXCR 07 12 15.5 9 11 5.5 125 28 3 -8 ü 0.19 GI234 SV23
E16M-SVXCR 07 16 17.5 11 15 7.5 150 36 3 -6 ü 0.33 GI234 SV23
E10H-SVXCL 07 10 12.5 7 9 4.5 100 22 3 -10 ü 0.10 GI234 SV23
E12K-SVXCL 07 12 15.5 9 11 5.5 125 28 3 -8 ü 0.19 GI234 SV23
E16M-SVXCL 07 16 17.5 11 15 7.5 150 36 3 -6 ü 0.33 GI234 SV23

GI234 VC.. 0702..

Nm

SV23 DVF 3584 0.6 M 2 5.5 DMD 1650

Vnútorný karbidový sústružnícky nôž s rezným uhlom 113° a upínaním skrutkou pre doštičky VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý karbidový sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 113° pre pozitívne doštičky VC.. 
07. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø12,5mm. Vhodný pre široké spektrum operácií vnútorného sústruženia a kopírovania do 32˚. 
Dostupný s veľkosťou stopky Ø10 až Ø16mm. Určený pre vyloženia viac ako 3xD.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

35°

KAPRW
F

LU

LF

D
C

O
N

 M
S

B
D

D
M

IN

C.-SVQB(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F LF LU BD KA
PR

LA
M

S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

C4-SVQBR-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -7.2 0 ü 0.48 GI017 SV16
C5-SVQBR-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 ü 0.67 GI017 SV16
C4-SVQBL-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -7.2 0 ü 0.48 GI017 SV16
C5-SVQBL-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 ü 0.68 GI017 SV16

GI017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

Nm

SV16 US 2010-T15P 3.0 M 3.5 10.1 FLAG T15P/3,5

NEW

Vnútorný PSC rýchlovýmenný sústružnícky nôž s uhlom 107,5° a upínaním skrutkou pre doštičky VB/VC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 107,5° pre pozitívne doštičky VB.. 16 alebo 
VC.. 16. Vhodný pre širokú škálu operácií vnútorného sústruženia. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø33mm. Dostupný s PSC (polygónová 
kužeľová stopka) C4 a C5 veľkosťou stopky. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

WCGT 020102E-FF2 A0508H-SWUCR 02

WCGT

&  212

WCGX

&  213

WCMT

&  213

SWLC(RL) EXT

95° WC..

06
08

16×16
–––

25×25
& 
215

& 
212 – 214

SWUC(RL) INT

93° WC..

02

5,8
–––

7,8
& 
217

& 
212 – 214

SWUC(RL)-E INT

93° WC..

02

5,8
–––

7,8
& 
218

& 
212 – 214

WC 02/ 06/ 08/ 16

SWLC(RL) INT

95° WC..

06
08

25
–––

40
& 
216

& 
212 – 214

DOŠTIČKY ZO SPEKANÉHO KARBIDU

ISO SÚSTRUŽENIE - VONKAJŠIE

ISO SÚSTRUŽENIE - VNÚTORNÉ

PRIRADENIE SPRÁVNEJ VEĽKOSTI (príklad)

Doštička Upínač
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0201 3.970 2.20 2.70 1.59
06T3 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 4.76

80°

7
°

IC

L

S

D
1

RE

WCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

25°
F

WCGT 06T302F-AL HF7 0.2 – – – – – – – – – 450 0.12 1.0 – – – – – –
WCGT 06T304F-AL HF7 0.4 – – – – – – – – – 360 0.24 1.0 – – – – – –

T0315 0.4 – – – – – – – – – 525 0.24 1.0 – – – – – –
WCGT 06T308F-AL HF7 0.8 – – – – – – – – – 315 0.48 1.5 – – – – – –
WCGT 080412F-AL HF7 1.2 – – – – – – – – – 255 0.72 2.4 – – – – – –

T0315 1.2 – – – – – – – – – 375 0.72 2.4 – – – – – –

7°
0,53 E

WCGT 020102E-FF2 HF7 0.2 – – – – – – 210 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.2 205 0.05 0.8 – – – 190 0.05 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.2 280 0.05 0.8 – – – 230 0.05 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.2 345 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

WCGT 020104E-FF2 HF7 0.4 – – – – – – 155 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8330 0.4 170 0.12 0.8 – – – 160 0.12 0.8 – – – – – – – – –
T8430 0.4 205 0.12 0.8 – – – 170 0.12 0.8 – – – – – – – – –
TT010 0.4 350 0.06 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

AL geometria s veľmi pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

FF2 geometria s pozitívnym prevedením pre jemné dokončovacie až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0201 3.970 2.20 2.70 1.59

80°

7
°

IC

L

S

D
1

RE

WCGX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

20°

1,2 F

WCGX 020102FL-JZ TT010 0.2 330 0.06 0.5 195 0.05 0.5 – – – – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

06T3 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 4.76

80°

7
°

IC

L

S

D
1

RE

WCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1 E

WCMT 06T304E-FM T7325 0.4 195 0.15 1.2 150 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.4 190 0.15 1.2 145 0.15 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 180 0.15 1.2 105 0.14 1.2 170 0.15 1.2 540 0.18 1.2 – – – – – –
T8330 0.4 170 0.15 1.2 100 0.14 1.2 160 0.15 1.2 510 0.18 1.2 – – – – – –
T8430 0.4 200 0.15 1.2 110 0.14 1.2 165 0.15 1.2 555 0.18 1.2 – – – – – –
T9315 0.4 275 0.15 1.2 – – – 260 0.15 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.4 245 0.15 1.2 145 0.15 1.2 230 0.15 1.2 – – – – – – – – –

WCMT 06T308E-FM T7325 0.8 215 0.20 1.2 165 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 205 0.20 1.2 155 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 195 0.20 1.2 115 0.18 1.2 185 0.20 1.2 585 0.24 1.2 – – – – – –
T8330 0.8 185 0.20 1.2 110 0.18 1.2 175 0.20 1.2 555 0.24 1.2 – – – – – –
T8430 0.8 210 0.20 1.2 115 0.18 1.2 175 0.20 1.2 585 0.24 1.2 – – – – – –
T9315 0.8 290 0.20 1.2 – – – 275 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 260 0.20 1.2 155 0.18 1.2 245 0.20 1.2 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

JZ geometria s ľavostranným prevedením pre jemné dokončovacie obrábanie a plynulý rez.

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1 E

WCMT 080404E-FM T7325 0.4 190 0.15 1.7 145 0.15 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.4 170 0.15 1.7 100 0.14 1.7 160 0.15 1.7 510 0.18 1.7 – – – – – –
T8330 0.4 165 0.15 1.7 95 0.14 1.7 155 0.15 1.7 495 0.18 1.7 – – – – – –
T8430 0.4 195 0.15 1.7 105 0.14 1.7 160 0.15 1.7 540 0.18 1.7 – – – – – –
T9315 0.4 265 0.15 1.7 – – – 250 0.15 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.4 240 0.15 1.7 140 0.15 1.7 225 0.15 1.7 – – – – – – – – –

WCMT 080408E-FM T7325 0.8 205 0.20 1.7 155 0.18 1.7 – – – – – – – – – – – –
T7335 0.8 200 0.20 1.7 155 0.18 1.7 – – – – – – – – – – – –
T8315 0.8 190 0.20 1.7 110 0.18 1.7 180 0.20 1.7 570 0.24 1.7 – – – – – –
T8330 0.8 180 0.20 1.7 105 0.18 1.7 170 0.20 1.7 540 0.24 1.7 – – – – – –
T8430 0.8 205 0.20 1.7 110 0.18 1.7 170 0.20 1.7 570 0.24 1.7 – – – – – –
T9315 0.8 280 0.20 1.7 – – – 265 0.20 1.7 – – – – – – – – –
T9325 0.8 250 0.20 1.7 150 0.18 1.7 235 0.20 1.7 – – – – – – – – –

WCMT 080412E-FM T8330 1.2 175 0.27 1.7 105 0.24 1.7 165 0.27 1.7 525 0.32 1.7 – – – – – –
T8430 1.2 190 0.27 1.7 105 0.24 1.7 155 0.27 1.7 525 0.32 1.7 – – – – – –
T9325 1.2 235 0.27 1.7 140 0.24 1.7 220 0.27 1.7 – – – – – – – – –

0,1 R

R
9,525
12,7

1,5
2,5

I.C.

S

WCMT 06T308E-RF T7335 0.8 165 0.20 1.5 125 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –
WCMT 080412E-RF T7335 1.2 160 0.22 2.2 120 0.22 2.2 – – – – – – – – – – – –

15°

1,0 30°

E

WCMT 06T308E-UR T7325 0.8 185 0.20 1.2 140 0.18 1.2 – – – – – – – – – – – –
T9315 0.8 250 0.20 1.2 – – – 235 0.20 1.2 – – – – – – – – –
T9325 0.8 225 0.20 1.2 135 0.18 1.2 210 0.20 1.2 – – – – – – – – –

Produkt

Vhodnosť a štartovacie hodnoty pre reznú rýchlosť (vc), posuv (f) a hĺbku rezu (ap). Ďalšie možnosti výpočtov rezných parametrov nájdete v našej aplikácii Machining Calculator.

FM geometria pre dokončovacie až polohrubovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.

RF geometria pre polohrubovacie až hrubovacie obrábanie a plynulý až prerušovaný rez.

UR geometria pre jemné až dokončovacie obrábanie a plynulý až mierne prerušovaný rez.
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

95
°

95
°

B

W
F

H

LF
LH

H
F

SWLC(RL) EXT  

H B HF W
F LF LH LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

SWLCR 1616 H 06 16 16 16 20 100 15 0 0 0.24 GI055 SO4
SWLCR 2020 K 06 20 20 20 25 125 15 0 0 0.40 GI055 SO4
SWLCR 2525 M 08 25 25 25 32 150 20 0 0 0.77 GI049 SO9
SWLCL 1616 H 06 16 16 16 20 100 15 0 0 0.23 GI055 SO4
SWLCL 2020 K 06 20 20 20 25 125 15 0 0 0.40 GI055 SO4
SWLCL 2525 M 08 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 GI049 SO9

GI049 WC.. 0804..
GI055 WC.. 06T3..

Nm

SO4 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 FLAG T15P
SO9 US 4512-T15P 5.0 M 4.5 12.2 FLAG T15P

Vonakjší sústružnícky nôž s rezným uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky WC..
Vonkajší Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou pre pozitívne doštičky WC.. 06 alebo 08. Vhodný pre čelné a pozdĺžne sústruženie 
s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky 16x16 až 25x25mm. Teleso je povrchovo upravené pre 
predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

95°

95
°

H

W
F

D
M

IN

LF

D
C

O
N

 M
S

HF

B

95°

95
°

H

W
F

D
M

IN

LF

D
C

O
N

 M
S

HF

B

SWLC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

W
F H B LF LA

M
S

GA
M

O

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

A20Q-SWLCR 06 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 ü 0.37 GI055 SO4
S20S-SWLCR 06 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 – 0.62 GI055 SO4
A25R-SWLCR 06 25 32 17 23 23 200 -7 0 ü 0.70 GI055 SO4
S25T-SWLCR 06 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.15 GI055 SO4
A25R-SWLCR 08 25 32 17 23 23 200 -7 0 ü 0.70 GI049 SO4
A32S-SWLCR 08 32 40 22 30 30 250 -5 0 ü 1.32 GI049 SO9
S32U-SWLCR 08 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 2.05 GI049 SO9
A20Q-SWLCL 06 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 ü 0.00 GI055 SO4
S20S-SWLCL 06 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 – 0.60 GI055 SO4
A25R-SWLCL 06 25 32 17 23 23 200 -7 0 ü 0.70 GI055 SO4
S25T-SWLCL 06 25 32 17 23 23 300 -7 0 – 1.15 GI055 SO4
A25R-SWLCL 08 25 32 17 23 23 200 -7 0 ü 0.70 GI049 SO4
A32S-SWLCL 08 32 40 22 30 30 250 -5 0 ü 1.32 GI049 SO9
S32U-SWLCL 08 32 40 22 30 30 350 -5 0 – 4.10 GI049 SO9

GI049 WC.. 0804..
GI055 WC.. 06T3..

Nm

SO4 US 3510-T15P 3.0 M 3.5 10.6 FLAG T15P
SO9 US 4512-T15P 5.0 M 4.5 12.2 FLAG T15P

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 95° a upínaním skrutkou pre doštičky WC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 95° pre pozitívne doštičky WC.. 
06 a 08. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø25mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových 
plôch a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø20 až Ø32mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

93°

93°

°

A..

S..

d/2

°

d/2
W

F

GAMP

D
M

IN

LF

LH

D
M

IN

W
F

B
D

D
C

O
N

 M
S

D
C

O
N

 M
S

GAMP
LF

LH

SWUC(RL) INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

BD W
F LF LH GA

M
P

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°)

A0508H-SWUCR 02 8 5.8 5 2.9 100 18 -17 ü 0.09 GI221 SW21
S0508H-SWUCR 02 8 5.8 5 2.9 100 18 -17 – 0.04 GI221 SW21
A0608H-SWUCR 02 8 7.8 6 3.9 100 24 -12 ü 0.04 GI221 SW21
S0608H-SWUCR 02 8 7.8 6 3.9 100 24 -12 – 0.04 GI221 SW21
A0508H-SWUCL 02 8 5.8 5 2.9 100 18 -17 ü 0.04 GI221 SW21
S0508H-SWUCL 02 8 5.8 5 2.9 100 18 -17 – 0.04 GI221 SW21
A0608H-SWUCL 02 8 7.8 6 3.9 100 24 -12 ü 0.04 GI221 SW21
S0608H-SWUCL 02 8 7.8 6 3.9 100 24 -12 – 0.04 GI221 SW21

GI221 WC.. 0201..

Nm

SW21 T20.037 0.6 M 2 3.7 DMD 1650

Vnútorný sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky WC..
Vnútorný Pravý/Ľavý sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, s možnosťou vnútorného chladenia a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky WC.. 
0201. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø5,8mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch 
a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø8mm. Teleso je povrchovo upravené pre predĺženie životnosti nástroja.

Produkt
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CC CP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC

P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

93°

W
F

d/2

GAMP

D
M

IN

LF

LH

D
M

IN

93°

W
F

LF

B
D

D
C

O
N

 M
S

D
C

O
N

 M
S

d/2

GAMP

SWUC(RL)-E INT  

DC
ON

 M
S

DM
IN

BD W
F LF LH GA

M
P

kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°)

E0508H-SWUCR 02 8 5.8 5 2.9 100 24 -17 ü 0.06 GI221 SW21
E05F-SWUCR 02 5 5.8 – 2.9 85 – -17 ü 0.03 GI221 SW21
E0608H-SWUCR 02 8 7.8 6 3.9 100 32 -12 ü 0.06 GI221 SW21
E06G-SWUCR 02 6 7.8 – 3.9 95 – -12 ü 0.04 GI221 SW21
E0508H-SWUCL 02 8 5.8 5 2.9 100 24 -17 ü 0.07 GI221 SW21
E05F-SWUCL 02 5 5.8 – 2.9 85 – -17 ü 0.03 GI221 SW21
E0608H-SWUCL 02 8 7.8 6 3.9 100 32 -12 ü 0.06 GI221 SW21
E06G-SWUCL 02 6 7.8 – 3.9 95 – -12 ü 0.04 GI221 SW21

GI221 WC.. 0201..

Nm

SW21 T20.037 0.6 M 2 3.7 DMD 1650

Vnútorný karbidový sústružnícky nôž s rezným uhlom 93° a upínaním skrutkou pre doštičky WC..
Vnútorný Pravý/Ľavý karbidový sústružnícky nôž s upínaním skrutkou, vnútorným chladením a rezným uhlom 93° pre pozitívne doštičky WC.. 
0201. Minimálny priemer otvoru pre sústruženie Ø5,8mm. Vhodný pre vnútorné pozdĺžne sústruženie s osadeniami, sústruženie kužeľových plôch 
a zrazení. Dostupný s veľkosťou stopky Ø5 až Ø8mm. Určený pre vyloženia viac ako 3xD.
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