BTS// technik bl

WEMA

ZERSPANUNGSWERKZEUGE



HSS Drazkovaci fréza

HSS / HM Drazkovaci frézy
Pocet zubu 2

HSS Drazkovaci fréza s fazetkou,
radiusem, kulova fréza

@ vmm | Cena Kc&/ks Cena K¢/ks
-12 247 K¢ 370 K¢
-20 305 K¢ 459 K¢
-30 443 K¢ 668 K¢
-40 689 K¢ 1040 K¢
-50 837 K¢ 1264 K¢

HM Drazkovaci fréza s fazetkou,
radiusem, kulova fréza

g vmm | Cena Ké&/ks Cena K¢/ks
-12 108 K¢ 166 K¢
-20 154 K¢ 232 K¢
-30 215 K¢ 321 K¢
-40 292 K¢ 439 K¢
-50 367 K¢ 554 K¢

HM Drazkovaci fréza

g vmm | Cena Kc&/ks Cena Kc/ks
-12 147 K¢ 220 K¢
-20 215 K¢ 320 K¢
-30 305 K¢ 460 K¢
-40 420 K¢ 620 K¢
-50 563 K¢ 850 K¢

@ vmm | Cena Kc/ks Cena Kc/ks
-12 290 K¢ 440 K¢
-20 430 K¢ 640 K¢
-30 570 K¢ 850 K¢
-40 799 K¢ 1185 K¢
-50 1080 K¢ 1610 K¢

HSS-Stopkové frézy, HSS stopkové frézy hrubovaci.
Pocet zubti 3 - 12

HSS-Stopkova fréza s fazetkou,
rohovym radiusem, plnym radiusem

HSS Stopkova fréza
g vmm | Cena Kc&/ks Cena K¢/ks
-12 135 K¢ 200 K¢
-20 185 K¢ 280 K¢
-30 305 K¢ 460 K¢
-40 460 K¢ 690 K¢
-50 610 K¢ 920 K¢
-60 960 K¢ 1 450 K¢

@ vmm | Cena Ké&/ks Cena K¢/ks
-12 270 K¢ 295 K¢
-20 340 K¢ 395 K¢
-30 495 K¢ 655 K¢
-40 770 K¢ 990 K¢
-50 935 K¢ 1320 K¢
-60 1480 K¢ 3280 K¢

HSS Stopkova fréza hrubovaci

HSS-Stopkova fréza hrubovaci s

@ vmm | Cena Kc&/ks Cena Kc/ks
-12 155 K¢ 220 K¢
-20 255 K¢ 350 K¢
-30 430 K¢ 575 K¢
-40 555 K¢ 750 K¢
-50 770 K¢ 1 040 K¢
-60 1150 K¢ 1 560 K¢

fazetkou, rohovym radiusem, plnym
radiusem
@ vmm | Cena K&/ks Cena K¢é/ks

-12 295 K¢ 335 K¢
-20 430 K¢ 530 K¢
-30 565 K¢ 865 K¢
-40 780 K¢ 1125 K¢
-50 1070 K¢ 1 540 K¢
-60 1610 K¢ 2 330 K¢




HM Stopkova fréza

Pocet zubtl 3 -12

HM-Stopkové frezy, HM stopkové frézy hrubovaci,
Cermetove stopkove frézy

HM-Stopkova fréza s radiusem

g vmm | Cena Ké&/ks Cena K¢/ks
-12 210 K¢ 310 K¢
-20 340 K¢ 510 K¢
-30 460 K¢ 670 K¢
-40 610 K¢ 915 K¢
-50 765 K¢ 1150 K¢
-60 1 500 K¢ 2 250 K¢

HM Stopkova fréza hrubovaci

@ vmm | Cena Kc&/ks Cena K¢/ks
-12 310 K¢ 470 K¢
-20 475 K¢ 715 K¢
-30 630 K¢ 940 K¢
-40 880 K¢ 1310 K¢
-50 1190 K¢ 1770 K¢
-60 2 340 K¢ 3490 K¢

Cermetova stopkova fréza

g vmm | Cena Kc&/ks Cena Kc/ks
-12 410 K¢ 615 K¢
-20 675 K¢ 1015 K¢
-30 915 K¢ 1 380 K¢
-40 1220 K¢ 1830 K¢
-50 1530 K¢ 2290 K¢

HPC Stopkoveé frézy

g vmm | Cena Kc/ks Cena Kc/ks
-12 430 K¢ 1070 K¢
-20 670 K¢ 1670 K¢
-30 915 K¢ 2280 K¢
-40 1220 K¢ 3 040 K¢
-50 1530 K¢ 3800 K¢

Nestejnomérna zubova roztec, pocet zubu 4

HPC Stopkova fréza

HPC-Stopkova fréza s radiusem

g vmm | Cena Kc&/ks Cena K¢/ks
-12 320 K¢ 485 K¢
-20 505 K¢ 760 K¢
-30 685 K¢ 1 040 K¢

HPC Stopkova fréza hrubovaci

@ vmm | Cena Ké&/ks Cena K¢/ks
-12 460 K¢ 690 K¢
-20 650 K¢ 965 K¢
-30 850 K¢ 1270 K¢

@ vmm | Cena Kc&/ks Cena Kc/ks
-12 640 K¢ 965 K¢
-20 1010 K¢ 1510 K¢
-30 1370 K¢ 2 060 K¢




HSS a HM Valcove frézy

HSS Celni fréza dokonéovaci

HSS Celni fréza s fazetkou, radiusem

g vmm | Cena Kc&/ks Cena Kc/ks @ vmm | Cena Kc/ks Cena Kc/ks
-50 430 K¢ 670 K¢ -50 610 K¢ 940 K¢
-80 610 K¢ -80 850 K¢
-100 765 K¢ 1150 K¢ -100 1070 K¢ 1590 K¢
-130 1 040 K¢ -130 1450 K¢
-160 1190 K¢ -160 1670 K¢

HSS Selni fréza hrubovaci H'S\? Celni fréza hrubovaci s fazetkou,
radiusem

@ vmm | Cena Ké/ks Cena K¢c/ks @ vmm | Cena K&/ks Cena K¢/ks
-50 563 K¢ 875 K¢ -50 790 K¢ 1235 K¢
-80 790 K¢ -80 1121 K¢
-100 995 K¢ 1480 K¢ -100 1397 K¢ 2 075 K¢
-130 1 345 K¢ -130 1 886 K¢
-160 1526 K¢ -160 2 133 K¢

HM Celni fréza hrubovaci

a dokoncovaci

HM Celni fréza hrubovaci

a dokoncovaci s fazetkou, radiusem

g vmm | Cena Kc&/ks @ vmm | Cena K&/ks
-50 853 K¢ -50 1195 K¢
-80 1215 K¢ -80 1715 K¢
-100 1526 K¢ -100 2 129 K¢
-130 2 075 K¢ -130 2 889 K¢
-160 2484 K¢ -160 3445 K¢




Kotouéové frézy, Frézy na T-drazky, Uhlové frézy,
Prizmatické frézy, Konvexni a Konkavni frézy, Frézy se
¢tvrtradiusem, Tvarové uhlové frézy, Kuzelové stopkové

@ vmm | Cena Kc/ks
-50 385 K¢
-80 455 K¢
-100 608 K¢
-130 837 K¢
-160 1067 K¢
-200 1215 K¢
-250 1377 K¢
-315 1832 K¢
@ vmm | Cena Kc/ks
-12 215 K¢
-20 250 K¢
-30 290 K¢
-40 320 K¢
-50 639 K¢
@ vmm | Cena Kc/ks
-5 304 K¢
-10 563 K¢
-16 743 K¢
g vmm | Cena Kc&/ks
-12 1040 K¢
-20 1143 K¢
-30 1485 K¢
-40 1723 K¢

frézy.

@ vmm | Cena Kc/ks
-50 593 K¢
-80 763 K¢
-100 988 K¢
-130 1215 K¢
-160 1397 K¢
-200 1831 K¢
-250 2 203 K¢
-315 2 835 K¢
g vmm | Cena Kc/ks
-50 419 K¢
-80 563 K¢
-100 797 K¢
-130 1076 K¢
-160 1458 K¢
g vmm | Cena Kc/ks
-50 455 K¢
-80 844 K¢
-100 1121 K¢
@ vmm | Cena K&/ks
-50 911 K¢
-80 1141 K¢
-100 1481 K¢
-130 1 860 K¢




Zavitniky, HSS-Vrtaky, NC-Navrtavaky,
Vystruzniky, Vyhrubniky,
Nastroje na srazeni hran

@ vmm | Cena Kc/ks
-6 39 K¢
-12 85 K¢
-17 139 K¢
-25 238 K¢
-40 408 K¢
-55 589 K¢
-70 883 K¢
-85 1191 K¢
-100 1516 K¢
g vmm | Cena Ké/ks
-6 142 K¢
-12 297 K¢
-17 539 K¢
-25 797 K¢
g vmm | Cena Kc/ks
-6 142 K¢
-12 185 K¢
-17 257 K¢
-25 344 K¢
-40 419 K¢
@ vmm | Cena K&/ks
-6 174 K¢
-10 293 K¢
-12 466 K¢
-20 743 K¢

g vmm | Cena Kc/ks
-10 124 K¢
-20 184 K¢
-30 277 K&
-40 351 K¢
-50 446 K¢
-60 671 K¢

@ vmm | Cena Kc/ks

-6 88 K¢
-12 150 K¢
-17 255 K¢
-25 404 K¢

g vmm | Cena K&/ks
-10 93 K¢
-20 124 K¢
-30 169 K¢
-40 230 K¢
-50 293 K¢

@ vmm | Cena Kc&/ks
-10 77 K¢
-20 123 K¢
-30 184 K¢
-40 230 K¢
-50 367 K¢
-65 493 K¢
-80 1472 K¢




VHM Vrtaky

Gvmm| 1kus 2 kusy | 3kusy |4-6kusti]7-15kust] 16 - 20 kust
-5 304 KC | 223 K¢ | 193 K¢ 185 K¢ 166 K¢ 159 K¢

-8 319 KE | 232 KE | 208 Ké 200 K¢ 178 K¢ 173 K¢
-10 338 K€ | 251 K¢ | 227 K¢ 213 K¢ 196 K¢ 189 K¢
-12 360 K¢ | 284 K¢ | 250 K¢ 235 K¢ 221 K¢ 215 K¢
-14 383 KC | 304 K¢ | 284 K¢ 262 K¢ 248 K¢ 242 K¢
-20 473 K¢ | 383 K¢ | 360 K¢ 346 K¢ 336 K¢ 327 K¢
-25 549 KC | 455 K¢ | 425Kc 416 K¢ 396 K¢ 383 K¢
-30 564 KE | 468 K¢ | 437 K¢ 423 K¢ 401 K¢ 387 K¢
>30 1129KCE | 934 Kc | 878 K¢ 846 K¢ 806 K¢ 790 K¢

Umime pro vds naostfit nize uvedené originalni geometrie vrtakd
renomovanych vyrobcl. Rozhodnéte se sami, jaky typ geometrie si prejete.
Samoziejmé vam muzZeme nabrousit i dalSi geometrie podle dodaného vzoru
nebo podle ndvodu na ostfeni (Schleifanleitung).

Standardni
dvoufazetkovy

vybrus
KfiZova geometrie

Spicky

é.

Klenk + Seco +
Glhring

~

Hertel - SE

&

Radiusovy vybrus
pricného ostfi

Standardni kfizovy

vybrus pficného
ostfi

Standardni vybrus s
kuZelovym plastém a
radiusovou $pickou

Sandvik + Sandvik-C +
Titex-Alpha

Sumitomo

Titex

Hertel - TF



@ vmm | Cena K&/ks
-5 65 K¢
-8 72 K¢
-10 95 K¢
-12 108 K¢
-14 132 K¢
-20 188 K¢
-25 227 K¢
-30 257 K¢

@ vmm | Cena K&/ks
-5 105 K¢
-8 117 K¢
-10 158 K¢
-12 182 K¢
-14 235 K¢
-20 381 K¢
-25 478 K¢
-30 551 K¢

@ vmm | Cena Kc/ks
-5 105 K¢
-8 117 K¢
-10 158 K¢
-12 182 K¢
-14 235 K¢
-20 381 K¢
-25 478 K¢
-30 551 K¢

@ vmm | Cena Kc/ks
-5 130 K¢
-8 146 K¢
-10 207 K¢
-12 219 K¢
-14 275 K¢
-20 446 K¢
-25 559 K¢
-30 648 K¢

Povlakovani

Bézné standardni povlaky vhodné pro vSseobecné poufZiti pfi obrabéni .
Zvysuiji trvanlivost bfitu.
Nevhodné pro HPC obrabéni

Moderni Supernitridovy povlak s extrémé hladkym povrchem pro hladky
odvod tfisek a sniZeni tfeni mezi obrobkem a vodicimi fazetkami vrtaku.
Jemna struktura vrstvy s vysokou tvrdosti a houZevnatosti. Povlak ma
minimalni vnitfni pnuti, je tedy vhodny i pro obrdbéni s vysokym
zatizenim nastroje.

Tinalox SN2:  Univerzalné poutzitelny povlak pro frézovani
béZnych konstrukénich oceli

Alox SN2 Univerzalné pouzitelny povlak pro vrtani béznych
konstrukénich oceli

Moderni Supernitridovy povlak nové generace s extrémé hladkym
povrchem diky nové naprasovaci metodé. Jemna struktura vrstvy s
vysokou tvrdosti a houzevnatosti. Vynikajici pfilnavost povlaku, vhodny
pro extrémni stfihové namahani napt. pfi obrabéni tézko obrobitelnych
materiall s tendenci ulpivani na bfitu.

Tvrdost vrstvy: cca 3700 HV 0,05

Vhodny pro obrabéni tézkoobrobitelnych, tvrdych, vysokolegovanych
oceli.

Moderni Supernitridovéy povlak nové generace s extrémeé hladkym
povrchem diky nové naprasovaci metodé. Jemna struktura vrstvy s
vysokou tvrdosti a houzevnatosti. Vynikajici pfilnavost povlaku a tepelna
stdlost, vhodny pro obrabéni tvrdych materidld od 50 do 70 HRC i bez
pouziti chladici kapaliny.

Tvrdost vrstvy: cca 3800 HV 0,05

Vhodny pro obrabéni kalenych oceli bez pouziti chladici kapaliny.



g vmm | Cena K&/ks
-5 130 K¢
-8 146 K¢
-10 207 K¢
-12 219 K¢
-14 275 K¢
-20 446 K¢
-25 559 K¢
-30 648 K¢

@ vmm | Cena Kc/ks
-5 53 K¢
-8 86 K¢
-10 107 K¢
-12 131 K¢
-14 157 K¢
-20 176 K¢
-25 236 K¢
-30 311 K¢

Povlakovani

Moderni Supernitridovy povlak nové generace s extrémé hladkym
povrchem diky nové naprasovaci metodé, umoznujici hladky odchod
trisek pri vrtani a frézovani. Diky minimalnimu tfeni u nastroja s vodicimi
fazetkami je mozno dosahnout vynikajici kvality obrobeného povrchu.
Jemna struktura vrstvy s vysokou tvrdosti a houZevnatosti. Tenka vrstva
zajistuje vysokou ostrost bfitu. Dobré samomazaci schopnosti zabranuji
tvorbé studenych svarli a narastka.

Vhodny pro obrabéni hlinikovych slitin s obsahem Si do 12%, médi,
nezeleznych kova a titanovych slitin.

Snizuje tfeni v mistech odvodu tfisek, zlepsSuje oblast kontaktu nastroje s
tfiskou, zpeviiuje samotnou feznou hranu.

Vhodny pro frézovaci nastroje a vrtaky jak pfi jejich vyrobé, tak i po
preostreni.

Zpusobuje klidnéjsi béh nastroje a prodlouzeni trvanlivosti bfitu.

Dodatec¢né operace

Zkraceni nastroje pfi nadmérném opotrebeni 98 K¢ 30%

Nadmérné opotrebeni

50%

Stopka nastroje SK / MK

50%

Nadmérna délka

50%

Nadmeérna délka L > 200 mm

100%

Brouseni na definovany primér

50%

LeSténé brity

50%

Osazeni upinaci stopky

250 K¢




Obecné pokyny pro transport a skladovani HM nastro

u
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Baleni vzdy do plastikovych pouzder

Proc?

ProtoZe jinak se nastroje vzajemnym kontaktem poskodi a v oblasti bfitu mohou
vzniknout ve slinutém karbidu mikrotrhliny. Tyto trhliny se Siti hloubéji, nez je

béZna odbrousena vrstva pfi preostieni. Nésledkem je rychlejsi vydrolovani zrn na
britu, coZ vede k nizsi trvanlivosti ostfi.

Transport vidy v nastrojovych boxech

Proc?

Molitanovou vystelkou je zajiSténo, Ze nastroje dorazi do ostfirny bez poskozeni a
stejnym zplsobem jsou chranény pfi zpétném transportu.

Spolu s balenim do plastikovych pouzder zajistuje dvojitou ochranu bfitd proti
mikrotrhlindm.

Nastroje odesilat k preostreni vcas

Proc?

KdyzZ je ndstroj jiz otupeny a je presto ddle pouzivan, je tlak na bfitu pfilis vysoky, coZ
vede k vylamovyni zrn na britu a opét k tvorbé mikrotrhlin. Kromé toho musi byt pri
ostfeni odebrano zbytecné moc materialu, coz vede jednak ke zvy$enym nakladlim,
ale i ke sniZeni poc¢tu moznych ostieni, tedy ke snizeni celkové Zivotnosti nastroje.
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TOOL-BOX-SERVICE

Jak to funguje?

1. Kontaktujte nas a vyzadejte si Toolbox
Pouzivame standardni plastové boxy vybavené molitanovymi vystelkami pro optimalni
ochranu nastrojl pfi pfepravé.

2. Po naplnéni Toolboxu sepiste seznam nastrojl zasilanych do ostreni.
MuZete pouzit Va3 standardni formular nebo si vyzadejte formulafe od nas.
Nezapomerite uvést pripadné specifické pozadavky na ostfeni nebo povlakovani,
napfiklad:
Ostfit jen na Cele, DodrZet radius a podobné
Vyplnény formulaf zaslete e-mailem na adresu btstechnik@btstechnik.cz

3. Nejdéle do 48 hodin bude zasilka vyzvednuta bud nasim pracovnikem nebo nami
povéienym kuryrem.

4. BéZna doba na vyfizeni Vasi objednavky je 3 tydny od odeslani.

5. Administrativni a logistické naklady na zpracovani jedné objednavky jsou 250,- K¢
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Nastrojova kultura

PRAXE

DOSTACUJICI

OPTIMALNI
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