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Prelucrarea titanului pe calea simpla

MaxiMill — 211-DC cu DirectCooling
Mai repede. Mai mult. Mai sigur.

.. SIINCA CATEVA
ALTE PRODUSE
A Gradul de cermet CTEP110-P:

Fii uimit de noua noastra actualizare de
acoperire pentru strunjirea de finisare

A Prelucrarea precisa a componentelor
mici si complexe din aluminiu cu noile
freze Micro AluLine — Micro

CERATIZIT este un grup de inginerie de
ultima generatie, specializat in tehnologii
de scule si materiale din carbura.

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


http://www.ceratizit.com

Va salutam!

% Comanda simpla si nebirocratica
Centrul de servicii clienti

Asistenta telefonica
0800 672 384

Numar fax
0800672 385

E-Mail
comanda.ro@ceratizit.com

Mai simplu nu se poate

L/ Comandai prin
magazinul online

https://cuttingtools.ceratizit.com

€ Sfaturi de prelucrare si optimizare proces pe loc
@ Tehnicianul Dumneavoastra

de aplicatii

Numarul Dvs. client
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CERATIZIT

De la pozitia ideala a duzei pana la valoarea adaugata
decisiva in prelucrarea titanului si a altor materiale
foarte rezistente la temperaturi ridicate

Siguranta maxima de proces in ciuda vitezei mari de agchiere este la ordinea zilei si,
in mod ideal, totul este si rentabil?

Oferim aceste avantaje intr-o singura sculé — sistemul nostru de frezare cu placute
amovibile imprimat 3D MaxiMill — 211-DC din propria noastra productie. Freza cu
frontal drept patentata straluceste cu valoarea adaugata decisiva in prelucrarea
titanului si a altor materiale foarte rezistente la temperaturi ridicate, datorita unei
raciri optime DirectCooling pe suprafata de degajare a placutei. in special cu
astfel de materiale, este necesara cea mai buna racire posibila cu emulsie pentru
a obtine rezultate bune de prelucrare.

@ — de la pagina 44 . .
Aici veti gasi informatii suplimentare despre produs. cts.ceratizit.com/ro/ro/maximill-211-dc
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CERATIZIT

Prelucrarea aliajelor de titan in mod cool

Obiectivul principal al corpului frezei MaxiMill — 211-DC a fost in
mod clar pe optimizarea racirii pe suprafata de degajare pentru
prelucrarea titanului si a superaliajelor. Dezvoltatorii CERATIZIT
au venit cu un concept care nu a putut fi realizat folosind procese
de fabricatie conventionale. Scopul a fost de a livra cat mai mult
lichid de racire posibil la muchia agchietoare intr-o maniera tintita.
Acest lucru a necesitat un design foarte complex care ar putea fi
implementat datorita productiei aditive.

Avantaje / beneficii

A alimentare optima DirectCooling la fata de degajare a placutei
A geometria placutei si pozitia duzei perfect coordonate cu DirectCooling

Suport de scule imprimat 3D cu canale
de racire pozitionate ideal



Combinatie perfecta: pozitia ideala a duzei
si geometria coordonata a placutei

Corpul de frezare fabricat aditiv al MaxiMill — 211-DC ofera potentialul de
a crea complexitatea necesara pentru racirea pe fata de degajare. Acest
lucru creeaza combinatia perfecta de proprietati geometrice si functionale
— pozitia ideald a duzei, completatd de ogeometrie a placutei perfect
adaptate cu racireapentru a garanta racirea continua cu lichid de racire
a suprafetei de aschiere a placutei.

Raport de testare: Durata de viata (min) in comparatie cu sculele
standard

20
o
+ 60 %
15 v
Durata de viata
Masina: GROB G1050
10 Piesa: TiAl6V4
Scula: MaxiMill — 211-DC
5 v 65 m/min.
a; 6mm/a, 18 mm/f, 0,13 mm
0 Presiunea
lichidului de racire: 80 bar
B MaxiMill 211-15 B produs standard comparabil
cu DirectCooling (DC) fara DirectCooling (DC)

Cu o astfel de rezerva de viata, clientii nostri pot prelucra
titan si superaliaje intr-un mod mult mai relaxat. Si, in plus,
beneficiati de un proces sigur — cu o utilizare semnificativ
mai mica a sculelor.

Manuel Hofferer, Manager de aplicatii Aerospace & Defense
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Prelucrare la scara
mica a aluminiului

cu AluLine — Micro

WNT

Microfreza pentru componente mici complexe

AluLine — Micro: cu acoperire DLC si tolerante minime

Piesele de prelucrat devin din ce in ce mai mici: Fie in tehnologia medicala,
pentru ultima generatie de smartphone-uri sau carcase elegante pentru ceasuri.
Miniaturizarea este asadar si pe ordinea de zi a sculelor utilizate. Pentru a realiza
acest lucru, am regandit complet microfrezele AluLine — Micro si le-am adaptat la
cerintele industriei.

I
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O\ — de la pagina 34
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Avantajele AluLine — microfreze

cea mai noua geometrie

rectificare slefuita pentru o agchiere omogena si o indepartare optima a aschiilor
acoperire DLC rezistenta la uzura, subtire si ultra-neteda

raport excelent de pret-performanta

program mare, complet, pana la lungimi de extindere de 12xD

diametrul cozii 4 mm, prin urmare potrivit si pentru conuri termice

cele mai mici tolerante, pentru cea mai inalta calitate a conturului pe componenta
(3 ym cu diametru de 0,2 mm)

> > > > > > >

Portofoliu mare de microscule pentru aschierea aluminiului

Oferim diferite variante de scule ale AluLine — Micro:

Freza sferica si torica precum si freza deget cu tesire la colt
diferite versiuni de geometrii si cozi

domenii de diametre de la 0,2 mm péana la 3,0 mm

precum lungimi de extindere de la 3xD pana la 12xD

> > > >

Cu aceasta gama de produse,
operatorii pot efectua cu usurinta
0 mare parte a microprelucrarii
aliajelor de aluminiu, cuprului si
altor metale neferoase.

Tesire

Raza completa
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Materialul de'Scula e

Cermet este |mpreS|onan
pentru finisare |

CERATIZIT

Calitatea Cermet CTEP110-P primeste actualizare de acoperire

Cei care doresc sa reduca costurile unitare la finisarea otelului apeleaza din ce in ce mai mult
la placute aschietoare Cermet. Sunt mai rezistente la caldura decat omologii lor din carbura,
ceea ce inseamna ca permit valori de agchiere mai mari si, prin urmare, procese mai scurte.
De asemenea, impresioneaza prin stabilitatea dimensionala si durata lungéa de viata, mai ales
atunci cand au si o acoperire DRAGONSKIN de inalta performanta, inclusiv detectarea de
utilizare — ca si noile placute de Cermet de la CERATIZIT.

C '\ — de la pagina 14
ﬂ. Aici veti gasi informatii suplimentare despre produs.
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De ce Cermet?

Cermeturile au unele avantaje fata de carbura metalica in anumite aplicatii. Acest lucru face
posibila obtinerea de viteze de aschiere foarte mari si durate de viata lungi in acelasi timp,
cu rezultate optim netede pe suprafetele pieselor de prelucrat.

Proprietati optimizate ale produsului ca un
pachet complet pentru o productie eficienta

lata ce aduce materialul de scula Cermet CTEP110-P
Cu noua acoperire:

acoperire unica CVD multistrat

acoperire indicator pentru detectare de utilizare

textura si dimensiuni imbunatatite ale granulelor TiCN- si Al,O5-acoperiri
proces special de post-tratament

spargator optimizat de aschii

potrivire perfecta intre calitate si spargatorul de aschii

> > > > > >

— utilizarea ideala a muchiilor a‘are

— rugozitate redusa a suprafetei =5

— rezistenta inalta la uzura

— viteza maxima de aschiere
— control optim al agchiilor

— durata de viata imbunatatita

— costuri unitare mai mici (CPP)

Schimbarea sculei este facuta inaintea ruperii

Datorita noii actualizari de acoperire cu detectare de uzura, o privire rapida asupra muchiilor aschietoare este
suficienta pentru a identifica mai bine uzura. Aceasta inseamna ca fiecare muchie aschietoare individuala
a placutei poate fi utilizatd in mod optim si, in acelasi timp, pot fi prevenite ruperile suparatoare ale sculei.

Placuta anterioara cu acoperire
fara detectarea uzurii

CTEP110-P cu acoperire
actualizata si detectare de uzura




Cuprins

WNT Burghie din carbura solida

12+13 WTX-Speed VA 8xD

CERATIZIT Scule de strung cu placute amovibile

14-22 Placute amovibile Cermet CTEP110-P

23-25 Placute amovibile rotative 1ISO

CERATIZIT Scule pentru debitare si canelare

30-33 Sistem GX35

WNT Freze din carbura solida

34-42 Microfreza AluLine — Micro

Microfreza

AluLine — Micro




——

Placute amovibile Cermet
CTEP110-

CERATIZIT Freze cu placute amovibile

44-47

MaxiMill — 211-DC

CERATIZIT Prinderi de scule si accesorii

48-53 HyPower — Mandrina de inalta presiune
54-56 Dorn freza atasabila canal transversal cu diametru redus de umar
57-60 Prindere coada cilindrica (Weldon)
61 Portscula BMT
WNT Prinderi piese
62 CentriClamp — ZSG mini — Turn de prindere
63 MNG mini — Turn de prindere de 4-ori
64 Falci sistem Verso

-frezat colturi
“MaxiMill - 211-DC

Mai departe la produse




WNT \ Performance

8xD cu racire interna

WTX - Burghiu de mare viteza, DIN 6537

A pentru ofeluri rezistente la rugina si acizi

A proiectat pentru viteze mari de taiere

A 3 tesiri de ghidare pentru frecare redusa

<8xD

»

k2

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

DC; DCONMS

mm
3,0
31
3,2
33
34
3,5
3,6
37
3,8
3,9
40
44
4,2
43
44
45
46
48
5,0
5,1
5,2
53
54
55
5,6
57
58
59
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,8
6,9
70
75
78
8,0
81
8,2
8,3
8,5
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mm
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OAL
mm
72
72
72
72
72
72
72
72
81
81
81
81
81
81
81
81
81
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
114
114
114
14
114
114
14
114
14
114
114
114
142
142
142
142

LCF
mm
34
34
34
34
34
34
34
34
43
43
43
43
43
43
43
43
43
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
95
95
95
95

LU
mm
29
29
29
29
29
29
29
29
36
36
36
36
36
36
36
36
36
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
80
80
80
80

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40

Speed VA

Tig00

=1
SIG135°
Carbura solida

10 701 ...

EUR

T4

176,60 03000
176,60 03100
176,60 03200
176,60 03300
176,60 03400
176,60 03500
176,60 03600
176,60 03700
176,60 03800
176,60 03900
176,60 04000
176,60 04100
176,60 04200
176,60 04300
176,60 04400
176,60 04500
176,60 04600
176,60 04800
176,60 05000
176,60 05100
176,60 05200
176,60 05300
176,60 05400
176,60 05500
176,60 05600
176,60 05700
176,60 05800
176,60 05900
176,60 06000
215,00 06100
215,00 06200
215,00 06300
215,00 06400
215,00 06500
215,00 06600
215,00 06800
215,00 06900
215,00 07000
215,00 07500
215,00 07800
215,00 08000
280,50 08100
280,50 08200
280,50 08300
280,50 08500

DCw
mm
8,8
9,0
93
9,5
9,8
10,0
10,2
10,5
10,8
1,0
1,5
1,8
12,0
12,2
12,5
12,8
13,0
13,5
13,8
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0

O T »w=XxX=mT

DCONMS ¢
mm
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
18
18
18
18

OAL
mm
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
178
178
178
203
203
203
203
222
222
222
222

LCF
mm
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
133
133
133
133
133
133
133
162
162
1562
1562
17
17
17
17

LS
mm
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
48
48

10 701 ...

EUR

T4

280,50 08800
280,50 09000
280,50 09300
280,50 09500
280,50 09800
280,50 10000
382,20 10200
382,20 10500
382,20 10800
382,20 11000
382,20 11500
382,20 11800
382,20 12000
526,60 12200
526,60 12500
526,60 12800
526,60 13000
526,60 13500
526,60 13800
526,60 14000
697,00 14500
697,00 15000
697,00 15500
697,00 16000
958,30 16500
958,30 17000
958,30 17500
958,30 18000

® O e o0

— V. pagina 13
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Burghie din carbura solida
Date de agchiere

WNT \ Performance

Date orientative de agchiere — WTX — Speed VA

10701 ...
scire interna 8xD
Subgrupa de materiale  Index Nlmﬁmifilslt-le;ﬁmc curacire Interna @ 3-5 @5-8 @8-12 @ 12-16 @ 16-20
v, (m/min) f (mm/rot)
P11 420Nimm?/125 HB 165 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 160 0,11 0,16 0,22 0,26 0,30
Otel nealiat P.4.3 840 N/mm?/250 HB 150 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
PA.4 910 N/mm2/270 HB 145 0,10 0,15 0,19 0,24 0,27
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 135 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
P.21 610 N/mm?/ 180 HB 165 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
P.2.2 930 N/mm?/275 HB 150 0,13 0,18 0,24 0,30 0,34
P Otel slab aliat
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 135 0,1 0,16 0,22 0,27 0,30
P.2.4 1200 N/mm?/ 375 HB 105 0,11 0,15 0,19 0,24 0,27
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 115 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
O acdle® P3.2 1100 Nt 300HB 90 0,10 013 018 0,22 0,25
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB 90 0,08 0,11 0,14 0,17 0,19
P.41 680 N/mm?/200 HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
Otel inoxidabil
P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
M.1.1 610 N/mm2/ 180 HB 80 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25
M Otel inoxidabil M.21 300 HB 75 0,08 0,11 0,15 0,19 0,21
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 75 0,08 oM 0,15 0,19 0,21
K.1.4 350 N/mm?/ 180 HB 150 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
Fonta cenusie
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.21 540 N/mm?/160 HB 200 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43
K Fonta cu grafit nodular
K.2.2 845N/mm?/250 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.3.1 440 N/mm?/130 HB 115 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
Fonta maleabila
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 100 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32
N.1.1 60 HB
Aluminiu - aliaj forjat
N.1.2 340 N/mm?/100 HB
N.2.1 250 N/mm?/75HB
Aluminiu - aliaj turnat N.2.2 300 N/mm2/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/130 HB
N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
Cupru si
aliaje de cupru N.3.2 300 N/mm?/90 HB 145 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
(bronz / alama)
N.3.3 340 N/mm?/ 100 HB
Aliaje de magneziu N.41 70 HB
S.11 680 N/mm?/200 HB 35 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19
S.1.2 950 N/mm?/280 HB 25 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
erman e S:21 840Nmm?/ 2508 25 0,05 0,07 0,10 0,12 014
s S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB 20 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
S.2.3 1080 N/mm?/ 320 HB 20 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
S.31 400 N/mm?
Aliaje din titan S.3.2 1050 N/mm2/320 HB 35 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
S.3.3 1400 N/mm?/ 410 HB 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
H.141 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC
Otel calit
H HA.3 61-65 HRC
HA.4 66-70 HRC
Font dura H.21 400 HB
Fonta cilit H.31 55 HRC

*Rezistenta la
tractiune

(e}
@ Parametrii de agchiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei si a portsculei, tipul materialului i a masinii! Valorile date indica datele
de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.

cuttingtools.ceratizit.com 13



CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placute amovibile CN..

CNMG

Denumire L S D1 IC
mm mm mm mm
CNMG 1204.. 12,9 4776 5,16 12,7

CNMG

-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P

[O[c[7] [O[Z]7]

F F
CERMET CERMET
CNMG CNMG
76101.. 76110...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
120404EN 0,4 13,29 02801 15,45 02801
120408EN 0,8 13,29 03001 15,45 03001
120412EN 1,2 15,45 03201
P [ [}
M O O
K O O
N
S
H

14
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CERATIZIT \ Performance

Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila negativa DN..

DNMG

Denumire

DNMG 1104..
DNMG 1506..

DNMG

1SO

110404EN
110408EN

150604EN
150608EN
150612EN

I WZX=Z T

RE
mm
0,4
0,8

0,4
0,8
12

L S D1 IC
mm mm mm mm
11,6 476 3,81 9,52
15,5 6,35 5,16 12,70

[ NEW | [ NEW |
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGONSKIN Sl DRAGONSKIN
o[-[2] lolc]]
F F
CERMET CERMET
DNMG DNMG

76102.. 76153..
EUR EUR
1A/78 1A/78
16,02 00401
16,02 00601
21,03 02801 23,38 02801
21,03 03001 23,38 03001
21,03 03201
° °
o o
o o

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila negativa TN..

TNMG

Denumire L S D1 IC

mm mm mm mm

TNMG 1604.. 16,5 4776 3,81 9,52
51

TNMG

1SO RE

mm
160404EN 0,4
160408EN 0,8
160412EN 1,2

I WZXZ T

-CF20
CTEP110-P

CERMET
TNMG

76 149 ...

EUR

1A/78
13,29 01601
13,29 01801
13,29 02001

[ ]
O
(@)
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CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placutd amovibila negativa WN..

WNMG

Denumire L S D1 IC

mm mm mm mm
WNMG 0604.. 6,5 4776 3,81 9,52 a E
WNMG 0804.. 8,6 4776 5,16 12,70

WNMG

1SO

060404EN
060408EN

080404EN
080408EN

T W=ZXZT

RE
mm
0,4
0,8

0,4
0,8

N EEE
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGoNSIN
[O[c[7] [OfZ]7]
F F
CERMET CERMET
WNMG WNMG
76171 ... 76177 ...

EUR EUR
1A/78 1A/78
12,73 00401
12,73 00601 15,14 00601
18,95 01601
16,47 01801 18,95 01801
[ ] [ ]
(@] O
(@] O

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila pozitiva CC..

CCGT / CCMT

Denumire L S D1 IC
mm mm mm mm
CC.T 0602.. 6,4 2,38 2,8 6,35
CC.T09T3.. 97 3,97 44 9,52
CC.T 1204.. 12,9 4776 55 12,70

CCGT / CCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

CERMET CERMET
ceeT ceuT
76247 ... 76248 ...
IS0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
060202EN 0,2 18,22 00201
060204EN 04 18.22 00401 9,91 00401
09T302EN 02 19.41 01401
09TI04EN 04 194101601 12,73 01601
09T308EN 08 194101801 12,73 01801
120404EN 0,4 24,31 02001 17,96 02801
[ [ ]
O O
o o

T »WwW=Z2X=Z 10
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CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila pozitiva DC..

DCGT / DCMT

Denumire L S D1 IC
mm mm mm mm

DC.T 0702.. 7,75 2,38 2,8 6,35

DC.T 11T3.. 11,60 3,97 44 9,52

DCGT / DCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

ofcl2] [olc]Z]

F F

CERMET CERMET

DCGT DCMT

76245.. 76246 ...
1S0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78

070201EN 0,1 18,22 00101
070202EN 0,2 18,22 00201

10,34 00201
070204EN 0,4

18,22 00401 10,34 00401
11T302EN 0,2

24,12 01401
11T304EN 0,4 24,12 01601 14,34 01601
11T308EN 0,8 24,12 01801 14,34 01801
[ [}
O O
o o

ITw=ZXxX=ZT
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CERATIZIT \ Performance

Scule de strung.cg pléculgz gmovibile
Placuta amovibila pozitiva SC..

SCGT / SCMT

Denumire L S D1 IC
mm mm mm mm
SC.T09T3.. 9,52 3,97 44 9,52

SCGT / SCMT

IC

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
o[-]7] O[]
F F
CERMET CERMET
SCGT SCMT
76261 .. 76260 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
09T304EN 04 19,86 00401 12,73 00401
09T308EN 08 19,86 00601 12,73 00601
P ° °
M o o
K o o
N
S
H
20
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CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila pozitiva TC..

TCGT / TCMT

Denumire L S D1 IC A
mm mm mm mm ~

TC.T 1102.. 11,0 2,38 2,8 6,35

TC.T16T3.. 16,5 3,97 44 9,52

TCGT / TCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

CERMET CERMET
TCGT TCMT
76272 ... 76266 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
10202EN 0.2 17,80 01401
110204EN 0,4 17,80 01601 10,14 01601
110208EN 08 17,80 01801
16TI04EN 04 22,55 02801
16T08EN 08 14,07 03001
° °
o o
o o

T »mW=Z2X=Z10

cuttingtools.ceratizit.com 21



CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila pozitiva VC..

VCGT / VCMT

Denumire L S D1 IC
mm mm mm mm

VC.T 1103.. 1,1 3,18 2,9 6,35

VC.T 1604.. 16,6 4776 44 9,52

VCGT / VCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

o[c[=] [o]c]2]
F F
CERMET CERMET
VCGT VCMT
76276.. 76292..
1S0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
110301EN 0,1 22,08 01201
110302EN 0,2 22,08 01401

110304EN 0,4 22,08 01601 17,14 01601
160404EN 0,4

26,33 02801 21,03 02801
160408EN 0,8

26,33 03001 21,03 03001

[ [}
(@) @)
o o

T »mwW=ZX=Z 10

22
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CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila pozitiva RC..

RCMT

Denumire S D1 IC
mm mm mm
RCMT 0803.. 3,18 34 8

RCMT

-M23
CTCP115-P

DRAGONSKIN

M
RCMT

74121 ...
EUR
1A/08

8,66 21300

1SO RE
mm

0803MOSN 4

[ ]

O

T WZXZ T
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CERATIZIT \ Performance

Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila pozitiva TC..

TCGT

Denumire L S D1 IC
mm mm mm mm
TCGT 16T3.. 16,5 3,97 44 9,52

TCGT

27
CTPX715

DRAGONSKIN

CIBIE

M
TCGT
70 276 ...

1SO RE EUR

mm 1A/90
16T302FN 0,2 20,01 72600
P )
M )
K )
N )
S )
H

24
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CERATIZIT \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Placuta amovibila pozitiva VC..

VCGT

Denumire L S D1 IC
mm mm mm mm
VCGT 1604.. 16,6 4776 44 9,52

VCGT

-25P -27

CTPX710 CTPX715
DRACONSKN
[OIc[7] [e[=]Z]

M M
vCaT VCaT
70282.. 70280..

IS0 RE EUR EUR

mm 1A/90 1A/90
160402FN 0,2 282372600 2691 72600
160412FN 1.2 2691 73200
P [ ] [ ]
M [ ] [ ]
K o
N [ ] [ ]
S [ ] [
H

cuttingtools.ceratizit.com 25



CERATIZIT \ Performance

Scule de strung cu placute amovibile

Date de aschiere

Subgrupa de materiale

Otel nealiat

P Otel slab aliat

Otel puternic aliat si
otel de scule

Otel inoxidabil

M Otel inoxidabil

Fonta cenusie

K Fonta cu grafit nodular

Fonta maleabila

Aluminiu - aliaj forjat

Aluminiu - aliaj turnat

Cupru si
aliaje de cupru
(bronz / alama)

Aliaje de magneziu

Aliaje
termorezistente

Aliaje din titan

Otel calit

Fonta dura

Fonta calita

26

Rezistenta
N/mm?*/HB / HRC

420 N/mm?/ 125 HB
640 N/mm?/ 190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm? /270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm? /180 HB
930 N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? / 300 HB
1300 N/mm?/400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm?/300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300 HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm? /260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm?/ 250 HB
440 N/mm?/ 130 HB
780 N/mm? /230 HB
60 HB
340 N/mm?/ 100 HB
250 N/mm? /75 HB
300 N/mm? /90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340 N/mm?/ 100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

*Rezistenta la
tractiune

CTEP110-P

DRAGONSKIN

500
440
380
360
330
450
360
330
250
380
310
230
380
340
380

450
340
480
380
460
280

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P3.3
P41

P.4.2
M.1.41
M.21
M.31
KA1
KA.2
K.21
K.2.2
K.341
K.3.2
N.141
NA1.2
N.241
N.2.2
N.23
N.341
N.3.2
N.3.3
N.441
S.4141

$1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
S.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.3.1

CTCP115-P

CTPXT710

-25P

CTPX715
-27

DRAGONSKIN

370
315
270
250
230
325
250
230
170
200
140
85
200
170

255
235
270
205
250
210

340
300
260
250
235
300
250
235
190
150
95
35
155
130
150
90
130

1840
1600
1250
1250
750
650
630
500
340
110
85
75
45
45
100
60
45

275
235
200
190
170
240
185
170
125
140
80

140
110
140
80
120
200
160
190
150
210
180
1750
1500
1200
1200
700
625
600
475
325
40
30
30
25
20
110
70
50
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CERAT'Z'T \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Informatii tehnice

Spargatoare de aschii standard / recomandari de utilizare

Aschiere puternic

Aschiere continué Aschiere neregulata Sectiune

Nega th Model intrerupta =
O O Q) w58
g mm mm 8

-CF /-CF20 CTEP110-P / TCM10

A spargatorul cel mai fin de CTEP110-P / TCM10

finisare &

o A taisuriascutite pentru forte CTEPTI0-P/TCM10 W gm
w5 reduse de aschiere TN"
S S A control bun de aschi sila WN.
=3 adancimi mici de aschiere -
= F
25 0,30-1,50 0,07-0,25
s |
HiNsY
8
S ©
g 2 -TFQ CTEP110-P / CTCP115-P CTCP115-P / CTCP125-P
= 35
a
o § A geometrie-netezire CTEP110-P o 0,15
& o A finisare pana la semifinisare N~a1

= TEP110-P / CTCP115-P  CTCP115-P / CTCP125-P \a
;_—E S A avansuri foarte mari ‘ ¢ rere CTCPTIS-PI ° \7% CN..
D = A inalta calitate a suprafetei DN..

> EEE WN..

F
[ [ [
Pozitiv
-CF05 CTEP110-P / TCM407  TCM10/TCM407

-% A spargatorul de finisare fina CTEP110-P

‘S A pentru toate otelurile de uz o ccC

T P S CTEP110-P TCM10/ TCM407 - -

Q general, oteluri inoxidabile i DC..
w2 fonte cenusii SC
S ‘& A control bun de agchii \ESEESES TC..
¥ o A inalta calitate a suprafetei D VC..
=3 F
Lo 0,20-1,30 0,06-0,25
S8 |
o 2
© =
e
28 CF55 CTEP110-P TCM10/ CTEP110-P
S
Q.

o E A finisare pané la semifinisare CTEP110-P CTEP110-P

& 2 A adecvat pentru oteluri de uz o cC

N 5 it CTEP110-P CTEP110-P - -

=z 3 general i inox DC..

D o A forte reduse de taiere EEEEEEE SC..
£ A control bun de aschii BEES=S== TC..

N A inalta calitate a suprafetei F VC..

5

[ [
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CERAT'Z'T \ Performance Scule de strung cu placute amovibile
Informatji tehnice

Spargatoare de aschii standard / recomandari de utilizare

Aschiere puternic

. Aschiere continud Aschiere neregulata intrerupta Sectiune e
Pozitiv Model g
O O Q R
- mm mm (0]
-M23 CTCP115-P / CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P
:% A Geometrie cu agchiere :'\7 0,15
m | e e e CTCP115-P / CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P ¢
R @ excelent de rupere a
w® 3 aschiilor la adancimi mici RC..
S ‘»  deaschiere lafinisare
<)
&5 -
23 M 0,30-4,0 1,0-045
=8 ]
© =
=5
22
£ 5
o >©
D ©
5 =g
N 5
E [&]
5 &
<)
@©
N
5
Pozitiv
s 2P CTPXT10 CTPXT10
o
5 A tisuri agcutite CTPX710 CTPX710 .
[&] M o
@ > A bun control de aschii la w cc
o § aliajele moale de aluminiu DC"
G & A tendintd redusd de lipire < \ 1 1 ;'J ~ CTPX710/H216T CTPX710/H216T CTPX710/H216T SC"
EF V— CTPX710 CTPX710 VC..
s 5 .
o
S 3 0,50-4,50 0,05-0,60
5= o ooma om0
® =
SR
S e 2 CTPXT15 CTPX715
D —_
£ @ A universala geometrie CTPX715 CTPX715 ‘,‘,l, o
0T .= A o o
= 2| weslunbn CTPX715/H216T  CTPX715/H216T K3 DC..
o c A taiguriascutite RC
= S A unghi de agezare extrem \_,{‘\ . it CTPX715/H216T CTPX715/H216T CTPX715/H216T SC“
5 pozitiv pE=SESSSy "
o S A tendinta redusé de lipire CTPX715 CTPX715 e
P A M VC..
[ A avansuri mari
= R 1,00-10,00 0,10-0,75
5 | CTPXTIS/HZIGT  CTPXTISIH2IGT  CTPXTIS/H216T
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CERATIZIT \ Performance

Scule de strung cu placute amovibile

Informatji tehnice

Descrierea calitafilor

CT
CERATIZIT

ISO | P10 | M10 | K05
Specificatie:
Componenti: Co/Ni 12,2%; adaosuri 26,4%; Ti(C,N) rest | Granulatie: 0,8-1,0 ym | Duritate: HV3, 1650 |
Sistem de acoperire: CVD TiCN-Al,O; + TiN acoperire de suprafata

ISO | P15 | K25
Specificatie:

Compozitie: Co 5,5%; carbura mixta 6,4%; rest WC | Granulatie: 1 um | Duritate: HV;y 1530 |
Sistem de acoperire: CVD TiCN-Al,O5

2 5 P

Recomandare de utilizare:
Calitate acoperita Cermet cu rezerve de tenacitate pentru finisare cu viteze mari de aschiere.

Recomandare de utilizare:
Calitatea rezistenta la uzura, de inalta performanta pentru agchierea otelului in conditii stabile si agchiere
continua.

ISO | P10 | M10 | K10 | N10 | S15
Specificatie:
Compozitie: Co 6,0%; rest WC | Granulatie: 0,8 ym | Duritate: HV,, 1820 | Sistem de acoperire: PVD AITIN

Recomandare de utilizare:
Calitatea universala de carbura pentru cele mai inalte cerinte de agchiere la mai multe materiale.

ISO | P15 | M15| K15 | N15|S20 | 010
Specificatie:
Compozitie: Co 6,0%; rest WC | Granulatie: 1 um | Duritate: HV3, 1650 | Sistem de acoperire: PVD AITiN

Recomandare de utilizare:
Calitatea universala de carbura pentru cele mai inalte cerinte de agchiere la mai multe materiale.

® O O

[ ] o

[ 2N BNONY BN J

(Exemplu)

-P

Performance

[ 2N JNONY MY J

Acoperire

Zm-HUovoOs

cuttingtools.ceratizit.com

Carbura neacoperita

Carbura acoperita cu CVD
Carbura acoperita cu PVD

Cermet, fara acoperire
Cermet, acoperit
Nitrura de siliciu,
neacoperita

Nitrura de siliciu, acoperita

I o — X ou

Ceramica mixta
Ceramica Whisker
SIAION

DPC

PcBN

HSS, sinterizat

Domeniu principal de aplicare -

material

P Otel

M Oftel inoxidabil

K  Fonta

N  Metale neferoase
S  Termorezistent

H  Ofel calit

X Aplicatie universala

Proceduri

N R WN -

Strunjire

Frezare

Debitare si canelare
Gaurire

Strunjire filet

Alte

Multiple proceduri

[

Grad de duritate
05 1SO05
10 1SO10
15 1S0 15
20 1S020
25 1SO25
30 18030
35 IS0 35
40  1SO40

29



CERATIZIT \ Performance

Scule pentru debitare si canelare

Sistem GX
Placuta de canelare — GX 35
A pentru debitare si canelare
I T
@ @ -M1 -M1
CTCP325 CTP1340

F M R

e &

Denumire

GX 35-E3.00L 6
GX 35-E3.00 N 0.20
GX 35-E3.00R 6

T W»WZXZ 0

+ 0,15 mm
gj}
@P
%
/b L
RE

38 N
\ INSL

RE

A@/QF R

INSL CW..055 RE.1s PSIR pentrusuport

mm mm mm

35 3 0,2 6 -GX35
35 3 0,2 -GX35
35 3 0,2 6 -GX35

@) 0

70 390 ...

EUR

1C/72
21,50 92300
21,50 93300
21,50 94300

[ ]
@)
[

70390 ...

EUR

1C/72
21,50 62300
21,50 63300
21,50 64300

[ JNON I J

— v, pagina 33

@ Atentie: in cazul variantei R/L reduceti avansul cu 20-50 %!

— pagina 33

30
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CERATIZIT \ Performance

Scule pentru debitare si canelare

Sistem GX

MonoClamp - Suport radial mono GX-DC 35

Detalii de livrare:

Suport mono inclusiv cheie si surub de prindere

Direct
1
i T S ]
Coollng 6 T ::: T
© M6
OAL
CDX 1/8" ©
G
Figurile prezintd varianta pe dreapta .m
stanga
70 869 ...
Marcare 1ISO H B cw WF OAH OAL LH s CDX a Placuté pentru EUR
mm mm  mm  mm MM mm mm mm mm mm canelare 2CIT
E20 R/L 003453-2020X-S-DC-GX35 20 20 3 1875 31 117 55 48 34 10 GX 35-E3.00 225,00 32001
E25 R/L 003483-2525X-S-DC-GX35 25 25 3 2375 36 132 55 48 34 10 GX 35-E3.00 235,00 32501

dreapta

70 869 ...

EUR
2CIM
225,00 32000

235,00 32500

B |
Surubelnita Surub placuta
TORX®
80950 ... 70950 ...
Accesorii EUR EUR
Placuta pentru canelare Y7 2A/28
GX 35-E3.00 T20-IP 16,17 129 M6x22 - 20IP 13,74 92200
9 "\ — capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii
1l Aici veti gasi adaptorii de baza potriviti.
cuttingtools.ceratizit.com 31



CERATIZIT \ Performance Scule pentru debitare si canelare

Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

s : . 7 . Rezistentd Numér Denumire Numér Denumire
Subgrupd de materiale Index Compozitie / structura / tratament termic Nimm® /HB/HRC  material material material material
P14 <015%C temperat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 temperat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Otel nealiat PA1.3 imbuntatit 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535  C55
temperat 910N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 mbunatatit 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 temperat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 mbunatatit 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Otel slab aliat
P.2.3 imbunatatit 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 imbunatatit 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 temperat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CHIPHENIBEELE) (g5 calitsi revenit 1M00N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
otel de scule
P.3.3 calitsi revenit 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritic/ martensitic temperat 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Otel inoxidabil
P.4.2 martensitic imbunatatit 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitic/ austenitic-feritic calit 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Otel inoxidabil M.2.1 austenitic imbunétatit 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitic/ feritic (Duplex) 780 N/mm?/230HB ~ 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.A1.1 perlitic/ feritic 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Fonta cenusie
K.1.2 periitic (martensitic) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 06045 GG-45
K.2.1 feritic 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Fonti cu grafit nodular
K.2.2 periiic 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritic 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Fonta maleabila
K.3.2 periitic 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 necalibil 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminiu - aliaj forjat
N.1.2 calibil calit 340 N/mm?/100HB 3355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12% Si, necalibil 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminiu - aliajturnat ~ N.2.2 <12 % Si, calibil calit 300N/mm?/90HB  3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, necalibil 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aliaje de magini automate, PB > 1 % 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Cupru si
aliaje de cupru N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronz / alama)
N.3.3 CuSn, cupru far plumb si cupru electrolitic 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Aliaje de magneziu N.4.1 Magneziu si aliaje de magneziu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 temperat 680 N/mm?2/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X40NiCrSi38-18
pe baza de Fe
S.1.2 calit 950 N/mm?/280 HB ~ 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X1ONICrAITi32-20
(e S.241 temperat 840N/mm2/250HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
termorezistente
s S.2.2 pe baza de Nisau Co calit 1180 N/mm? /350 HB ~ 2.4668  NiCri9NbSMo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 turnat 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanpur 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Aliaje din titan S.3.2 Aligje alfa + beta calit 1050 N/mm?/320 HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Aliaje beta 1400 N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA calitsi revenit 46-55 HRC
HA.2 calitsi revenit 56-60 HRC
Otel calit
H HA.3 calitsi revenit 61-65 HRC
H1.4 calitsi revenit 66-70 HRC
Fonta dura H.21 turnat 400 HB
Fonta calita H.31 calitsi revenit 55HRC

* Rezistenta la
tractiune
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CERAT'Z'T \ Performance Scule pentru debitare si canelare

Date de aschiere

Date de aschiere orientative pentru placute de canelare

CTCP325 CTP1340
, {

Latimea de
canelare .
% oW Canelare /debitare
£ v, (M/min) (mm) Viteza avans f (mm/rot)
AN 220 180 3 0,10-0,20
PA.2 195 150
PA.3 170 125
PA.4 165 115 . .
P15 50 00 Sfaturi pentru debitare
P.21 200 155
P.2.2 160 110
P.2.3 150 100 De la @ 5 mm reduceti avansul "f" cu
P.2.4 120 70 L aproximativ 50%. A se evita debitarea
P.31 150 10 a peste inalfimea centrului (pericol de
P.3.2 95 75 ¢ rupere).
P.3.3 45 40
P.4.1 150 110
P.4.2 125 95
M.1.1 150 10
M-21 % 80 Pentru evitarea formarii trunchiurilor,
W34 1% 100 L folositi placute pe stanga sau pe dreapta.
stk 170 150 a Pentru evitarea deformarii laterale,
KA.2 130 125 d reduceti avansul cu aprox. 20%-50%.
K.24 160 140
K.2.2 145 120
K.34 210 170
K.3.2 140 120
N.1.1 300
N.1.2 200 Pentru evitarea formarii inelelor, folositi
N.2.1 300 placute pe stanga sau pe dreapta. Pentru
N.2.2 200 evitarea deformarii laterale, reducetj
N.2.3 150 avansul cu aprox. 20%-50%.
N.3.1 300
N.3.2 300
N.3.3 200
N.4.1 200 )
S44 = 3 Sfaturi pentru canelare
La canelarea cu o deplasare axiala ,a"
I~ ar trebui s fie de cel putin 70% din
[atimea ,CW*

La canelarea suprafefelor oblice,
la Tnceput avansul trebuie redus cu
20%-50%.

(e}
@ Datele de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, de ex. stabilitatea prinderii sculei si a piesei, tipul materialului si stabilitatea masinii! Valorile date
indica date posibile de aschiere, care pot fi modificate cu ca. £20% potrivit condiiilor de utilizare!
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WNT \ Performance

Freze de Tnalta performanta

AluLine - Freza deget Micro

Specialistul pentru prelucrarea metalelor neferoase
A T, = |atimea de aschiere maxima

A=30°| | ) [ NEW | NEW | | NEW |
Y= 5° N =
DLC DLC DLC
@ @ DCONMS DraoNskiN R DRAGONsN JEl DRAGONSKIN
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Standard intern ~ Standard intern  Standard intern
e e e
53900.. 53900.. 53900..
DC . APMX DN LH OAL LPR a® DCONMS ;s Tx CHW  ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V1/5B V1/5B V1/5B
0,2 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4 3xDC 0,02 2 69,92 02101
0,2 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4 5xDC 0,02 2 69,92 02201
0,2 0,2 0,18 1,6 45 17 15 4 8xDC 0,02 2 77,83 02301
0,2 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4 10xDC 0,02 2 69,92 02401
0,3 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4 3xDC 0,03 2 69,92 03101
0,3 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4 5xDC 0,03 2 77,19 03201
0,3 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4 8xDC 0,03 2 69,92 03301
0,3 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4 10xDC 0,03 2 69,92 03401
0,4 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4 3xDC 0,04 2 64,23 04101
0,4 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4 5xDC 0,04 2 64,23 04201
0,4 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4 8xDC 0,04 2 64,23 04301
0,4 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4 10xDC 0,04 2 64,23 04401
0,5 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4 3xDC 0,05 2 53,95 05101
0,5 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3 3xDC 0,05 2 53,95 05100
0,5 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4 5xDC 0,05 2 53,95 05201
0,5 0,5 0,45 2,5 45 17 15 8 5xDC 0,05 2 53,95 05200
0,5 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3 8xDC 0,05 2 53,95 05300
0,5 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4 8xDC 0,05 2 53,95 05301
0,5 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3 10xDC 0,05 2 53,95 05400
0,5 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4 10xDC 0,05 2 53,95 05401
0,6 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4 3,3xDC 0,06 2 53,95 06101
0,6 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4 5xDC 0,06 2 53,95 06201
0,6 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4 8,3xDC 0,06 2 68,24 06301
0,6 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4 10xDC 0,06 2 53,95 06401
0,8 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4 31xDC 0,08 2 53,95 08101
0,8 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4 5xDC 0,08 2 53,95 08201
0,8 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4 81xDC 0,08 2 53,95 08301
0,8 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4 10xDC 0,08 2 53,95 08401
1,0 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4 3xDC 0,10 2 51,20 10101
1,0 1,0 0,95 3,0 45 17 15 8 3xDC 0,10 2 51,20 10100
1,0 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3 5xDC 0,10 2 51,20 10200
1,0 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4 5xDC 0,10 2 51,20 10201
1,0 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3 8xDC 0,10 2 51,20 10300
1,0 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4 8xDC 0,10 2 51,20 10301
1,0 1,0 095 10,0 50 22 15 3 10xDC 0,10 2 51,20 10400
1,0 1,0 095 10,0 55 27 15 4 10xDC 0,10 2 51,20 10401
1,0 1,0 095 12,0 55 27 15 3 12xDC 0,10 2 51,20 10500
1,0 1,0 095 12,0 55) 27 15 4 12xDC 0,10 2 51,20 10501
1,2 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4 25xDC 0,10 2 53,95 12101
1,2 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4 5xDC 0,10 2 53,95 12201
1,2 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4 8,3xDC 0,10 2 53,95 12301
1,2 1,2 1,15 12,0 55 27 15 4 10xDC 0,10 2 56,70 12401
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WNT \ Performance

Freze din carbura solida
Freze de Tnalta performanta

AluLine - Freza deget Micro

Specialistul pentru prelucrarea metalelor neferoase
A T, = |atimea de aschiere maxima

DC .01
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s
o
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~BCL e
APMX DN LH OAL LPR a°  DCONMS 5 Tx
mm mm mm mm mm mm
1,3 1,25 4,0 45 17 15 4 31xDC
1,3 1,25 7,0 50 22 15 4 54xDC
1,3 1,25 11,0 55 27 15 4 8,5xDC
1,3 1,25 13,0 55 27 15 4 10xDC
15 1,44 5,0 50 22 15 4 3,3xDC
15 1,44 5,0 45 17 15 3 3,3xDC
15 1,44 75 50 22 15 3 5xDC
1,5 1,44 75 50 22 15 4 5xDC
1,5 1,44 12,0 55 27 15 3 8xDC
1,5 1,44 12,0 55 27 15 4 8xDC
15 1,44 150 55 27 15 3 10xDC
1,5 1,44 150 60 32 15 4 10xDC
16 1,52 50 50 22 15 4 31xDC
1,6 1,52 8,0 50 22 15 4 5xDC
1,6 1,52 13,0 55 27 15 4 8,1xDC
1,6 1,52 16,0 60 32 15 4 10xDC
1,8 1,72 55 50 22 15 4 31xDC
1,8 1,72 9,0 50 22 15 4 5xDC
1,8 1,72 14,5 55 27 15 4 8,1xDC
1,8 1,72 18,0 60 32 15 4 10xDC
2,0 1,92 6,0 50 22 15 4 3xDC
2,0 1,92 6,0 45 17 15 3 3xDC
2,0 1,92 10,0 50 22 15 4 5xDC
2,0 1,92 10,0 50 22 15 3 5xDC
2,0 1,92 14,0 55 27 15 3 7xDC
2,0 1,92 14,0 55 27 15 4 7xDC
2,0 1,92 16,0 55 27 15 3 8xDC
2,0 1,92 16,0 60 32 15 4 8xDC
2,0 1,92 20,0 60 32 15 3 10xDC
2,0 1,92 20,0 60 32 15 4 10xDC
2,3 2,22 7.0 50 22 15 4 3xDC
2,3 2,22 11,5 55 27 15 4 5xDC
2,3 2,22 18,5 60 32 15 4 8xDC
2,3 2,22 20,0 60 32 15 4 8,7xDC
2,3 2,22 230 65 37 15 4 10xDC
3,0 2,90 9,0 50 22 15 4 3xDC
3,0 2,90 15,0 55 27 15 4 5xDC
3,0 290 24,0 65 37 15 4 8xDC
3,0 2,90 30,0 70 42 15 4 10xDC

3,0
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Standard intern

53900 ...
EUR
V1/58

62,55 13101

53,95 15101
53,95 15100
53,95 15200
53,95 15201

64,32 16101
64,32 16201

53,95 18101
53,95 18201

53,95 20101
53,95 20100
53,95 20201
53,95 20200

59,46 23101

59,46 23201

59,46 30101
59,46 30201

Standard intern
e
53900 ...

EUR
V1/5B

64,32 13201
69,58 13301
74,05 13401

56,70 15300
56,70 15301
56,70 15400
56,70 15401

69,58 16301
74,05 16401

53,95 18301
56,70 18401

56,70 20300
56,70 20301
56,70 20400
56,70 20401
56,70 20500
56,70 20501

66,11 23301
59,46 23401
59,46 23501

59,46 30301
69,92 30401
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DRAGONSKIN

e
Uil

i
I,
0
il

Standard intern

53900...

EUR
V1/5B

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, pagina 40-42

35
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Freze de Tnalta performanta

AluLine - Freza-Micro cu frontal sferic

Specialistul pentru prelucrarea metalelor neferoase
A toleranta razei: £ 0,01 mm
A T, = |atimea de aschiere maxima

A=30°| | V) U [ NEW | NEW | | NEW_|
Y= 5° I\
DLC DLC DLC
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Standard intern ~ Standard intern  Standard intern
e e —
53903.. 53903.. 53903..
DC.n APMX DN LH OAL LPR a® DCONMS s Tx ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm  mm  mm mm V1/5B V1/5B V1/5B
0,2 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4 3xDC 2 77,81 02101
0,2 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4 5xDC 2 77,44 02201
0,2 0,2 0,18 1,6 45 17 15 4 8xDC 2 77,83 02301
0,2 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4 10xDC 2 77,44 02401
0,3 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4 3xDC 2 75,42 03101
0,3 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4 5xDC 2 77,19 03201
0,3 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4 8xDC 2 75,42 03301
0,3 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4 10xDC 2 75,42 03401
0,4 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4 3xDC 2 69,92 04101
0,4 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4 5xDC 2 69,92 04201
0,4 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4 8xDC 2 69,92 04301
0,4 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4 10xDC 2 69,92 04401
0,5 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4 3xDC 2 56,70 05101
0,5 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3 3xDC 2 56,70 05100
0,5 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4 5xDC 2 56,70 05201
0,5 0,5 0,45 2,5 45 17 15 3 5xDC 2 56,70 05200
0,5 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3 8xDC 2 56,70 05300
0,5 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4 8xDC 2 56,70 05301
0,5 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3 10xDC 2 56,70 05400
0,5 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4 10xDC 2 56,70 05401
0,6 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4 3,3xDC 2 56,70 06101
0,6 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4 5xDC 2 56,70 06201
0,6 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4 8,3xDC 2 68,24 06301
0,6 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4 10xDC 2 56,70 06401
0,8 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4 3,1xDC 2 56,70 08101
0,8 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4 5xDC 2 56,70 08201
0,8 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4 8,1xDC 2 56,70 08301
0,8 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4 10xDC 2 56,70 08401
1,0 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4 3xDC 2 53,95 10101
1,0 1,0 0,95 3,0 45 17 15 8 3xDC 2 53,95 10100
1,0 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3 5xDC 2 53,95 10200
1,0 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4 5xDC 2 53,95 10201
1,0 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3 8xDC 2 53,95 10300
1,0 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4 8xDC 2 53,95 10301
1,0 1,0 095 10,0 50 22 15 3 10xDC 2 53,95 10400
1,0 1,0 095 10,0 55 27 15 4 10xDC 2 53,95 10401
1,0 1,0 0,95 12,0 55 27 15 3 12xDC 2 59,46 10500
1,0 1,0 095 12,0 55 27 15 4 12xDC 2 59,46 10501
1,2 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4 2,5xDC 2 56,70 12101
1,2 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4 5xDC 2 56,70 12201
1,2 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4 8,3xDC 2 56,70 12301
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Freze din carbura solida
Freze de Tnalta performanta

AluLine — Freza-Micro cu frontal sferic

Specialistul pentru prelucrarea metalelor neferoase

A toleranta razei: £ 0,01 mm
A T, = |atimea de aschiere maxima
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Y= 5° I\
DCONMS
APMX DN LH OAL LPR
mm mm mm mm mm
1,2 115 12,0 55) 27
13 125 40 45 17
13 125 70 50 22
13 125 11,0 55 27
13 1,25 13,0 55 27
1,5 1,44 50 50 22
1,5 1,44 50 45 17
1,5 1,44 75 50 22
1,5 1,44 75 50 22
1,5 144 12,0 55 27
1,5 144 12,0 55) 27
1,5 144 150 55 27
1,5 144 150 60 32
1,6 152 50 50 22
1,6 152 8,0 50 22
1,6 152 13,0 55 27
1,6 152 16,0 60 32
18 1,72 55 50 22
1,8 1,72 90 50 22
18 172 145 55 27
1,8 1,72 18,0 60 32
2,0 192 6,0 50 22
2,0 1,92 6,0 45 17
2,0 1,92 10,0 50 22
2,0 1,92 10,0 50 22
2,0 192 14,0 55 27
2,0 192 140 55 27
2,0 192 16,0 55 27
2,0 1,92 16,0 60 32
2,0 1,92 20,0 60 32
2,0 1,92 20,0 60 32
2,3 2,22 70 50 22
2,3 222 15 55 27
2,3 2,22 185 60 32
2,3 2,22 20,0 60 32
2,3 2,22 23,0 65 37
3,0 290 90 50 22
3,0 290 150 55 27
3,0 290 240 65 37
3,0 290 30,0 70 42

15

DCONMS 15

3
3
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10xDC
31xDC
54 xDC
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62,55 13101

56,70 15101
56,70 15100
56,70 15200
56,70 15201

64,32 16101
64,32 16201

62,55 18101
56,70 18201

56,70 20101
56,70 20100
56,70 20201
56,70 20200

62,55 23101

64,23 23201

64,23 30101
64,23 30201
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69,58 13301
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59,46 15400
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59,46 15300
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69,58 16301
74,05 16401

59,46 18301
59,46 18401

59,46 20300
59,46 20301
59,46 20400
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59,46 20500
59,46 20501
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64,23 23401
64,23 23501

64,23 30301
69,92 30401
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Freze de Tnalta performanta

AluLine - Freza torica Micro

Specialistul pentru prelucrarea metalelor neferoase
A T, = |atimea de aschiere maxima
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53901.. 53901.. 53901..
DC.o; REswou APMX DN LH OAL  LPR a° DCONMS s Tx ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V1/5B V1/5B V1/5B
0,2 0,02 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4 3xDC 2 77,44 02101
0,2 0,02 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4 5xDC 2 77,44 02201
0,2 0,02 0,2 0,18 1,6 45 17 15 4 8xDC 2 77,83 02301
0,2 0,02 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4 10xDC 2 77,44 02401
0,3 0,03 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4 3xDC 2 75,42 03101
0,3 0,03 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4 5xDC 2 75,42 03201
0,3 0,03 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4 8xDC 2 77,83 03301
0,3 0,03 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4 10xDC 2 75,42 03401
0,4 0,04 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4 3xDC 2 69,92 04101
0,4 0,04 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4 5xDC 2 69,92 04201
0,4 0,04 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4 8xDC 2 69,92 04301
0,4 0,04 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4 10xDC 2 69,92 04401
0,5 0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4 3xDC 2 56,70 05101
0,5 0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3 3xDC 2 56,70 05100
0,5 0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4 5xDC 2 56,70 05201
0,5 0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 3 5xDC 2 56,70 05200
0,5 0,05 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3 8xDC 2 56,70 05300
0,5 0,05 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4 8xDC 2 56,70 05301
0,5 0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3 10xDC 2 56,70 05400
0,5 0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4 10xDC 2 56,70 05401
0,6 0,06 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4 3,3xDC 2 64,32 06101
0,6 0,06 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4 5xDC 2 56,70 06201
0,6 0,06 0,6 0,58 42 50 22 15 4 7xDC 2 56,70 06301
0,6 0,06 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4 8,3xDC 2 74,05 06401
0,6 0,06 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4 10xDC 2 56,70 06501
0,8 0,08 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4 3,1xDC 2 56,70 08101
0,8 0,08 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4 5xDC 2 56,70 08201
0,8 0,08 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4 81xDC 2 56,70 08301
0,8 0,08 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4 10xDC 2 56,70 08401
1,0 0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4 3xDC 2 53,95 10101
1,0 0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 3 3xDC 2 53,95 10100
1,0 0,10 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3 5xDC 2 53,95 10200
1,0 0,10 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4 5xDC 2 53,95 10201
1,0 0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3 8xDC 2 53,95 10300
1,0 0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4 8xDC 2 53,95 10301
1,0 0,10 1,0 095 10,0 50 22 15 3 10xDC 2 53,95 10400
1,0 0,10 1,0 095 10,0 55 27 15 4 10xDC 2 53,95 10401
1,0 0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 8 12xDC 2 59,46 10500
1,0 0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 4 12xDC 2 59,46 10501
1,2 0,12 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4 2,5xDC 2 62,55 12101
1,2 0,12 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4 5xDC 2 56,70 12201
1,2 0,12 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4 8,3xDC 2 56,70 12301
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Freze de Tnalta performanta

AluLine - Freza torica Micro

Specialistul pentru prelucrarea metalelor neferoase
A T, = |atimea de aschiere maxima
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mm mm mm mm mm mm mm mm
1,2 0,12 1,2 115 12,0 55 27 15 4
1,3 0,13 13 125 40 45 17 15 4
1,3 0,13 13 125 70 50 22 15 4
1,3 0,13 13 125 11,0 55 27 15 4
1,3 0,13 13 125 130 55 27 15 4
1,5 0,15 15 144 50 50 22 15 4
1,5 0,15 15 144 50 45 17 15 3
1,5 0,15 15 144 75 50 22 15 3
1,5 0,15 15 144 75 50 22 15 4
1,5 0,15 15 144 120 55 27 15 3
1,5 0,15 15 144 120 55 27 15 4
1,5 0,15 1,5 144 150 55 27 15 3
1,5 0,15 15 144 150 60 32 15 4
1,6 0,16 1,6 152 50 50 22 15 4
1,6 0,16 1,6 152 8,0 50 22 15 4
1,6 0,16 1,6 152 13,0 55 27 15 4
1,6 0,16 1,6 152 16,0 60 32 15 4
1,8 0,18 1,8 172 55 50 22 15 4
1,8 0,18 1,8 1,72 90 50 22 15 4
18 0,18 1,8 172 145 55 27 15 4
1,8 0,18 1,8 172 18,0 60 32 15 4
2,0 0,20 20 192 60 50 22 15 4
2,0 0,20 2,0 192 6,0 45 17 15 3
2,0 0,20 20 192 10,0 50 22 15 4
2,0 0,20 2,0 1,92 10,0 50 22 15 3
2,0 0,20 20 1,92 140 55 27 15 3
2,0 0,20 2,0 1,92 140 55 27 15 4
2,0 0,20 20 192 16,0 55 27 15 3
2,0 0,20 2,0 1,92 16,0 60 32 15 4
2,0 0,20 20 192 200 60 32 15 3
2,0 0,20 2,0 1,92 20,0 60 32 15 4
2,3 0,23 23 222 70 50 22 15 4
2,3 0,23 23 222 N5 55 27 15 4
2,3 0,23 23 222 140 55 27 15 4
2,3 0,23 23 222 185 60 32 15 4
23 0,23 23 222 200 60 32 15 4
2,3 0,23 23 222 230 65 37 15 4
3,0 0,30 30 29 90 50 22 15 4
3,0 0,30 30 290 150 55 27 15 4
3,0 0,30 30 290 240 65 37 15 4
3,0 0,30 30 290 300 70 42 15 4

OITWwW=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

Tx

10xDC
31xDC
54xDC
85xDC
10xDC
3,3xDC
3,3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3,1xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
7xDC
7xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3xDC
5xDC
6,1xDC
8xDC
8,7xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC

ZEFP

RPN NPRPRRPRRPRRPRRRRRRPRRRRRRRRRNRDNRDNRDNRDNPDNPPNPRDNRPNRRRRRRRRRRRRRRRNRDNDNDNDNDDN DN NN

DLC

DLC

DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

Standard intern
e
53901 ...

EUR
V1/5B

62,55 13101

56,70 15101
56,70 15100
56,70 15200
56,70 15201

64,32 16101
64,32 16201

62,55 18101
56,70 18201

56,70 20101
56,70 20100
56,70 20201
56,70 20200

62,55 23101
64,32 23201

64,23 30101
64,23 30201

Standard intern
e
53901 ...

EUR
V1/5B
59,46 12401

64,32 13201
69,58 13301
74,05 13401

59,46 15300
59,46 15301
59,46 15400
59,46 15401

69,58 16301
74,05 16401

59,46 18301
59,46 18401

59,46 20300
59,46 20301
59,46 20400
59,46 20401
59,46 20500
59,46 20501

64,23 23301
74,05 23401
64,23 23501
64,23 23601

64,23 30301
69,92 30401

/P

0
Wﬁ
uugul

Standard intern

53901 ...

EUR
V1/5B

— v/f, pagina 40-42
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WNT \ Performance Freze din carbura solidd
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

s : . 7 . Rezistentd Numér Denumire Numér Denumire
Subgrupd de materiale Index Compozitie / structura / tratament termic Nimm® /HB/HRC  material material material material
P14 <015%C temperat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 temperat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Otel nealiat PA1.3 imbuntatit 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535  C55
temperat 910N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 mbunatatit 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 temperat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 mbunatatit 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Otel slab aliat
P.2.3 imbunatatit 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 imbunatatit 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 temperat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CHIPHENIBEELE) (g5 calitsi revenit 1M00N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
otel de scule
P.3.3 calitsi revenit 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritic/ martensitic temperat 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Otel inoxidabil
P.4.2 martensitic imbunatatit 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitic/ austenitic-feritic calit 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Otel inoxidabil M.2.1 austenitic imbunétatit 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitic/ feritic (Duplex) 780 N/mm?/230HB ~ 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.A1.1 perlitic/ feritic 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Fonta cenusie
K.1.2 periitic (martensitic) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 06045 GG-45
K.2.1 feritic 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Fonti cu grafit nodular
K.2.2 periiic 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritic 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Fonta maleabila
K.3.2 periitic 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 necalibil 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminiu - aliaj forjat
N.1.2 calibil calit 340 N/mm?/100HB 3355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12% Si, necalibil 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminiu - aliajturnat ~ N.2.2 <12 % Si, calibil calit 300N/mm?/90HB  3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, necalibil 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aliaje de magini automate, PB > 1 % 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Cupru si
aliaje de cupru N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronz / alama)
N.3.3 CuSn, cupru far plumb si cupru electrolitic 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Aliaje de magneziu N.4.1 Magneziu si aliaje de magneziu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 temperat 680 N/mm?2/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X40NiCrSi38-18
pe baza de Fe
S.1.2 calit 950 N/mm?/280 HB ~ 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X1ONICrAITi32-20
(e S.241 temperat 840N/mm2/250HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
termorezistente
s S.2.2 pe baza de Nisau Co calit 1180 N/mm? /350 HB ~ 2.4668  NiCri9NbSMo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 turnat 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanpur 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Aliaje din titan S.3.2 Aligje alfa + beta calit 1050 N/mm?/320 HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Aliaje beta 1400 N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA calitsi revenit 46-55 HRC
HA.2 calitsi revenit 56-60 HRC
Otel calit
H HA.3 calitsi revenit 61-65 HRC
H1.4 calitsi revenit 66-70 HRC
Fonta dura H.21 turnat 400 HB
Fonta calita H.31 calitsi revenit 55HRC

* Rezistenta la
tractiune
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere — microfreze — AluLine

53900.../53901.../53903...

T,=3xDC
o (3] 0.2 >@0,2 >004 >@0,6
= = a ’ <@04 <@0,6 <@0,8
@ £ > >
L £
= ~— E E
= > < <
N.141 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 400 0,15 1,0 0,0085 0,015 0,0140 0,0170
N.2.2 300 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 200 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 140 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 100 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 150 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
®
ﬂ Unghi de plonjare pentru frezare elicoidala si rampa: 3°
T,>3xDC -5xDC 53900
Q Q 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
° = = = <004 <@06 <008
= E g g
= > < <
N.141 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 240 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 160 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 110 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 80 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 120 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
®
ﬂ Unghi de plonjare pentru frezare elicoidala si rampa: 2°
T,>5xDC -7xDC 53900
o o 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
= = Q ’ <Q04 <@06 <@08
@ = x >
= > < <
N.11 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 180 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 120 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 85 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 60 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 90 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.41

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,015
0,0115

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

...153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,015

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

..153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,0115

@)
@ Unghi de plonjare pentru frezare elicoidala si rampa: 2°

cuttingtools.ceratizit.com

>@1,0
<@1.2

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@32,0
<@30

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@320
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@2,0
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

@ prima alegere

O adecvat

® © © 06 6 @0 @8 @ Emulsie

@ prima alegere

O adecvat

® © 06 0 6 @8 @0 ® [Cnmulsie

@ prima alegere

O adecvat

® © 6 0 06 @0 @0 ® [Cmulsie

O O O O O O O O Aercomprimat O O O O O O O O Aercomprimat

O O O O O O O O Aercomprimat

O O O O O O O O Ungereminima O O O O O O O O Ungereminima

O O O O O O O O Ungereminima
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere — microfreze — AluLine

T,>7xDC -9xDC

53900.../53901.../53903...

o o 02 2002 >004  >008
— a aQ ’ <@04 <@06 <@0,8
@ £ > >
° £
= ~— E E
= = < <
N1 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.241 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 120 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 80 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.341 55 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 40 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 60 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
®
ﬂ Unghi de plonjare pentru frezare pante si frezare elicoidala = 1°
T,>9xDC -12xDC 53900
Q Q 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
° = = = <004 <@0,6 <008
) £
o ~— E E
= = < <
N.11 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 90 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 60 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.41 40 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 30 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 45 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1

¢}
@ Unghi de plonjare pentru frezare pante si frezare elicoidala = 1°

42

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,015
0,0115

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

...153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,015

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@32,0
<@30

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@320
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

@ prima alegere
O adecvat

® © 06 06 06 06 0 O [Cmulsie
O O O O O O O O Aercomprimat
O O O O O O O O Ungereminima

@ prima alegere
O adecvat

® © 06 06 06 0 0 O Cnulsie
O O O O O O O O Aercomprimat
O O O O O O O O Ungereminima
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CERATIZIT \ Performance

Freze cu placute amovibile

Sistem MaxiMill 211-15-DC

MaxiMill — 211-15-DC Freza atasabila

@
$®

Denumire DC

A211.40.R.04-15-DCA R08 40
A211.40.R.04-15-DCA R40 40
A211.50.R.05-15-DCA R40 50
A211.50.R.05-15-DCA R08 50
A211.63.R.06-15-DCA R40 63
A211.63.R.06-15-DCA R08 63
A211.80.R.08-15-DCA R08 80
A211.80.R.08-15-DCA R40 80

Accesorii
DC
40-80

44

ZNF  APMX OAL DCONMS ¢

© o OO o O oA~

mm
14

mm
45
45
45
45
50
50
55
55

mm
16
16
22
22
22
22
27
27

DHUB
DCONMS
x4
£3
oc|
DHUB  RPMX cuplu Placute
mm 1/min. Nm
38 18000 3,2 XDKT 1505..
38 18000 3,2 XDKT 1505..
45 15000 3,2 XDKT 1505..
45 15000 3,2 XDKT 1505..
48 14000 3,2 XDKT 1505..
48 14000 3,2 XDKT 1505..
58 12000 3,2 XDKT 1505..
58 12000 3,2 XDKT 1505..
— — D
Cheie atagabila Surubelnitd
TORX® TORX®

80950.. 80950...
EUR EUR

\ Y7

678 054 1533 128

K

-

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
5,64 303

50798 ...

EUR

2B/40

797,20 04004
797,20 24004
1.020,00 25005
1.020,00 05005
1.380,00 26306
1.380,00 06306
1.823,00 08008
1.823,00 28008

" —

Surub de fixare Surubelnitd
dinamometrica

70950.. 80950...

EUR EUR
2A/28 Y7
4,11 839 170,10 193

cuttingtools.ceratizit.com



Freze cu placute amovibile
CERATIZIT \ Performance Sitem Va2 e B

XDKT

Denumire IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150532.. 9,3 44 14,8 1,9 5,56
XDKT 150540.. 9,3 44 14,8 1,2 5,56

XDKT

[ NEW | [ NEW |
-F40 -F40
CTCS245 CTC5240

DRAGONSKIN

XDKT XDKT
51165.. 51165...
IS0 RE EUR EUR
mm 1HM7 1HM7

150508ER 0,8
150532ER 3,2
150540ER 4,0

31,19 50801 31,19 10801
31,19 53201 31,19 13201
31,19 54001 31,19 14001

I WZXZ T

cuttingtools.ceratizit.com 45



Freze cu placute amovibile
Date de aschiere

CERATIZIT \ Performance

CTC5240 CTCS245

R 5 X 3

Material scula dur (v,1) — tenace (v.|)

Date orientative de aschiere

Rezistenta

P

K

@)

46

Subgrupa de materiale

Otel nealiat

Otel slab aliat

Otel puternic aliat si
otel de scule

Otel inoxidabil

Otel inoxidabil

Fonta cenusie

Fonta cu grafit nodular

Fonta maleabila

Aluminiu - aliaj forjat

Aluminiu - aliaj turnat

Cupru si
aliaje de cupru
(bronz / alama)

Aliaje de magneziu

Aliaje
termorezistente

Aliaje din titan

Otel calit

Fonta dura

Fonta calita

N/mm?*/HB /HRC

420 N/mm?/ 125 HB
640 N/mm?/ 190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm? /270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm? /180 HB
930 N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm? / 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? / 300 HB
1300 N/mm?/400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm?/300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm? /260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm?/ 250 HB
440 N/mm?/ 130 HB
780 N/mm? /230 HB
60 HB
340 N/mm?/ 100 HB
250 N/mm? /75 HB
300 N/mm? /90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340 N/mm?/ 100 HB
70HB
680 N/mm?/200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB

*Rezistenta la
tractiune

V. (m/min)

80
70
35
25
30
80
50
40

64
56
28
20
24
64
40
32

Datele de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, de ex. stabilitatea prinderii sculei si a piesei, tipul materialului si stabilitatea masinii! Valorile date
indica date posibile de aschiere, care pot fi modificate cu ca. £20% potrivit conditiilor de utilizare!
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CERATIZIT \ Performance

Informatji tehnice

Sistem MaxiMill 211-15

Strategia de prelucrare

DC
mm

25
32
40
50
63
80
100
125
160

Parametrii de pornire

A

Otel
Inoxidabil
Fonta

Termorezistent

,=2x0@
mm
26560
24160
22160
20320
18640
17040
15680
14320
13200

:-"g XDKT 15

O,

Qpmax IN MM
1

N\
. AN

0,05 0,10 0,15

f,in mm

Tip placuta
P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XDKT150508SR-M50

M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT150508SR-F50
KA1 EN-GJL-250 (GG25) XDKT150508SR-R50
S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40

0,2 0,25 0,30
V. in m/min
CTCP230 200
CTPM240 180
CTCK215 250
CTC5240 35

@ ©

@ Plonjare 9"C0ida|é Plonjare elicoidala Plonjare axiala
N .
mm RE=0,8 mm 2
Or 75°
25 Dimax 48 mm 2,7 mm
Diin 37 mm
aRr 5°
32 Dpa 62 mm 2,5mm
Drin 47 mm
@ Plonjare axiala o 32°
40 D 78 mm 2,5mm
@ Din 63 mm
ar 25°
50 D 98 mm 2,5mm
Diin 86 mm
aRr 15°
@ Frezare oblica 63 Do 124 mm 25mm
Diin 111 mm
@ e 13°
80  Dpax 158 mm 2,5 mm
Diin 147 mm
ORr 11°
100 Dy 198 mm 2,5mm
turatia maxima in raport cu lungimea de extindere D 190 mm
Nivax iN MiN‘t QR 09°
L =3x@ L=5x0 125 Do 248 mm 2,5mm
: mm e Divin 240 mm
19520 13320 o 06”
16720 9520 160 g“* 213 2: 2.5 mm
14400 7200 m
12320 4880
10320 2960 Dnax inmm = diametru maxim pentru suprafata plana
8480 Do inmm = cel mai mic diametru prentru fund plat
6720 a,, mm = Dxmxtan (ag) = Pas filet
laTn mm = lungime de extindere
14
12

Racire
Uscat
Uscat
Uscat

Emulsie

aR

95°

68°

51°

25°

25°

2,0°

09°

0,7°

Frezare oblica

@ Valori detaliate a vitezelor de agchiere corespunzatoare pentru materialul sculei veti gasi pe — pagina 46
De la v, > 400 m/min scula trebuie s fie echilibrata!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Portscule si accesorii

Conuri SK ISO 7388-1

HyPower — Rough

A mandrina hidraulica — Specialist pentru frezare
A deal pentru utilizari HSC si HPC

A rezistenta ridicata la temperatura

A la cerere este disponibil si cu Chip-Balluff

Detalii de livrare:
corp de baza inclusiv surub opritor si surub de presare

0.003

BD_1
BTED
DCONWS ‘ﬂ

Prindere DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID

mm mm mm mm  mm mm mm mm
SK 40 25 110 38 570 653 909 57 47 M10X1
SK 40 32 15 38 625 655 959 61 51 M12X1
Cheie T Surub de
presiune
80 397 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR
DCONWS Y7 Y8
25 SW5 546 050 M10x12
32 SW5 546 050 M10x12
Accesorii
‘//-\ 982 -(.—. — 58,60 l! ! I{dT — 284
¢

Bucsa reductoare Stifturi de cuplare con Alte

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere — capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii

48

~
AD/B
G 2,5 Ny 25000

84 254 ...

EUR

Y8

407,20 12579
407,20 13279

)

$Surub opritor
(cu racire interna)

83950 ...

EUR
Y7

7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
7,56 55000 M12x1x13,5-SW5 10,45 422

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Portscule si accesorii

Conuri BT - 1SO 7388-2

HyPower — Rough
A mandrina hidraulica — Specialist pentru frezare
A deal pentru utilizari HSC si HPC
A rezistenta ridicata la temperatura

A la cerere este disponibil si cu Chip-Balluff

Detalii de livrare:

corp de baza inclusiv surub opritor si surub de presare

LPR

0.003
- oF
ol gl
m| m
2
=
Z
o
o
=)
AD/B
G 2,5Nn1, 25000 G 2,5 ng,,, 25000
84254.. 84254..
Prindere DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 54 26 46 290 34 37 27 M5 358,60 10670
BT 30 8 54 28 46 290 34 37 27 M6 358,60 10870
BT 30 10 54 30 50 235 34 4 31 M8X1 358,60 11070
BT 30 12 54 32 50 235 34 46 36 M10X1 358,60 11270
BT 30 16 69 38 55 385 49 49 39 M12X1 358,60 11670
BT 30 20 69 38 58 385 49 51 4 M12X1 358,60 12070
BT 40 25 100 38 57 446 75 57 47 M16X1 407,20 12569
BT 40 32 105 38 62 500 80 61 51 M16X1 407,20 13269
Cheie T Surub de $Surub opritor
presiune (cu récire interna)
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5- SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5- SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5- SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5 - SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5- SW5 10,45 422
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5 - SW8 12,04 424
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5 - SW8 12,04 424
Accesorii
= - 282 “(.—-l - 1104111 E*RT
. U | .
Bucsa reductoare Stifturi de cuplare con Alte
Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere — capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii
cuttingtools.ceratizit.com 49



Portscule si accesorii
WNT \ Performance Con tubular cu contact frontal ISO 12164 — HSK-A

HyPower — Rough

A mandrina hidraulica — Specialist pentru frezare
A deal pentru utilizari HSC si HPC

A rezistenta ridicata la temperatura

A la cerere este disponibil si cu Chip-Balluff

Detalii de livrare:
corp de baza inclusiv surub opritor si surub de presare

LPR
0.003 LB
- @
[a)] I—L
ol Mo
n
= |LscN 2
o) ==
8| |Lscx
[a]
AD
G 2,5 npa 25000
84 254 ...
Prindere DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
HSK-A 63 25 95 38 570 450 69 57 47 M10X1 411,50 12557
HSK-A 63 32 110 38 625 566 84 61 51 M10X1 411,50 13257
HSK-A 100 25 95 38 700 622 66 57 47 M10X1 561,60 12555
HSK-A 100 32 100 38 750 672 T 61 51 M10X1 561,60 13255
Cheie T Surub de $Surub opritor
presiune (cu récire interna)
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
Accesorii
‘//,\ ~ 282 —I I ~ 156 \M I{iT 984
U -
Bucga reductoare Teava de alimentare lichid de récire Alte

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere — capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii

50 cuttingtools.ceratizit.com



Portscule si accesorii
WNT \ Performance Conuri SK ISO 7388-1

HyPower — Access 4,5°

A mandrina de inalta presiune cu contur subtire,
marime originala a unui con termic 4,5°

A specialist pentru alezare si gaurire

A ideal pentru scule si matrite

A la cerere este disponibil si cu Chip-Balluff

Detalii de livrare:
corp de baza inclusiv surub opritor si surub de presare

LPR
/1 0.003 |A
‘—IL E‘
o
m .
n
o =
=z
@l o
o
a
AD/B
G 2,5 npa 25000
84 255 ...
Prindere DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm  mm mm mm mm Y8
SK 40 6 120 21 27 489 1009 37 27 M5 630,70 20679
SK 40 8 120 21 27 489 1009 37 27 Mé 630,70 20879
SK 40 10 120 24 32 61,6 1009 41 31 M8X1 630,70 21079
SK 40 12 120 24 32 61,6 100,9 46 36 M10X1 630,70 21279
SK 40 16 120 34 56,2 100,9 49 39 M12X1 630,70 21679
SK 40 20 120 33 42 68,9 1009 51 4 M16X1 630,70 22079
Cheie T Surub de $Surub opritor
presiune (cu récire interna)
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5-SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5- SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5 - SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5 - SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5 - SW8 12,04 424
Accesorii
{/\ - 282 “(.—. - 58, 60 E *."‘T — 284
¢ -
Bucsa reductoare Stifturi de cuplare con Alte

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere — capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii
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WNT \ Performance Conuri BT - IS0 7388-2

HyPower — Access 4,5°

A mandrina de inalta presiune cu contur subtire,
marime originala a unui con termic 4,5°

A specialist pentru alezare si gaurire

A ideal pentru scule si matrite

A la cerere este disponibil si cu Chip-Balluff

Detalii de livrare:
corp de baza inclusiv surub opritor si surub de presare

LPR
/1 0.003 |A _
o
DU ] ]I[ﬁ
m |
52 oou 2 UL
£ 3| LscN |
e
O LSCX
[m]
AD AD/B
G 2,5 N1 25000 G 2,5 ng,, 25000
84255.. 84255..
Prindere DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm  mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 85 21 27 577 65 37 27 M5 462,20 10670
BT 30 8 85 21 27 57,7 65 37 27 Mé 462,20 10870
BT 30 10 85 24 32 577 65 4 31 M8X1 462,20 11070
BT 30 12 85 24 32 57,7 65 46 36 M10X1 462,20 11270
BT 30 16 85 27 34 572 65 49 39 M10X1 462,20 11670
BT 30 20 85 33 42 575 65 51 4 M10X1 462,20 12070
BT 40 6 120 21 27 489 95 37 27 M5 630,70 20669
BT 40 8 120 21 27 48,9 95 37 27 Mé 630,70 20869
BT 40 10 120 24 32 616 95 4 31 M8X1 630,70 21069
BT 40 12 120 24 32 616 95 46 36 M10X1 630,70 21269
BT 40 16 120 27 34 56,2 95 49 39 M12X1 630,70 21669
BT 40 20 120 33 42 68,9 95 51 4 M16X1 630,70 22069
Cheie T Surub de $Surub opritor
presiune (cu récire interna)
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5- SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5 - SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
Accesorii
’,/\ - 282 “[.—-- - 110+111 E ?.“‘T - 284
v |
Bucsa reductoare Stifturi de cuplare con Alte

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere — capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii
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WNT \ Performance

Con tubular cu contact frontal ISO 12164 — HSK-A

HyPower — Access 4,5°

A mandrina de inalta presiune cu contur subfire
marime originala a unui con termic 4,5°

A specialist pentru alezare si gaurire

A ideal pentru scule si matrite

A la cerere este disponibil si cu Chip-Balluff

Detalii de livrare:

corp de baza inclusiv surub opritor si surub de presare

LPR

i
=}
o
S
@

’

BD_1
BTED r—’

DCONWS ‘
[y
(72}
o
=2
THID

Prindere DCONWS LPR BTED BD 1 LB_1 LB LSCX LSCN THID
mm mm mm  mm  mm mm mmmm

HSK-A 63 6 120 21 27 489 94 37 27 M5

HSK-A 63 8 120 21 27 489 94 37 27 Mé

HSK-A 63 10 120 24 32 616 94 4 31 M8X1

HSK-A 63 12 120 24 32 616 94 46 36 M10X1

HSK-A 63 16 120 27 34 56,2 94 49 39 M12X1

HSK-A 63 20 120 33 42 689 94 51 4 M16X1

HSK-A 100 6 120 21 27 489 9 37 27 M5

HSK-A 100 8 120 21 27 489 91 37 27 Mé

HSK-A 100 10 120 24 32 616 91 4 31 M8X1

HSK-A 100 12 120 24 32 616 91 46 36 M10X1

HSK-A 100 16 120 27 34 56,2 91 49 39 M12X1

HSK-A 100 20 120 33 42 689 91 51 4 M16X1

Cheie T Surub de
presiune
80 397 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR
pentru numérul articol Y7 Y8
84 255 20657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20857 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21257 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 22057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 20855 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21255 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 22055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
Accesorii
=) - 282 —I 1 - 156 «”ﬁ - 284
vl -T

¥

Bucsa reductoare

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere — capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii

cuttingtools.ceratizit.com

Teava de alimentare lichid de racire

Alte

G 2,5 npay 25000

84 255 ...

M5x12,5 - SW2,5
M6x12,5 - SW3
M8x1x13,5 - SW3
M10x1x13,5 - SW5
M12x1x13,5 - SW5
M16x1x13,5 - SW8
M5x12,5 - SW2,5
M6x12,5 - SW3
M8x1x13,5 - SW3
M10x1x13,5 - SW5
M12x1x13,5 - SW5
M16x1x13,5 - SW8

EUR
Y8

651,20 20657
651,20 20857
651,20 21057
651,20 21257
651,20 21657
651,20 22057

840,30 20655
840,30 20855
840,30 21055
840,30 21255
840,30 21655
840,30 22055

)

$Surub opritor
(cu récire interna)

83950 ...

EUR
Y7
10,45
10,45
10,45
10,45
10,45
12,04
10,45
10,45
10,45
10,45

418
419
420
421
422
424
418
419
420
421
422
424
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WNT \ Standard

Conuri SK ISO 7388-1

Dorn freza atasabila canal transversal cu diametru redus de umar

A angrenor cu surub

A |a cerere disponibil si cu cip Balluff

Detalii de livrare:

Corp de baza inclusiv surubul de fixare si piulita de angrenare

< 0.005]A

LB_2

[m]
om

DCONWS

#/< 0.005]A ‘E§9

Prindere
S SK40
g sKk40
3
£
S SK50
c
2| sKso
SK 40
SK 40
2
E
SK 50
SK 50

DCONWS
mm
22
27

22
27

22
27

22
27

LB_2
mm
81
81

81
81

M
11

"1
M

LF
mm
100
100

100
100

130
130

130
130

BD
mm
38
48

38
48

38
48

38
48

LSC

mm
19
21

19
21

19
21

19
21

AD
G 2,5 Ny 25000

82315...

EUR

Y8/3B
119,00 22279
131,80 22779

162,80 22278
178,40 22778

125,10 32279
135,90 32779

171,70 32278
187,10 32778

(e}
@) Aceste adaptoare pentru freze atasabile cu canal transversal au fost concepute special pentru freza MaxiMill 211-KN.

Acum pot fi prinse perfect datoritd diametrului de umar adaptat.

Accesorii
DCONWS
22
27

54

Surub angrenor

83950...
EUR
Y8/3B

0,75 51700 10x7x20,5
0,92 51800 12x9x24,3

=

Angrenor

83950...
EUR
Y8/3B

10,58 51500 M10x25
12,06 51600 M12x30

-

$Surub de prindere

83950...
EUR
Y8/3B

4,28 124
4,73 125

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard Conuri BT - I1SO 7388-2

Dorn freza atasabila canal transversal cu diametru redus de umar

A angrenor cu surub
A |a cerere disponibil si cu cip Balluff

Detalii de livrare:
Corp de baza inclusiv surubul de fixare si piulita de angrenare

[//[< 0.005]A]
%)
=
al z
o O
8]
a
LB_2
[//]< 0.005[A]
AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Prindere ~ DCONWS BD LB_2 LF LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3B
E BT 40 22 38 73100 19 112,60 22269
= BT 40 27 48 73100 21 123,30 22769
@
£
=) BT 50 22 38 62 100 19 158,10 22268
= BT 50 27 48 62 100 21 172,30 22768
BT 40 22 38 103 130 19 121,60 32269
- BT 40 27 48 103 130 21 129,50 32769
=
=]
» BT 50 22 38 92 130 19 170,30 32268
BT 50 27 48 92 130 21 181,10 32768

(e}
@) Aceste adaptoare pentru freze atasabile cu canal transversal au fost concepute special pentru freza MaxiMill 211-KN.
Acum pot fi prinse perfect datoritd diametrului de umar adaptat.

. ™ -

Surub angrenor Angrenor $Surub de prindere
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 4,28 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ Standard Con tubular cu contact frontal ISO 12164 — HSK-A

Dorn freza atasabila canal transversal cu diametru redus de umar

A angrenor cu surub
A la cerere disponibil si cu cip Balluff

Detalii de livrare:
Corp de baza inclusiv surubul de fixare si piulita de angrenare

LF

[//]< 0.005]A]
2
alz
m o N
O
a
‘ LSC L
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Prindere DCONWS LB_2 LF BD LSC EUR
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
% HSK-A 63 22 74 100 38 19 253,30 22257
g HSK-A 63 27 74 100 48 21 253,30 22757
@
£
Ea HSK-A 100 22 71 100 38 19 255,90 22255
= HSK-A100 27 7 100 48 21 265,70 22755
HSK-A 63 22 104 130 38 19 259,70 32257
> HSK-A 63 27 104 130 48 21 259,70 32757
=
=]
"~ | HSK-A 100 22 101 130 38 19 262,70 32255
HSK-A 100 27 101 130 48 21 283,70 32755

(e}
@) Aceste adaptoare pentru freze atasabile cu canal transversal au fost concepute special pentru freza MaxiMill 211-KN.
Acum pot fi prinse perfect datoritd diametrului de umar adaptat.

. ™ -

Surub angrenor Angrenor $Surub de prindere
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 428 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ Standard

Portscule si accesorii

Conuri SK ISO 7388-1

Adaptor coada cilindrica (Weldon)

A pentru cozi conform DIN 6535 HB / 1835 B cu suprafata laterala de prindere

A la cerere disponibil si cu cip Balluff

<0.003

BD
DCONWS

Prindere DCONWS 44
mm

SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40

SK 50
SK 50
SK 50
SK 50
SK 50
SK 50
SK 50
SK 50
SK 50
SK 50
SK 50

lungime medie, Sk 40

1) Varianta cu 2 suruburi de fixare

Accesorii

6
8
10
12
14
16
18
20
25
32

6
8
10
12
14
16
18
20
25
32
40

40

LPR
mm
50
50
50
50
50
63
63
63
100
100

63
63
63
63
63
63
63
63
80
100
120

120

BD
mm
25
28
35
42
44
48
50
52
65
72

25
28
35
42
44
48
50
52
65
72
90

80

-0-. — 58,60

Stifturi de cuplare con

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere
— capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii

cuttingtools.ceratizit.com

=

Alte

AD/Be
G 2,5 Ny 25000

82404 ...

EUR

Y8/3B
76,97 106
77,35 108
77,71 110
78,06 112
7842 114
81,76 116
82,68 118
83,04 120
87,68 125 1
104,80 13200"

118,60 30600
121,90 30800
122,60 31000
123,40 31200
124,90 31400
126,40 31600
126,50 31800
126,70 32000
133,80 32500"
141,00 33200"
146,20 34000

122,70 54000"
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Portscule si accesorii
WNT \ Standard Conuri BT - SO 7388-2

Adaptor coada cilindrica (Weldon)

A pentru cozi conform DIN 6535 HB / 1835 B cu suprafata laterala de prindere
A |a cerere disponibil si cu cip Balluff

<0.003

BD
DCONWS

=
AD/Be
G 2,5 npa 25000
82504 ...
Prindere DCONWS 4, LPR BD EUR
mm mm  mm Y8/3B
BT 40 6 50 25 79,44 106
BT 40 8 50 28 79,98 108
BT 40 10 63 35 81,92 110
BT 40 12 63 42 82,09 112
BT 40 14 63 44 82,23 114
BT 40 16 63 48 85,12 116
BT 40 18 63 50 8527 118
BT 40 20 63 52 85,81 120
BT 40 25 100 65 91,74 125 "
BT 40 32 100 72 106,50 13200"
BT 40 40 120 90 117,90 14000
BT 50 6 63 25 124,00 30600
BT 50 8 63 28 125,60 30800
BT 50 10 80 35 129,70 31000
BT 50 12 80 42 130,40 31200
BT 50 14 80 44 129,50 31400
BT 50 16 80 48 133,50 31600
BT 50 18 80 50 132,50 31800
BT 50 20 80 52 133,80 32000
BT 50 25 100 65 143,10 32500"
BT 50 32 105 72 145,80 33200"
BT 50 40 120 90 149,30 34000

1) Varianta cu 2 suruburi de fixare

Accesorii

_(.— ~ 58,60 ‘F x ﬁ.r 284
| -

Stifturi de cuplare con Alte

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere
— capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii
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WNT \ Standard

Con tubular cu contact frontal ISO 12164 — HSK-A

Adaptor coada cilindrica (Weldon)

A pentru cozi conform DIN 6535 HB / 1835 B cu suprafata laterala de prindere

A |a cerere disponibil si cu cip Balluff

LPR
//|<0.003 AJ
DE 1. 1
Q| w ] i
o = - e
(&) 4
g LSC
5 LB
(&
[m]
Prindere DCONWS 4, LPR BD
mm mm  mm
HSK-A 63 6 65 25
HSK-A 63 8 65 28
HSK-A 63 10 65 35
HSK-A 63 12 80 42
HSK-A 63 14 80 44
HSK-A 63 16 80 48
HSK-A 63 18 80 50
HSK-A 63 20 80 52
HSK-A 63 25 110 65
HSK-A 63 32 110 72
= HSK-A 63 40 125 80
g
HSK-A 100 6 80 25
HSK-A 100 8 80 28
HSK-A 100 10 80 35
HSK-A 100 12 80 42
HSK-A 100 14 80 44
HSK-A 100 16 100 48
HSK-A 100 18 100 50
HSK-A 100 20 100 52
HSK-A 100 25 100 65
HSK-A 100 32 100 72
HSK-A 100 40 110 80
Accesorii
DCONWS
6
8
10
12
14
16
18
20
25
32
40

cuttingtools.ceratizit.com

BTED
mm
15
20
25
30
32
36
38
40
45
52
60

15
20
25
30
32
36
38
40
45
52
60

LB
mm
39
39
39
54
54
54
54
54
84
84
99

51

51
51
51
7
7
71
7
7
81

LSC
mm
34
34
39
44
44
47
47
49
54
58
7

34
34
39
44
44
47
47
49
54
58
68

G 2,5 Ny 25000

82404 ...

EUR

Y8/3B

140,60 10657
140,60 10857
140,60 11057
140,60 11257
140,60 11457
140,60 11657
140,60 11857
140,60 12057
140,60 12557
140,60 13257
140,60 14057

188,50 10655
188,50 10855
188,50 11055
188,50 11255
188,50 11455
188,50 11655
188,50 11855
188,50 12055
188,50 12555
188,50 13255
188,50 14055

Stift filetat

62 950 ...

EUR

W7

0,84 006
0,99 008
1,31 010
132012
132012
1,66 016
1,66 016
2,01 020
3,66 025
4,04 032
4,04 032
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WNT \ Standard Con tubular cu contact frontal ISO 12164 — HSK-A

Adaptor coada cilindrica (Weldon)

A pentru cozi conform DIN 6535 HB / 1835 B cu suprafata laterala de prindere
A |a cerere disponibil si cu cip Balluff

LPR
//]< 0.003]A]
- 9 1]
8 5 -
n
=
P
(e}
(&)
[m]
G 2,5n7525000 G 2,5 N, 25000
82740.. 82741..
Prindere DCONWS,s LPR BTED BD_1 LB LSC EUR EUR
mm mm mm  mm  mm mm Y8/3B Y8/3B
t HSK-A 63 40 120 60 80 94 68 140,60 14057
2 HSK-A 63 40 120 60 80 94 68 133,10 14057

0]
@) Suruburile M3 furnizate cu o deschidere de 1,5 mm pot fi folosite pentru a etansa cele doua gauri suplimentare pentru lichidul de racire.

Accesorii

—I 1 - 156 | 'ﬁT - 284
'u‘ | -

Teava de alimentare lichid de récire Alte

Accesoriile pot fi gasite in catalogul tehnologiei de prindere
— capitolul 16 Prinderi de scule si accesorii
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WNT \ Performance

Portscula BMT

HAAS/ Doosan — BMT 65 — suport longitudinal patrat

A varianta ingurubat direct

LPR ) OAW
o |6/ ‘ I I
- g 3
| ‘
— i ‘
i
Prindere Orificiu HF LPR OAH OAW
mm  mm  mm  mm
BMT 65 70x73 25 75 97 131

HAAS/ Doosan — BMT 65 — suport combi

A varianta ingurubat direct
A varianta dubla

OAW ‘ OAH

30°

LF
LPR

DCONWS
©

DCONMS
Prindere Orificiu DCONWS LF
mm mm
BMT 65 70x73 40 72

cuttingtools.ceratizit.com

OAH LPR  OAW DCONMS
mm mm mm mm
96 106 132 103

stanga

82483 ...
EUR
Y7
547,10 00008

racire interna

82483 ...
EUR

Y7

448,30 03009
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WNT \ Performance

Menghina de centrare

CentriClamp — ZSG mini — Turn de prindere hexagonal

Detalii de livrare:
Turn de prindere de 6-ori inclusiv ZSG mini L-80 mm fara falci sistem

Z8G
mini

el L B

wllig

A

W
o
B
80912 ...

A B C H | J K M N u WT EUR
mm mm mm  mm MM MM  mm  mm mm mm kg Y4
193,24 16940 78 1357 236 337 80 704 20 70 13,5 4.650,00 55000

Marimile partii inferioare a ZSG mini — Turn de prindere hexagonal

e

e
o © L h
L3N
U

2]
B Dioﬂ's E10015 QF GH7 J|H7 QJZ
mm mm mm mm mm mm mm
169,40 100 66 9 12 25 13

62
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WNT \ Performance

Prinderi piese
MNG mini — Sistem de prindere punct zero

MNG mini — Turn de prindere de 4-ori

A inclusiv 4 x MNG mini sistem de prindere punct zero
A Cepurile de agezare comandati separat
A Material: Aluminiu eloxat

MNG
mini

®© ©
®© ©
[ 1

A B C E H Juos  WT
mm mm mm mm mm mm kg
197 85 122 49 171 52 12

80915 ...
EUR
Y4

1.960,00 54000

0
@ Adecvat pentru: ESG 5 - 80 L-130 / ZSG 4 - 80 L-130 / ZSG mini - 70 L-80 / ZSG mini - 70 L-100

Marimile partji inferioare a MNG mini — Turn de pindere de 4-ori

A DS F +0.015 G H7 I H7 |1 H7
mm mm mm mm mm mm
197 50 66 12 13 19

Prezentare sistem de accesorii

Dop protector

A Capac de protectie pentru protejarea cuplarii de schimbare
A pret pe bucata

MNG
mini

D;
mm
16

cuttingtools.ceratizit.com

Jiw
mm
25

[ NEW
80915 ...

13,30 51900

JZ 10.015

mm
52

K 0.015

100
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WNT \ Performance

Menghina multipla

Prezentare sistem de falci
Falca atasabila, rotund, prindere 3 mm

A pref pe bucata
A pentru falca adaptor80 914 34000

pentru latime

de menghina B B D D, E i o

18 3 42 34

Falca reversibila, fixa VS, prindere 3 mm

A pret pe bucata
A VS = domeniu extins de prindere

pentru latime A D D, D, E M M

de menghina
90 65 40 35 3 32 2,6 64 28
90 90 35 3 32 2,6 64 28

Suport, dur pentru suprafrezare

A pret/ bucati

pentru latime A A D D, D, E M M;

de menghina
90 40 54 15
90 90 54 15

64

M.

M.

17
17

M.

of

H5G/-S/-Z

EUR Y4
44,00 80 914 34500

NCG

02|

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S

EUR Y4

392,00 80 914 34400
392,00 80 914 34300

NCG

EUR Y4

50,00 80 914 51200
56,00 80 914 51100

Ry
@
(O]
fred
T

NCG

X5G-Z/-S

@
N
@
wn
B3

K=
"""’S*E"’o
(OO} © 0o O 2 O
o 9 O €D (2]
2288322

(]
=

5
<rm8¢Ev°
o O o 0o O 2 O

a @D (7}
B8 ZTRRAE =22
(]
L]

E
"""’S*E"’o
(OO © 0o 0O 2 O
@ 9 O (2] (2]
Z2ETRK3 22

L]
o
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Sustenabilitate nu este un tel,
Ci 0 misiune.

Avem o misiune ambitioasa de sustenabilitate
care afecteaza si va transforma intregul

lant de aprovizionare. Dar sustenabilitatea
adevarata functioneaza doar impreuna.

Prin urmare, misiunea noastra depaseste
propria noastra zona:

Dorim sa le dam posibilitatea clientilor nostri
sa produca mai sustenabil cu produsele si
serviciile noastre. Prin misiunea noastra
ambitioasa, dorim sa aducem o contributie
importanta la depasirea crizei climatice.

< COz

Iyl

Misiunea #1:
CO,-neutru din ianuarie 2025

CO

Misiunea #2:
Reducerea utilizarii

de materii prime noi cutting.tools/ro/ro/sustainability

CERATIZIT este un grup de inginerie de
ultima generatie, specializat in tehnologii
de scule si materiale din carbura.

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


http://cutting.tools/ro/ro/sustainability
http://cutting.tools/ro/ro/sustainability




Pentru comenzi conditiile contractuale actuale sunt aplicabile, ce se pot regasi pe pagina noastra de internet. Preturile si
imaginile prezente in catalog sunt aplicabile, dar in caz de dezvoltarea ulterioara sau greseli de tipar ne rezervam dreptul
de a face corectiile necesare.



CERATIZIT Romania S.R.L.

Calea Romanului Nr. 46 \ 600384 Bacau

Tel. 0800 672 384

comanda.ro@ceratizit.com \ www.ceratizit.com

,X\\CERATIZIT

GROUP

A

Ne rezervam dreptul de a efectua modificari tehnice si imbunatatiri ale produselor.

09/2024 - 99 048 00264
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