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Furatmegmunkalas

HSS farok

Tomor kemeényfem fardk

Valtolapkas furok

Dorzsarak és
sullyesztészerszamok

Kiesztergaloszerszamok

Menetmegmunkalas

Menetfurok és menetformazdk

Cirkularis és menetmarok

Menetesztergalo szerszamok

Esztergalas

Valtdlapkas esztergaszerszamok

10

Multifunkciés szerszamok —
EcoCut és FreeTurn

1

LeszUrd- és beszurdszerszamok
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Mini esztergaszerszamok
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HSS marék
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WNT \ Performance

HSS mardk
Bevezetés
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A jel6lések magyarazata 4
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Termékkinalat 8-31
Mszaki informéacidk
Forgacsolasi adatok 32-40
Képletek a forgacsolasi adatok kiszamitasahoz 40
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A jelolések magyarazata
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Szarkivitel

Szerkezeti hossz: extra rovid / rovid / kzepes / hosszl
| extra hosszu

7
/)
/
t

Elletorés

J Eles

J Elletdrés (CHW = letdrési szélesség mm-ben)

U Teljes radiusz
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WNT \ Performance

Prémium mingségli szerszamok a legnagyobb teljesitményhez.

A WNT Performance termékcsaladbol szarmazo, prémium
mindségl szerszamok egyedi alkalmazasokhoz lettek
kifejlesztve és kimagaslé teljesitményt nydjtanak.

Ha a gyartasa rendkiviil nagy teljesitményt igényel és a lehetd
legjobb eredményt akarja elérni, akkor e termékcsalad prémium
szerszamait ajanljuk Onnek.

Alkalmazas

@ Megmunkalasi példa

/B

IN

A piros nyilak mutatjak a lehetséges el6tolasi iranyokat

A=30°| Elgeometria
v’=1 20| A =horonyemelkedési szdg
° Ys = homlokszdg

ZEFP = Fogak szama

F6 alkalmazas

O
1]

Masodlagos alkalmazas

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance HSS marok

Toolfinder
Toolfinder
lagyabb Megmunkalando anyag keményebb
- >

Simitdmegmunkalas

Ei’:t‘.-‘_ 849 —ﬁ 10-17 —}-—u_r—. 28
R .
—h=¢=| 24425
=
_a ;
Nagyolo-simitbmegmunkalas
— s 2%
Nagyoldmegmunkalas
- -
S
N 31
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HSS mardék

Tartalmi attekintés

WNT \ Performance
Attekintés — HSS marok
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WNT \ Performance . HSS marok
Tartalmi attekintés

Attekintés — HSS marok
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WNT \ Performance

HSS mardk
Simitomarok

Hosszlyukmard, HSS-E Co 8
A2 ||\ Y) B

Y. =16° I\

@ DCONMS

CRIRY -

OAL

DC.;; APMX DN LH lg LPR ~ OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 7 7 13 15 51 6
2,5 8 8 14 16 52 6
3,0 8 8 14 16 52 6
4,0 " " 17 19 55 6
5,0 13 13 19 21 57 6
6,0 13 13 19 21 57 6
6,5 16 6,0 22 24 26 66 10
8,0 19 75 25 27 29 69 10
10,0 22 9,5 30 30 32 72 10
12,0 26 1,5 36 36 38 83 12
14,0 26 11,5 36 36 38 83 12
16,0 32 15,0 42 42 44 92 16
18,0 32 15,0 42 42 44 92 16
20,0 38 19,0 52 52 54 104 20

I w=ZXxX=T

ZEFP

RPN NN

_,.-.‘
N\ -

B

i
i

0y
il

r
|
U

DIN 844

°

50144 ...

EUR
U6

1318

— v /f, oldal: 33-35
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WNT \ Performance

HSS

marok

Simitomarok

Szarmaro, HSS-E Co 8

/B

y.=24° IN

]

CRIRY -

DC k10

wmmﬂﬂmmmmhhwwng

a oo
N oo @

12

T »WZX=Z10

APMX
mm

106

DN LH
mm mm

7

8

12

"

19

13

24

515 19
55 30
6,5 22
6,5 36
75 25
75 44
8,5 26
8,5 45
9,5 30
9,5 53
1,5 36
1,5 63
1,5 36
1,5 63
15,0 42
15,0 73
15,0 42
15,0 73
19,0 52
19,0 89
19,0 52
19,0 89
23,0 106
24,0 63
24,0 108
24,0 108
24,0 108
31,0 123

108
108
108
123

DCONMS

LPR
mm
15
16
20
19
27
21
32
21
32
26
40
29
48
29
48
32
55
38
65
38
65
44
75
44
75
54
91
54
91
110
65
110
10
110
126

OAL
mm
51
52
56
55
63
57
68
57
68

80
69
88
69
88
72
95
83
110
83
110
92
123
92
123
104
14
104
14
166
121
166
166
166
186

DCONMS 45

S
S

D OO OO OO D

ZEFP

BAE R PR DR WOWWWLWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWwWwwWwwWwwWwww

i
il

7,
e
U

DIN 69844

50 120 ...

EUR
U8
47,55
45,63
38,55
38,55
40,86
53,98
48,23
62,59
55,20
64,90
82,12
77,05
127,70

125,20

181,60

199,50

020
030

040

050

080

090

100

120

140

160

180

200

220

250

°

50 121

EUR
U8
52,05
53,40
53,40
50,68
76,10
60,94
84,99
68,72
76,10
88,82
93,86
157,20
150,30

225,30
288,30

273,40
308,80
389,40
401,80

030

040

050

060

070

080

090

100

120

140

160

180

200

220
240

250
280
300
320

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance  HSS marok
Simitomarok

Hosszlyukmard, HSS-E Co 8
=30l ) B

y.=10° N

Ti100 Pro Ti100 Pro

DCONMS

(S -
[

e
[

%
)

]
)
)
1
DIN 327 DIN 327 lizemi szabvany  izemi szabvany
aRE Lt
50100.. 54025.. 50122.. 54020...
DC DC APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm ftirése mm  mm  mm  mm  mm  mm mm us us us us
1,0 h10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 40,16 010 " 4591 010 "
1,5 h10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 3756 015 " 4591 015 "
1,8 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 18,46 018 46,86 018
2,0 e8 4,0 4,0 10 12 48 6 2 22,01 020 38,67 020
2,5 e8 50 5,0 11 13 49 6 2 22,01 025 38,67 025
3,0 e8 5,0 5,0 11 13 49 6 2 20,09 030 38,67 030
3,0 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 32,25 030 56,97 030
3,5 h10 6,0 6,0 12 14 50 6 2 21,86 035 40,45 035
4,0 e8 7,0 7,0 13 15 51 6 2 20,09 040 34,01 040
4,0 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 34,57 040 56,97 040
4,5 h10 7,0 7,0 13 15 51 6 2 25,01 045 40,45 045
5,0 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 20,09 050 38,67 050
5,0 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 33,50 050 56,97 050
55 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 25,01 055 40,45 055
6,0 e8 8,0 5,50 14,0 14 16 52 6 2 20,09 060 38,67 060
6,0 e8 13,0 5,50 30,0 30 32 68 6 2 36,60 060 55,20 060
6,5 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 27,59 065 47,67 065
7,0 e8 10,0 6,50 16,0 18 20 60 10 2 29,38 070 4591 070
7,0 e8 16,0 6,35 36,0 38 40 80 10 2 46,04 070 71,61 070
75 h10 10,0 7,00 16,0 18 20 60 10 2 31,30 075 47,67 075
8,0 e8 11,0 7,50 17,0 19 21 61 10 2 26,63 080 45,91 080
8,0 e8 19,0 7,35 44,0 46 48 88 10 2 40,03 080 70,78 080
8,5 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 31,30 085 59,71 085
9,0 h10 11,0 8,50 18,0 19 21 61 10 2 30,61 090 58,91 090
9,0 h10 19,0 8,35 45,0 46 48 88 10 2 52,48 090 82,67 090
9,5 h10 11,0 9,00 18,0 19 21 61 10 2 38,39 095 59,71 095
10,0 e8 13,0 9,50 21,0 21 23 63 10 2 29,24 100 51,52 100
10,0 e8 22,0 9,35 53,0 53 55 95 10 2 4344 100 73,51 100
10,5 h10 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 54,94 105 69,80 105
11,0 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 47,55 110 63,54 110
11,0 h10 22,0 10,50 53,0 55 57 102 12 2 60,67 110 88,13 110
1,5 h10 13,0 11,00 21,0 23 25 70 12 2 54,65 115 70,78 115
12,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 39,90 120 63,54 120
12,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 50,01 120 83,75 120
13,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 54,65 130 93,73 130
14,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 52,05 140 86,35 140
14,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 63,40 140 115,70 140
15,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 63,40 150 93,73 150
15,0 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 78,02 150 130,60 150
16,0 e8 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 58,07 160 93,73 160
16,0 e8 32,0 15,00 73,0 73 75 123 16 2 75,69 160 126,90 160
P [} [} [} [ )
M (@] [ ] O [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N O O O (@)
S (@] (@] O O
H

1)  lizemi szabvany — v/f, oldal: 33-35

13|1 0 folytatas a kovetkezd oldalon cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

HSS mardék

Simitémarok
Hosszlyukmard, HSS-E Co 8
A =30°
n y.=10° %lq Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS
7 A
—
<
© y
r
M
=) =)
=== ESSS= )
DIN 327 DIN 327 lizemi szabvany  iizemi szabvany
61 69 69 6
50100.. 54025.. 50122.. 54020..
DC DC APMX DN  LH s, LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm tirése  mm mm  mm mm mm mm mm us us us U8
170  h10 190 1500 290 29 31 79 16 2 74,74 170 13420 170
180 €8 190 1500 290 29 31 79 16 2 79,52 180 119,50 180
180 €8 320 1500 730 73 75 123 16 2 99,32 180 170,90 180
190  h10 190 1500 290 29 31 79 16 2 96,46 190 149,00 190
200 e8 220 1900 360 36 38 88 20 2 90,05 200 128,60 200
200 e8 380 1900 890 89 91 14 20 2 99,75 200 174,90 200
20 e 220 1900 360 36 38 88 20 2 110,10 220 183,30 220
240 e8 260 2300 420 44 4% 102 25 2 143,40 240 222,70 240
250 €8 260 2400 440 44 4% 102 25 2 136,10 250 221,40 250
260 h10 260 2400 440 44 4% 102 25 2 165,40 260 287,00 260
P ° ° ° °
M O [ ] O [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N o o o o
S O O O O
H

1) lzemi szabvany

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, oldal: 33-35
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WNT \ Performance . HSS mardk
Simitomarok

Nem élezheté mard, HSS-E Co 8

A DIN 1835 B-hez hasonl6 szar

A=30°
n y=12° %r ] Ti100 Pro Ti100 Pro

\ Y
W

B

= >
-
=

.
<<
N o
o
o X - - < <
- S
o
<C
====r ====r === BB===
lizemi szabvany  lzemiszabvany (zemiszabvany Uzemiszabvany
o
50092.. 54014.. 50093.. 54042..
DC.; APMX LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm U6 us U6 us
1,00 2 8 34 6 3 14,62 010 28,95 010
1,50 B 8 34 6 3 14,62 015 28,95 015
1,50 4 10 35 6 3 17,08 015 " 32,38 015 "
1,80 3 8 34 6 3 14,62 018 28,95 018
2,00 4 9 35 6 3 14,62 020 28,95 020
2,00 7 12 38 6 3 17,08 020 " 32,38 020
2,30 4 9 35 6 3 14,62 023 28,95 023
2,50 5 10 36 6 3 14,62 025 28,95 025
2,50 8 13 39 6 3 17,08 025 " 32,38 025
2,80 5 10 36 6 3 14,62 028 28,95 028
3,00 5 10 36 6 3 14,62 030 28,95 030
3,00 8 13 39 6 3 17,08 030 " 32,38 030
3,30 6 1 37 6 3 14,62 033 28,95 033
3,50 6 1" 37 6 3 14,62 035 28,95 035
3,50 10 15 41 6 3 17,08 035 " 32,38 035
3,80 7 12 38 6 3 14,62 038 28,95 038
4,00 7 12 38 6 3 14,62 040 28,95 040
4,00 1 16 42 6 3 17,08 040 " 32,38 040
4,30 7 12 38 6 3 14,62 043 28,95 043
4,50 7 12 38 6 3 14,62 045 28,95 045
4,50 1 16 42 6 3 17,08 045 1 32,38 045
4,80 8 13 39 6 3 14,62 048 28,95 048
5,00 8 13 39 6 3 14,62 050 28,95 050
5,00 13 18 44 6 3 17,08 050 " 32,38 050
5,30 8 13 39 6 3 14,62 053 28,95 053
5,50 8 13 39 6 3 14,62 055 28,95 055
5,50 13 18 44 6 3 17,08 055 1 32,38 055
5,75 8 13 39 6 3 14,62 057 28,95 057
6,00 8 13 39 6 3 14,62 060 28,95 060
6,00 13 18 44 6 3 17,08 060 " 32,38 060
6,50 10 14 42 8 3 16,95 065 39,49 065
6,50 16 20 48 8 3 20,22 065 " 43,18 065
7,00 10 14 42 8 3 16,95 070 39,49 070
7,00 16 20 48 8 3 20,22 070 " 43,18 070
7,50 10 14 42 8 3 16,95 075 39,49 075
7,50 16 20 48 8 3 20,22 075 " 43,18 075
8,00 1 15 43 8 3 16,95 080 39,49 080
8,00 19 23 51 8 3 20,22 080 " 43,18 080
8,50 1 16 48 10 3 22,01 085 45,10 085
8,50 19 24 56 10 3 2527 085 " 48,36 085
9,00 1 16 48 10 3 22,01 090 45,10 090
9,00 19 24 56 10 3 2527 090 " 48,36 090
9,50 1 16 48 10 3 22,01 095 45,10 095
9,50 19 24 56 10 3 2527 095 " 48,36 095
10,00 13 18 50 10 3 22,01 100 45,10 100
10,00 22 27 59 10 3 2527 100 " 48,36 100
P [ ] [ ] [ ] [ ]
M O [ J O [ ]
K [ J [} [} [ ]
N O O O o
S O O O (@]
H

1) szartlrés: -0,025/-0,0323 — v/f, oldal: 33-35
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WNT \ Performance  HSS marok
Simitomarok
Szarmaro, HSS-E Co 8
A DC < 6,0 mm esetén mindharom él a kdzpontba fut ki
A =30°
y.=12° Ti100 Pro Ti00 Pro
<@DC6,0mm >@DC 6,0 mm DCONMS I

N

<

Y

\ Ul

N2
$

\ U

N2
<

10,0
10,0
10,5
1,0
1,0
1,5
1,5
12,0
12,0

T w=ZzXxX=T

DC  APMX
tirése  mm
h10 4
e8 4
e8 5
e8 5
e8 8
h10 6
h10 10
e8 7
e8 1"
h10 7
h10 1"
e8 8
e8 13
h10 8
h10 13
e8 8
e8 13
h10 10
h10 16
e8 10
e8 16
h10 10
h10 16
e8 1"
e8 19
h10 1
h10 19
h10 1"
h10 19
h10 1"
h10 19
e8 13
e8 22
h10 13
h10 13
h10 22
h10 13
h10 22
e8 16
e8 26

DN
mm

55
55
6,0
6,0
6,5
6,5
7,0
7.0
7.5
75
8,0
8,0
8,5
8,5
9,0
9,0
9,5
9,5
10,0
10,5
10,5
11,0
1,0
1,5
1,5

3
3

o o oo BB

WA WRNWRNRN®WRNDN =R =R == NN =N == o g
D OoOOO - O = 20O =000 0O U NN ODNOODNOOD OB~ W w - - o

mm
10
10
1
1"
14
12
16
13
17
13
17
14
19
14
19
14
19
18
24
18
24
18
24
19
27
19
27
19
27
19
27
21
30
23
23
32
23
32
26
36

LPR
mm
12
12
13
13
16
14
18
15
19
15
19
16
21
16
21
16
21
20
26
20
26
20
26
21
29
21
29
21
29
21
29
23
32
25
25
34
25
34
28
38

OAL
mm
48
48
49
49
52
50
54
51
55
51
55
52
57
52
57
52
57
60
66
60
66
60
66
61
69
61
69
61
69
61
69
63
72
70
70
79
70
79
73
83

DCONMS

oﬁoﬁo}oﬁoﬁc’o}o’mo’mmmo}mmg

M T T N N T s T e I I PN
N RO MNP NRONOOOOO OO OO0 OO0 OO o o o

ZEFP

W W W WWWWWWWWWWWWWWWWWwWwWwWwWwwWwWwwWwWwwWowowWwowowowowowowowowow

hon.
Ui

M,
/
l
I

DIN 327

°
i

54021 ...

EUR
47,67
39,49
39,49
39,49
43,18
39,49
43,18
39,49
43,18
39,49
59,71
58,91
59,71
55,20
60,67
58,91
62,44
57,95

71,61
67,08

71,61

66,26

018
020
025
030

035

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

105
110

115

120

OO0 e e @

Nan
G

7,
U

=
=z
[
=~

~
=

54 016 ...

EUR
ug

35,93
35,93
35,93
35,93
35,93
35,93
35,93
51,52
51,52
51,52
51,52
51,52
51,52
79,11

51,52

53,16
91,00

62,44

030

040

045

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

110

115

120

OO0 e e @

— v, /f, oldal: 33-35

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance . HSS mardk
Simitomarok

Szarmaro, HSS-E Co 8

A DC < 6,0 mm esetén mindharom él a kdzpontba fut ki

A=30°
y=12° Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC6,0mm >@DC 6,0 mm DCONMS

N
Y

/|
/)

W
\ Ul
L

=== === 1
DIN 327 DIN 844 K
54021.. 54016...
DC DC APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS  ZEFP EUR EUR
mm tiése mm  mm  mm  mm mm mm mm us us
13,0 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 9742 130
13,0 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 8 77,05 130
14,0 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 91,96 140
14,0 e8 26 11,5 36 36 38 83 12 3] 81,71 140
15,0 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 97,42 150
15,0 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 B3} 123,00 150
15,5 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 147,60 155
16,0 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 101,70 160
16,0 e8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 81,71 160
17,0 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 143,40 170
17,0 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 108,50 170
18,0 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 130,60 180
18,0 e8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 119,50 180
19,0 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 & 158,50 190
19,0 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 119,50 190
19,5 h10 38 19,0 52 52 54 104 20 & 198,20 195
20,0 e8 22 19,0 36 36 38 88 20 3 138,00 200
20,0 e8 38 19,0 52 52 54 104 20 & 132,30 200
22,0 e8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 150,30 220
P [ ) [ )
M [ ) [
K [ ) [ )
N o o
S (@) O
H

— v/f, oldal: 33-35
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WNT \ Performance

HSS mardék

Simitomarék
Szarmaro, HSS-E Co 8
A =40°
n y.=16° %li J Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS
&(//
: V/
(@) Vi
== =]
S==r 1 SSS 1
lizemi szabvany DIN 844 DIN 844
SR
54017 .. 50124.. 54011..
DC DC APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR
mm ftirése mm mm  mm  mm  mm mm mm us us us
4 k10 1 1 17 19 55 6 4 46,98 040 66,95 040
5 k10 13 13 19 21 57 6 4 46,98 050 72,56 050
6 e8 8 55 14 14 16 52 6 4 36,77 060
6 k10 13 515} 19 19 21 57 6 4 46,98 060 72,56 060
8 e8 1 75 17 19 21 61 10 4 4591 080
8 k10 19 75 25 27 29 69 10 4 51,91 080 88,55 080
10 e8 13 9,5 21 21 23 63 10 4 48,79 100
10 k10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 63,79 100 88,55 100
12 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 4 58,91 120
12 k10 26 11,5 36 36 38 83 12 4 71,05 120 111,30 120
14 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 4 82,67 140
14 k10 26 11,5 36 36 38 83 12 4 8348 140 147,60 140
15 k10 26 11,5 36 36 38 83 12 4 107,90 150
16 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 4 84,58 160
16 k10 32 15,0 42 42 44 92 16 4 95,09 160 161,20 160
20 e8 22 19,0 36 36 38 88 20 4 119,50 200
20 k10 38 19,0 52 52 54 104 20 4 139,30 200 231,00 200
P (@] O O
M [} [} [}
K O O O
N [ ] [ ] [ ]
S [} [} [ ]
H
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WNT \ Performance  HSS marok
Simitomarok

Szarmaro, HSS-E Co 8

A DC > 28,0 mm esetén kdzépen nincs él

A =30°
n Ys=12° J
Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC 28,0 mm >@DC 28,0 mm DCONMS

4. = T 0 | ]
e

=

L U
@

_——

q_,q_,a'___._hm__
S

{
/ / \
"/) ( " i /)
j/ o i & (1 |
1, k | /)
\¢ ) i)
J/ / N )
BT == ==
BN BESSSC ] SIS NSNS .|
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 lizemi szabvany
-1 -1 69 619 69

50110.. 54018.. 50111.. 54019.. 50104 ..

DC APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS  ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm us us us U8 U6

2,0 7 7 13 15 51 6 4 27,33 020 4510 020

2,5 8 8 14 16 52 6 4 28,83 025 43,18 025

3,0 8 8 14 16 52 6 4 27,33 030 42,22 030

3,0 12 12 18 20 56 6 4 38,13 030 54,24 030

4,0 1 11 17 19 55 6 4 24,87 040 40,45 040

4,0 19 19 25 27 63 6 4 37,44 040 54,24 040

5,0 13 13 19 21 57 6 4 24,87 050 40,45 050

5,0 24 24 30 32 68 6 4 37,44 050 54,24 050

6,0 13 55 19 19 21 57 6 4 23,10 060 41,25 060

6,0 24 55 30 30 32 68 6 4 33,88 060 53,16 060

6,0 56 55 62 62 64 100 6 4 59,02 060
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 4 32,38 070 56,16 070

8,0 19 75 25 27 29 69 10 4 28,42 080 54,24 080

8,0 38 75 44 46 48 88 10 4 48,09 080 62,44 080

8,0 70 75 73 73 75 115 10 4 66,68 080
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 4 34,71 090 61,62 090

10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 4 32,93 100 56,97 100

10,0 45 9,5 53 53 55 95 10 4 50,68 100 67,08 100

10,0 75 9,5 79 79 81 121 10 4 80,36 100
11,0 22 10,5 30 32 34 79 12 4 4767 110 69,80 110

12,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 4563 120 66,26 120

12,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 54,78 120 79,11 120

12,0 85 85 85 85 130 12 4 86,78 120
13,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 68,86 130 97,42 130

14,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 61,20 140 82,67 140

14,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 70,23 140 104,70 140

14,0 85 85 85 85 130 12 4 110,10 140
15,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 69,54 150 99,19 150

15,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 91,14 150 121,20 150

16,0 32 15,0 42 42 44 92 16 4 63,40 160 97,42 160

16,0 63 15,0 73 73 75 123 16 4 78,02 160 17,50 160

16,0 90 15,0 95 95 97 145 16 4 104,70 160
18,0 32 15,0 42 42 44 92 16 4 89,21 180 134,20 180

18,0 63 15,0 73 73 75 123 16 4 96,59 180 166,70 180

18,0 100 15,0 110 110 112 160 16 5 192,80 180
20,0 38 19,0 52 52 54 104 20 4 93,60 200 140,80 200

20,0 75 19,0 89 89 91 141 20 4 111,90 200 174,90 200

20,0 110 19,0 128 128 130 180 20 5 180,40 200
P [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
M (@] [ ] (@] [ ] (@]
K [ ] [ [ ] [ ] [ ]
N O O (@] O (@]
S (@] O (@] O (@]
H
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WNT \ Performance

HSS mardk
Simitomarok

Szarmaro, HSS-E Co 8

A DC > 28,0 mm esetén kdzépen nincs él

A=30°
n vs=12°
<@DC28,0mm >@DC 28,0 mm
N

e

e

L U

$

DC

22,0
22,0
22,0
25,0
25,0
25,0
28,0
28,0
28,0
30,0
30,0
32,0
32,0
32,0
32,0
40,0
40,0
40,0
50,0

T w=ZXxX=T

APMX
mm
38
75
10
45
90
125
45

140
45

53
53
106
160

125
180
150

DN
mm
19,0
19,0
19,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
31,0
31,0
31,0
31,0
38,0
38,0
31,0
48,0

LH lg
mm mm
52 52
89 89
128 128
63 63
108 108
142 142
63 63
108 108
147 147
63 63
108 108
70 70
70 70
123 123
167 167
80 80
142 142
197 197
172 172

LPR
mm
54
9
130
65
110
144
65
10
149
65
10
73
73
126
170
85
147
200
172

DCONMS
[
[
\
[
i |
: <
| (@]
;&\\‘ N\
|
o
D o 5
e
o
DC A<
OAL  DCONMS  ZEFP
mm mm
104 20 5
141 20 5
180 20 5
121 25 5
166 25 5
200 25 6
121 25 5
166 25 5
205 25 6
121 25 5
166 25 5
133 32 5
133 32 6
186 32 6
230 32 6
155 40 6
217 40 6
260 32 8
252 50 8

-

—

e

Ti100 Pro

=

S

=

Sy

~

S

~

-

Ti100 Pro

e e
4]

—

= = =

T~
==

.

S =

=

— —r
DING9844  DIN 69844 DIN 844 DIN844  {izemi szabvany
to) to Lol o Lol
50110.. 54018.. 50111.. 54019.. 50104 ..
EUR EUR EUR EUR EUR
us us us us us
12990 220 18730 220
15720 220 28280 220
254,10 220
15030 250 20640 250
21330 250 30070 250
254,10 250
17210 280 25410 280
25270 280 39350 280
356,60 280
24050 300 30190 300
27870 300 468,70 300
287,00 320
233,70 320
26510 320 45640 320
435,90 320
349,70 400 515,20 400
501,60 400 676,30 400
725,50 400
971,50 500 1.082,00 500
[ [} [ [} [ )
@) [ ] @) [ ] @)
[ [ ] [ [ [
O @) [©) (@) (@)
@) @) @) @) @)

— v /f, oldal: 33-35
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WNT \ Performance . oS mank
Nagyolé-simitomarok

Nagyolo-simitomard, HSS-E Co 5

A=30°
v=12° 4 N Ti100 Pro Ti100 Pro

<= . ocous
@|®

=)
S=S= 1
===
DIN 69844 DIN 844
Z=m FEr)
54028.. 54029...
DCw. APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us
6 13 55 19 19 21 57 6 4 62,44 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 89,21 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 4 85,41 070
8 19 75 25 27 29 69 10 4 80,75 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 104,70 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 4 91,96 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 84,58 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 112,00 100
1 22 10,5 30 32 32 79 12 4 101,70 110
1 45 10,5 53 55 57 102 12 4 149,00 110
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 93,73 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 125,00 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 4 121,20 130
14 26 11,5 36 36 38 83 12 4 117,50 140
16 32 15,0 42 42 44 92 16 4 128,60 160
16 63 15,0 73 73 75 123 16 4 169,60 160
18 32 15,0 42 42 44 92 16 4 174,90 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 179,00 200
20 75 19,0 89 89 91 141 20 4 240,50 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 4 235,10 220
22 75 19,0 89 89 91 141 20 4 358,00 220
25 45 24,0 63 63 65 121 25 4 255,60 250
25 90 24,0 108 108 110 166 25 4 393,50 250
P [ ] [ ]
M (@] O
K [ ] [ ]
N (@] O
S (@] O
H
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WNT \ Performance . oS mank
Nagyol6-simitomardk

Porkohaszati acél nagyol6-simitdmard

c:?g %lf o Ti100 Pro

<=
|

@S |

=
===
DIN 844
54034 ...
DCyw; APMX LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm us
6 13 21 57 6 4 71,61 060
8 19 29 69 10 4 9742 080
10 22 32 72 10 4 104,70 100
12 26 38 83 12 4 113,80 120
16 32 4 92 16 4 169,60 160
20 38 54 104 20 4 217,30 200
P °
M (@)
K )
N (e}
S (@)
H

— V/f, oldal: 33-35
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WNT \ Performance oS marok
Nagyolémarok

Nagyolémar6, HSS-E Co 8

=300 || ) . .
“ v =14° lf J Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS

- WO

]
==
=== ===
=== ===

DIN 69844 DIN 844
o Fer)
54 026.. 54027..

DCw; APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS; CHW  ZEFP EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us

6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 3 62,44 060

6 24 55 30 30 32 68 6 0,5 3 89,21 060
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 3 80,75 080

8 38 75 44 46 48 88 10 0,7 3 104,70 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 3 84,58 100

10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,7 3 112,00 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,7 3 93,73 120

12 53 11,5 63 63 65 110 12 0,7 3 125,00 120
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,9 3 117,50 140

14 53 11,5 63 63 65 110 12 0,9 3 150,30 140
16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,9 3 128,60 160

16 63 15,0 73 73 75 123 16 0,9 8] 169,60 160
18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,9 3 174,90 180

18 63 15,0 73 73 75 123 16 0,9 8] 226,90 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 3 179,00 200

20 75 19,0 89 89 91 141 20 0,9 8] 240,50 200
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,9 3 255,60 250

25 90 24,0 108 108 110 166 25 0,9 8] 393,50 250
P [} [ )
M O (@]
K [ ] [ ]
N O O
S O O
H
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WNT \ Performance oS marok
Nagyolémarok
Porkohaszati acél finom forgacsosztds nagyoldémaré
A=30°|| /)
y=10° Ny J Ti100 Pro T00 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS
S==r 1
lizemi szabvany DIN 844 lizemi szabvany
EE
54031.. 54032.. 54033..
DCw. APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS; CHW ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us us
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 81,71 060
6 13 55 19 19 21 57 6 0,35 4 62,44 060
8 1 75 17 19 21 61 10 0,45 4 91,96 080
8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 88,13 080
8 28 75 34 36 38 78 10 0,45 4 120,20 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 91,96 100
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 97,42 100
10 34 9,5 42 42 44 84 10 0,45 4 128,90 100
12 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 108,50 120
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 110,30 120
12 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 150,30 120
14 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 139,30 140
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 123,00 140
14 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 196,80 140
16 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 153,10 160
16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 153,10 160
16 48 15,0 58 58 60 108 16 0,70 4 225,30 160
18 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 183,30 180
18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 187,30 180
18 48 15,0 58 58 60 108 16 0,70 4 278,70 180
20 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 206,40 200
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 214,60 200
20 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 282,80 200
22 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 275,90 220
22 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 299,30 220
22 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 393,50 220
25 26 24,0 44 44 46 102 25 0,70 4 325,20 250
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,70 4 293,80 250
25 68 24,0 86 86 88 144 25 0,70 4 441,40 250
32 32 31,0 49 49 52 112 32 0,90 6 434,50 320
32 53 31,0 70 70 73 133 32 0,90 6 469,90 320
P [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ]
K [} [} [}
N (@] O O
S (@] (@] O
H
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WNT \ Performance HSS marok

Nagyolémarok
Finom forgacsosztos nagyoldomard, HSS-E Co 8
A DC > 28,0 mm esetén kdzépen nincs él
ﬁ:g: 4) Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro
<@DC28,0mm >@DC 28,0 mm - -.DCONMS ' ' \'
2 . 2 . i ‘
™
== —
ESS=
EESSSr ) NS

lizemi szabvany DIN 69844 DIN 844
Ea=
54022.. 54023.. 54024..

DC APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS CHW ZEFP EUR EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us us

4 11 1 17 19 55 6 0,35 3 60,67 040

5 13 13 19 21 57 6 0,35 8 60,67 050

6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 65,17 060

6 13 55 19 19 21 57 6 0,35 4 52,33 060

6 24 55 30 30 32 68 6 0,35 4 99,19 060
8 11 75 17 19 21 61 10 0,45 4 80,75 080

8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 57,95 080

8 38 75 44 46 48 88 10 0,45 4 117,50 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 71,61 100

10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 62,44 100

10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,45 4 123,00 100
12 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 88,13 120

12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 73,51 120

12 53 11,5 63 63 65 110 12 0,60 4 138,00 120
14 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 112,00 140

14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 82,67 140

14 53 11,5 63 63 65 110 12 0,60 4 158,50 140
16 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 117,50 160

16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 95,51 160

16 63 15,0 73 73 75 123 16 0,70 4 185,80 160
18 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 153,10 180

18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 117,50 180

18 63 15,0 73 73 75 123 16 0,70 4 226,90 180
20 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 158,50 200

20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 139,30 200

20 75 19,0 89 89 9 141 20 0,70 4 263,70 200
22 38 19,0 52 52 54 114 20 0,70 4 176,40 220

22 75 19,0 89 89 9 141 20 0,70 4 360,80 220
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,70 4 189,90 250

25 90 24,0 108 108 110 166 25 0,70 4 422,20 250
28 45 24,0 63 63 65 121 25 0,90 5 288,30 280

28 90 24,0 108 108 110 166 25 0,90 5 531,60 280
30 45 24,0 63 63 65 121 25 0,90 5 247,30 300

30 90 24,0 108 108 110 166 25 0,90 5 579,40 300
32 53 31,0 70 70 73 133 32 0,90 6 295,20 320

32 106 31,0 123 123 126 186 32 0,90 6 590,20 320
P [ ] [ ] [}
M [ ] [ ] [ ]
K [ ] [ ] [ ]
N o (e} (e}
S o o o
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WNT \ Performance

HSS mardk
Radiuszmarok

Radiuszos szarmard, HSS-E Co 8

®

Dc h10

@mmﬂﬂmmmmhhwwng

W WMRNNNMDNMNDNDNDRNED=S 2 2 2 @A
oo A, BARANOOOOODODOO A BEWNN-S -=-0O0

T »wW=ZX=Z10

A=30°| | /)
vetoe || <o) L
APMX DN LH I
mm mm mm mm
4 4 10
5 5 1"
8 8 18
7 7 13
11 11 25
8 8 14
13 13 30
8 5,50 14 14
13 5,50 30 30
10 6,50 16 18
16 6,35 36 38
11 7,50 17 19
19 7,35 44 46
11 8,50 18 19
19 8,35 45 46
13 9,50 21 21
22 9,35 53 53
13 10,50 21 23
22 10,50 53 55
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
16 11,50 26 26
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
16 11,50 26 26
26 11,50 63 63
19 15,50 29 29
32 15,00 73 73
19 15,50 29 29
32 15,00 73 73
22 19,00 36 36
22 19,00 36 36
26 23,00 42 44
45 23,00 106 108
26 24,00 44 44
45 24,00 108 108
26 24,00 44 44
26 24,00 44 44
26 24,00 44 44
45 24,00 108 108

DCONMS

OAL

LPR

LPR
mm
12
13
20
15
27
16
32
16
32
20
40
21
48
21
48
23
55
25
57
28
65
28
28
65
28
65
31
75
31
75
38
38
46
110
46
110
46
46
46
110

OAL  DCONMS 5

mm mm
48 6
49 6
56 6
51 6
63 6
52 6
68 6
52 6
68 6
60 10
80 10
61 10
88 10
61 10
88 10
63 10
95 10
70 12
102 12
73 12
110 12
73 12
73 12
110 12
73 12
110 12
79 16
123 16
79 16
123 16
88 20
88 20
102 25
166 25
102 25
166 25
102 25
102 25
102 25
166 25

ZEFP

RO RPN NN NN NDNRDNDNDNDND

Ti100 Pro

d
B
ESSS= )

lizemi szabvany

53,98
62,71
60,53

69,68
70,78

82,52

85,81
107,00
113,80
146,20
149,00
149,00
217,30

205,00
236,50

020
030

090

100

110

120

130
140

150
160
180
201
220
240

250

lizemi szabvany

°
i

54 041 ...

EUR
us

93,73

134,20
123,00

147,60
147,60
176,40
174,90

277,50

020
030

100

120

130
140

150

160

180

201

240

OO0 eo e

=

""‘*v

T,
i
Juuuu

lizemi szabvany

50 321 ...

EUR
U8
63,54
63,54
63,54
67,08
75,43
68,44
80,06
85,67
92,51

87,17

101,30
131,60
131,80

166,70

247,30

232,20

336,10

o

30

040

050

060

070

080

090

100

110

120

140

150

160

180

240

250

300

OO eo0 e

— v/f, oldal: 33-35
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WNT \ Performance HSS marok
Alakmarok

T-horonymard, HSS-E Co 5, keresztfogazasu

A DIN 650 szerinti hornyokhoz

A=100 || )
y=1° -
@ DCONMS

‘ -
| <
N i ©
|
DN ! 2
& %
-
DC
DIN 851 A
Zax
50 240 ...
DCg41 APMX4 DNp, LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
11,0 4 4 13,5 53,5 10 6 104,70 110
12,5 6 5 17,0 57,0 10 6 101,30 125
16,0 8 7 22,0 62,0 10 6 111,90 160
18,0 8 8 25,0 70,0 12 6 117,40 180
19,0 9 8 26,0 71,0 12 6 142,10 190
21,0 9 10 29,0 74,0 12 6 146,20 210
22,0 10 10 30,0 75,0 12 6 150,30 220
25,0 1 12 34,0 82,0 16 8 176,40 250
28,0 12 13 37,0 85,0 16 8 211,80 280
32,0 14 15 42,0 90,0 16 8 239,10 320
36,0 16 17 47,0 103,0 25 8 359,40 360 "
40,0 18 19 52,0 108,0 25 10 404,40 400
45,0 20 21 57,0 113,0 25 10 449,60 450 "
50,0 22 25 64,0 1240 32 10 494,70 500
60,0 28 30 79,0  139,0 32 10 661,30 600
B )
M [¢)
K )
N (e}
S (¢)
H
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WNT \ Performance

HSS mardék

Alakmardk
Reteszhoronymard, HSS-E Co 5, keresztfogazasu
A DIN 6888 szerinti hornyokhoz
A CDX = apmax.
=100 || )
y=10° -
@ DCONMS
|
|
|
|
|
|
-
<<
o
DIN 850
Eo
50 234 ...
DCu. APMX, LPR ~ OAL DCONMS., CDX ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
10,5 2,0 14 50 6 3,25 6 79,66 100
10,5 2,5 14 50 6 3,15 6 79,66 101
10,5 3,0 14 50 6 3,15 6 79,66 102
13,5 2,0 16 56 10 4,45 6 79,66 130 "
13,5 3,0 16 56 10 4,45 6 79,66 132
13,5 40 16 56 10 4,45 6 79,66 133
16,5 3,0 16 56 10 5,95 6 86,78 161
16,5 4,0 16 56 10 5,95 6 86,78 162
16,5 5,0 16 56 10 575 6 86,78 163
195 30 23 63 10 695 8 9563 190 "
19,5 4,0 23 63 10 6,95 8 95,63 191
19,5 5,0 23 63 10 6,75 8 95,63 192
225 40 23 63 10 825 8 113,50 220
22,5 5,0 23 63 10 8,25 8 113,50 221
22,5 6,0 23 63 10 8,00 8 113,50 222
25,5 5,0 23 63 10 9,00 10 113,50 250 "
25,5 6,0 23 63 10 9,00 10 113,50 251
28,5 6,0 23 63 10 10,00 10 166,70 281
28,5 8,0 23 63 10 10,00 10 166,70 283
32,5 6,0 26 7 12 12,00 10 169,60 321 Y
32,5 8,0 26 7 12 12,00 10 169,60 322
38,5 8,0 26 7 12 13,35 10 251,50 381 "
45,5 10,0 26 7 12 16,85 12 306,10 450
P °
M o
K o
N o
s o
H

— v, /f, oldal: 36
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WNT \ Performance HSS marok

Alakmarok
T-horonymaré, HSS-E Co 5
A DIN 650 szerinti hornyokhoz
A2 || V)
v5=11° -
@ DCONMS
i
=
3 1
i <<
BN
o DN | z
o ! o
3 | <C
) DC ) DIN 851 A
Lo
50 241 ...
DC. APMX DN, LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
21 9 10 29 74 12 6 169,60 210
22 10 10 30 75 12 6 187,30 220 "
25 1 12 34 82 16 6 202,20 250
28 12 13 37 85 16 6 221,40 280 1
32 14 15 42 90 16 6 278,70 320
36 16 17 47 103 25 6 340,20 360 "
40 18 19 52 108 25 8 439,90 400
45 20 21 57 113 25 8 460,40 450 "
P °
M o
K )
N o
S e}
H

1)  lizemi szabvany — v /f, oldal: 36

13|26 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance HSS marok
Alakmarok
Negyedkorives profimard, HSS-E Co 5, konkav
A0 || Y)
y,=0° o
@ DCONMS
|
i i
I
|
-
i <
! fe)
_ i N |
|
« | 74
o
—
DC
box | PRFRAD
DIN 6518
61
50 248 ...
PRFRAD ;;; DCX DC LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm ué
1,0 8 6 20 60 10 4 61,36 010
1,5 9 6 20 60 10 4 75,02 015
2,0 10 6 20 60 10 4 69,54 020
2,5 11 6 20 60 10 4 78,30 025
3,0 12 6 15 60 12 4 71,18 030
4,0 14 6 15 60 12 4 92,09 040
5,0 16 6 15 60 12 4 95,63 050
6,0 20 8 19 67 16 4 124,70 060
8,0 24 8 23 7 16 4 166,70 080
9,0 26 8 29 85 25 4 176,40 090
10,0 28 8 29 85 25 4 203,50 100
12,0 34 10 34 90 25 4 310,20 120
15,0 46 16 44 100 25 6 426,20 150
16,0 48 16 44 100 25 6 501,60 160
P °
M o
K °
N o
s o
H

— v,/f, oldal: 36

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance HSS marok
Alakmarok

Szogmaro, HSS-E Co 5

o=

DCONMS DCONMS

- —
< n <
| é o Al é (@)
o o o X 4
< a S ‘ <
& e
pc | |
DIN 1833 DIN 1833
50246.. 50245...
a°® DC APMX LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP  Abra EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U6 U6
16 4,0 15 60 12 0,3 10 A 92,09 016
16 4,0 15 60 12 10 B 104,70 016
20 50 18 63 12 0,3 10 A 133,70 020
20 5,0 18 63 12 10 B 140,80 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 162,70 025
25 6,3 22 67 12 10 B 162,70 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 104,70 116
16 6,3 15 60 12 10 B 104,70 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 133,70 120
20 8,0 18 63 12 10 B 133,70 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 144,80 125
25 10,0 22 67 12 10 B 162,70 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 104,70 216 "
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 133,70 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 162,70 225 "
P [ ] [ ]
M O O
K [ ] [ ]
N (@] O
S O O
H
1) Uzemi szabvany — v,/f, oldal: 37
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WNT \ Performance

HSS mardk
Alakmarok

Prizmamaro, HSS

A DIN 138 szerinti menesztéhoronnyal

A=0°
¥.=0°

<

PNA DC
mm
50
63
80
100

50
63
80
100

50
63
80
100

50
63

o

1) Uzemi szabvany

cuttingtools.ceratizit.com

OAH
mm

10
12
18

10
14
18
25

14
20
22
32

14
20

DC

DCONMS

OAH

DCONMS
mm
16
22
27
32

16
22

ZEFP

22
24
26
28

18
20
22
24

16
18
20
24

16
16

DIN 847

EUR
U6
169,60
211,80
336,10
501,60

169,60
211,80
389,40
624,40

198,20
252,70
414,10
690,10

225,30
328,00

50 360 ...

— v, /f, oldal: 37

Felt(izhet6 szogmaro, HSS

A DIN 138 szerinti menesztéhoronnyal

]
=

KAPR

I w=zx=T

A=0°
¥=2°

W

DC
mm
40
50
63
80
100

50

40
50
63
80
100
125

OAH DCONMS CHW
mm mm mm
10 10 0,3
13 13 0,3
18 16 0,3
22 22 0,3
28 27 0,3
16 13 0,3
13 10 0,3
16 13 0,3
20 16 0,3
25 22 0,3
32 27 0,3
40 32 0,3

ZEFP

14
16
18
20
22

16

14
16
18
20
22
28

DIN 842 A

50 362 ...

EUR
U6
195,40
267,80
337,60
476,80
724,20

267,80

172,10
211,80
291,20
476,80
724,20
1.193,00

— v, /f, oldal: 37
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WNT \ Performance

HSS mardék

Tarcsamardk
Tarcsamard, HSS-E Co 5 Keskeny tarcsamard, HSS-E Co 5
A finom keresztfogazasu A finom keresztfogazasu
A DIN 138 szerinti meneszt6horonnyal A DIN 138 szerinti meneszt6horonnyal
) -]
As=1g: s=1§° L
v g vz || I
° 1 8
onr
DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50 340 ...
DC OAH DCONMS ZEFP EUR DC OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm (8¢
50 4 16 16 155,80 100 63 16 22 28 134,40 200
50 5 16 16 155,80 102 63 2,0 22 28 115,90 202
50 6 16 16 166,70 104 63 25 22 28 118,30 204
50 8 16 16 176,40 106 63 3,0 22 28 12130 206
50 10 16 16 194,00 108 80 16 27 32 139,30 300
63 4 22 18 170,90 200 80 2,0 27 32 136,10 302
63 5 22 18 181,60 202 80 25 27 32 138,00 304
63 6 22 18 17490 204 80 3,0 27 32 14210 306
63 8 22 18 196,80 206 80 4,0 27 32 153,10 310
63 10 22 18 22010 208 100 16 32 36 169,60 400
63 12 22 18 24870 210 100 20 32 36 168,00 402
63 14 22 18 280,10 212 100 25 32 36 168,00 404
80 5 27 20 229,60 300 100 30 32 36 170,90 406
80 6 27 20 236,50 302 100 40 32 36 18160 410
80 8 27 20 24730 304 100 50 32 36 19950 414
80 10 27 18 251,50 306 125 16 32 40 220,10 500
80 12 27 18 284,30 308 125 20 32 40 211,80 502
80 14 27 18 329,30 310 125 25 32 40 218,60 504
80 16 27 18 356,60 312 125 30 32 40 222,70 506
80 18 27 18 41260 314 125 40 32 40 236,50 510
80 20 27 18 412,60 316 125 50 32 40 252,70 514
100 6 32 22 332,00 400 125 60 32 40 280,10 516
100 8 32 22 329,30 402 160 20 40 48 349,70 600
100 10 32 20 35520 404 160 25 40 48 337,60 602
100 12 32 20 382,50 406 160 30 40 48 34300 604
100 14 32 20 426,20 408 160 40 40 48 366,10 606
100 16 32 20 45230 410 160 50 40 48 38540 608
100 18 32 20 507,40 412 160 6,0 40 48 416,70 610
100 20 32 20 53160 414 160 80 40 36 472,80 612
100 25 32 20 658,70 418
125 8 32 24 438,60 500 P e
125 10 3 2 469,90 502 M
125 12 32 2 508,30 504 K O
125 14 32 22 571,00 506 N O
125 16 32 22 593,10 508 S o
125 18 32 22 684,40 510 H
125 20 32 2 6560 512 (G-
125 25 32 22 83350 516 .
160 10 40 2 699,60 600 — Veff oldal: 38
160 12 40 26 762,30 602
160 14 40 26 819,90 604
160 16 40 26 882,60 606
160 18 40 26 970,10 608
160 20 40 26 971,50 610
160 25 40 26 1.209,00 614
160 32 40 26 1.520,00 618
P °
M )
K [ ]
N °
S o
H

— v, /f, oldal: 38

13)30
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WNT \ Performance

HSS mardék
Homlok-palastmardk

Homlok-palastmaro, HSS-E Co 5

A DIN 138 szerinti menesztéhoronnyal

[
v

DC
mm
40
50
63
80

T W»WZXZ T

A2 || V)

y=toe ||
DC

3

o

DCONMS

OAH DCONMS  ZEFP

mm
32
36
40
45

mm
16
22
27
27

oo

o

DIN 1880

50 250 ...

EUR
us
217,30
284,30
390,80
590,20

— V,/f, oldal: 39+40

Homlok-palastmaro, HSS-E Co 5

A DIN 138 szerinti meneszt6horonnyal

]
v

DC
mm
40
50
63
80

T »W=ZXZT

— v,/f, oldal: 39+40

A=25°
y=10°

2 .

DC
(il ! ! ii
I
<
o
DCONMS

OAH DCONMS ZEFP

mm
32
36
40
45

cuttingtools.ceratizit.com

S o © ©

Ti100
Pro

DIN 1880
54035 ...

EUR
us
310,20
397,70
504,10
752,90

040
050
063

Ceeeo

Homlok-palastmar6 nagyolo
forgacsosztoval, HSS-E Co 5

A DIN 138 szerinti meneszt6horonnyal
A a gyartasi tlirés a js14 tlirésmezd pozitiv tartomanyéban van

-

DCONMS

DIN 1880
50 260 ...
DC OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm us
40 32 16 7 221,40 040
50 36 22 8 292,40 050
63 40 27 8 393,50 063
80 45 27 10 552,10 080
p °
M [ ]
K [ ]
N [ ]
S o
H

— v/f, oldal: 39+40

Homlok-palastmaré finom forgacsosztéval,
HSS-E Co 8

A DIN 138 szerinti meneszt6horonnyal
A a gyartasi tlirés a js14 tlirésmezd pozitiv tartomanyaban van

\25 | ) Tit00
v=10° Pro

@ bo
DCONMS 1 3

DIN 1880
54 037 ...
DC OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm us
40 32 16 7 310,20 040
50 36 22 8 388,00 050
63 40 27 8 599,80 063
80 45 27 10 880,00 080
p °
M [ ]
K (]
N [ ]
S O
H

— v/f, oldal: 39+40
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WNT \ Performance

HSS mardék

Forgacsolasi adatok

Anyagpeldak a forgacsolasi adattablazatokhoz

Anyagalcsoport

Otvozetlen acél

P Kis 6tvozétartalmi acél

Nagy otvozatartalmu acél
és nagy 6tvozétartalmu
szerszamacél

Rozsdamentes acél

M Rozsdamentes acél

Sziirkedntvény

K  Gombgrafitos ontéttvas

Temperontvény

Alakithaté aluminiumétvozet

Otvozott aluminiuméntvény

Réz és
rézotvozetek
(bronz, sargaréz)

Magnéziumotvozetek

Héallo
otvozetek

Titanotvozetek

Edzett acél

Keményontvény

Edzett ontéttvas

Mu(::lté-
szém
P11
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P3.3
P.41
P.4.2
M1
M.21
M.341
K141
K.A1.2
K.21
K.2.2
K.341
K.3.2
N1
NA.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.3.41
N.3.2
N.3.3
N.441
$44
$1.2
S.24
S.2.2

|/ szerkezet | hok

8
<0,15% C

<0,45% C

<0,75% C

ferrites / martenzites
martenzites

ausztenites / ausztenites-ferrites

ausztenites

ausztenites / ferrites (duplex)

perlites / ferrites
perlites (martenzites)
ferrites

perlites

ferrites

perlites

nem edzhetd

edzhet

< 12% Si, nem edzhetd
< 12% Si, edzhetd

> 12% Si, nem edzhetd

Gtvozetek automatahoz, Pb > 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, 6lommentes réz és elektrolitréz

magnézium és magnéziumétvozetek

Fe-alapu

Ni- vagy Co-alapt

tiszta titan
alfa- és bétadtvozetek

bétadtvozetek

lagyitott

lagyitott

nemesitett

lagyitott

nemesitett

lagyitott

nemesitett

nemesitett

nemesitett

lagyitott

edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
lagyitott

nemesitett

gyors hiitéssel edzett

nemesitett

edzett

edzett

lagyitott
edzett
lagyitott
edzett

ontott

edzett

edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
ontott

edzett és megeresztett

Szilardsa

Nimme* | HB /HRC  Anyagszam

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

1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
1.4112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581
3.2134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Anyag- ’

megnevezés
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AlISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Anyagszam

11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
14034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

2.0410
24070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401
3.7034
Ti-6246

R56410

Anyag- )

megnevezés
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

13132

* szakitoszilardsag
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WNT \ Performance _ HSS marok
Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek —
hosszlyukmarok, szarmardk és radiuszos szarmarok

® clsddleges valasztas

bevonat nélkiili Ti100 Pro Ti100 Pro
O alkalmas

£ Porkohéaszati acél qg)) §
N = [
K4 e} = =
5 O
= ki, v, (m/min) 5| § | &

1,2 20 45 50 )

1,2 20 45 50 )

1,2 20 45 50 )

1,0 15 30 35 °

1,0 15 30 35 [

1,2 20 40 45 )

1,0 15 40 45 )

0,8 15 30 35 )

0,8 15 30 35 )

1,0 15 30 35 [

0,8 12 25 30 )

0,8 10 20 25 )

1,0 10 20 25 )

1,0 10 20 25 )

1,0 10 20 25 °

0,9 7 15 20 °

1,0 5 10 15 )

1,0 18 85 40 )

1,0 18 25 30 )

1,0 15 30 35 )

1,0 15 30 35 )

1,0 15 35 40 )

0,8 12 25 30 )

1,9 150 240 260 )

1,9 100 130 150 )

1,8 100 140 °

1,7 60 80 )

11 100 130 )

1,2 30 60 80 )

1,2 30 60 80 )

1,8 90 140 160 )

1,0 10 15 25 )

11 10 15 25 )

i Teljes horonymarasnal kb. 15-20%-kal csokkenteni kell a tablazatban szerepl6 forgacsolasi sebességeket (v)!

Kf fz = korrekcios tényezé a fogankénti el6tolas kiszamitasahoz
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WNT \ Performance ~ HSS marck
Forgacsolasi adatok

Fogankeénti el6tolas — HSS szarmardk
A fogankenti el6tolas (f,) iranyértékei (mm)

Simitdmegmunkalas Nagyolémegmunkalas

Szélmaras Teljes horonymaras

QDC’_i @DC"i Q)DC}_? QDC}_?
1 |

a,=15xDC a,=15xDC a =DC

a, =0,1xDC a,=0,25xDC a,=0,2-0,3mm a,=0,25xDC a =0,6xDC a,=DC
f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm)
ooc 2 F F 3 2 F
mm 2 38 2 8 g 8 g 2 g 8 g 8
5 5 5 = 5 5 5 5 5 5 5 =

2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009

3 0,011 0,012 0,009 0,010 0,010 0,012

4 0,017 0,018 0,013 0,014 0,014 0,015 0,015 0,016 0,013 0,014 0,011 0,012
5 0,024 0,026 0,014 0,015 0,018 0,020 0,019 0,021 0,016 0,018 0,014 0,016
6 0,032 0,035 0,015 0,017 0,022 0,024 0,024 0,027 0,020 0,022 0,018 0,019
8 0,047 0,051 0,020 0,022 0,029 0,032 0,032 0,036 0,027 0,030 0,024 0,026
10 0,065 0,072 0,026 0,028 0,037 0,041 0,042 0,047 0,035 0,039 0,031 0,034
12 0,084 0,091 0,031 0,034 0,044 0,049 0,051 0,057 0,043 0,047 0,037 0,041
14 0,100 0,106 0,037 0,041 0,054 0,059 0,063 0,069 0,053 0,058 0,045 0,050
16 0,111 0,121 0,042 0,046 0,061 0,067 0,072 0,079 0,060 0,066 0,052 0,057
18 0,126 0,136 0,048 0,053 0,070 0,077 0,084 0,093 0,071 0,078 0,061 0,067
20 0,141 0,151 0,052 0,057 0,076 0,083 0,092 0,101 0,077 0,084 0,066 0,073
22 0,160 0,166 0,059 0,065 0,085 0,094 0,104 0,114 0,087 0,096 0,075 0,082
25 0,170 0,188 0,065 0,072 0,095 0,104 0,117 0,129 0,098 0,108 0,084 0,093
28 0,196 0,210 0,075 0,083 0,109 0,120 0,136 0,150 0,114 0,125 0,098 0,108
32 0,212 0,240 0,086 0,094 0,124 0,137 0,157 0,173 0,131 0,145 0,113 0,125
36 0,224 0,240 0,099 0,109 0,144 0,159 0,170 0,194 0,142 0,162 0,126 0,140
40 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,184 0,202 0,154 0,169 0,132 0,146
45 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160
50 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160

@)
@ Figyelem:
Bevonat nélkiili marok esetén az egyenirany maras elénydsebb az elleniranyd marasnal.
Bevonattal ellatott mardk esetén egyenirany( maras szikséges az optimalis eredmény eléréséhez.

Q Az elétolas korrekcidja:
Szorozza meg a fenti tablazatbol szarmazo f, értéket a megfeleld Kf f, korrekcios tényezdvel a — 33. oldalon talalhato tablazatbol.

Altalanos szamitasi mod:
f, (maréas) = f, * Kf f,
f, (furas) = f, (maras) / fogak szama
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WNT \ Performance

HSS mardék

Forgacsolasi adatok

Fogankeénti el6tolas — reteszhorony marasa HSS hosszlyukmarokkal
A fogankenti el6tolas (f,) iranyértékei (mm)

Teljes hosszlyukmaras (egy fogassal) Névleges méret alatti maras (keretmaras) Furatmaras
® @
; : |
© [
a,=1xDC a,=1xDC * +
Nagyolas Simitas
f, (mm) f, (mm) f, (mm)
@DC 2 2 2 2 2
mm 2 8 2 8 2 8 2 ] 2 ]
© © © © © © © © © ©
3 8 8 8 3 8 3 3 3 3
2 0,005 0,006 0,005 0,006 0,008 0,009 0,003 0,003 0,002 0,002
3 0,009 0,010 0,009 0,010 0,015 0,016 0,004 0,005 0,003 0,003
4 0,012 0,013 0,012 0,013 0,022 0,024 0,006 0,007 0,004 0,004
5 0,016 0,017 0,016 0,017 0,030 0,033 0,008 0,009 0,005 0,006
6 0,020 0,022 0,020 0,022 0,039 0,043 0,010 0,011 0,007 0,007
8 0,026 0,029 0,026 0,029 0,055 0,061 0,013 0,014 0,009 0,010
10 0,034 0,037 0,034 0,037 0,075 0,082 0,017 0,019 0,011 0,012
12 0,040 0,044 0,040 0,044 0,093 0,101 0,020 0,022 0,013 0,015
14 0,049 0,054 0,049 0,054 0,117 0,118 0,024 0,027 0,016 0,018
16 0,056 0,062 0,056 0,062 0,135 0,135 0,028 0,031 0,019 0,021
18 0,065 0,072 0,065 0,072 0,151 0,151 0,033 0,036 0,022 0,024
20 0,071 0,078 0,071 0,078 0,167 0,167 0,035 0,039 0,024 0,026
22 0,080 0,088 0,080 0,088 0,184 0,184 0,040 0,044 0,027 0,029
25 0,089 0,098 0,089 0,098 0,208 0,208 0,044 0,049 0,030 0,033
28 0,103 0,113 0,103 0,113 0,233 0,233 0,051 0,056 0,034 0,037
32 0,118 0,130 0,118 0,130 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
36 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
40 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
45 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
50 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
@)
@ Figyelem:
Bevonat nélkiili marok esetén az egyenirany maras elénydsebb az elleniranyd marasnal.
Bevonattal ellatott mardk esetén egyenirany( maras szikséges az optimalis eredmény eléréséhez.
o)
@ Az elétolas korrekcidja:
Szorozza meg a fenti tablazatbol szarmazo f, értéket a megfeleld Kf f, korrekcios tényezdvel a — 33. oldalon talalhato tablazatbol.
Altalanos szamitasi mod:
f, (maréas) = f, * Kf f,
f, (furas) = f, (maras) / fogak szama
cuttingtools.ceratizit.com 13/35
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WNT \ Performance

Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — alakmarok

Mutatészam

o
=
HEN

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.41
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
$.3.2
8.3.3
HAA1
H1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

B 8 8 v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

28

22
20
15
15
100
100
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50 241 ..

@ DC (mm) =

21-25 28-36 40-45

0,07
0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,07
0,06
0,06

0,06
0,06
0,06

0,07

0,07
0,07
0,07
0,07
0,1

0,1

0,09
0,09

0,08
0,08
0,08
0,1

0,06

f, (mm)
0,1
0,1
0,1

0,08
0,08
0,08
0,1

0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,12
0,12
0,11
0,11

0,1
0,1
0,1
0,12

0,08

0,12
0,12
0,12
0,1
0,1
0,1
0,12
0,1
0,1

0,1
0,1
0,1

0,12

0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,13
0,13

0,12
0,12
0,12
0,15

012 015 0,18
012 015 018

11-16

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

0,01
0,01
0,01

0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,02
0,02
0,015
0,015

0,015
0,015
0,015
0,018

0,012

50 240 ...

@ DC (mm) =

18-22 25-32 36-45

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03

0,045

0,045
0,04
0,04

0,04
0,04
0,04
0,04

0,025

f, (mm)
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,045
0,045
0,035
0,035

0,035
0,035
0,035
0,03

0,025

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,045
0,045
0,04
0,04

0,03
0,03
0,03
0,035

0,025

50-60

0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,03
0,03
0,03

0,035

0,035
0,035
0,035
0,035
0,055
0,055
0,045
0,045

0,035

0,045

0,035

0,06 0,055 0,055 0,07
0,06 0,055 0,055 0,07

8 8 B ve(m/min)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

10-17

0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,03
0,03
0,03
0,03

0,02
0,02
0,02
0,03

0,015

50234 ...

@ DC (mm) =

19-26

28-33

f. (mm)

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04

0,035

0,035

0,035
0,035
0,035
0,035

0,025

0,04
0,04
0,04
0,035
0,035
0,035
0,04
0,035
0,035

0,03
0,03
0,03

0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,06
0,06
0,045
0,045

0,045
0,045
0,045
0,05

0,035

33-46

0,05
0,05
0,05
0,045
0,045
0,045
0,05
0,045
0,045

0,04
0,04
0,04

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,055
0,055

0,055
0,055
0,055
0,06

0,045

8-

1

0,03
0,03
0,03
0,025
0,025
0,025
0,03
0,025
0,025

0,02
0,02
0,02

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,035
0,035
0,03
0,03

0,03
0,03
0,03
0,025

0,02

50248 ...

@ DCX (mm) =

12-24  26-34

f; (mm)

0,06
0,06
0,06
0,055
0,055
0,055
0,06
0,055
0,055

0,045
0,045
0,045

0,06

0,06
0,06
0,06
0,06
0,07
0,07
0,06
0,06

0,06
0,06
0,06
0,06

0,05

0,04 005 0,07 009 0045 0,1
0,04 005 0,07 009 0045 0,1

0,1
0,1
0,1
0,08
0,08
0,08
0,1
0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,14
0,14
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,1

0,07

0,18
0,18

46-48

0,12
0,12
0,12
0,1
0,1
0,1
0,12
0,1
0,1

0,09
0,09
0,09

0,12

0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,12

0,09

0,18
0,18

@ elsédleges valasztas
O alkalmas

s(ritett levegd
minimalkenés

® © 06 6 06 06 06 0 0 culzid

@

A forgacsolasi adatok nagymértékben fiiggnek a kiilso feltételektdl, pl. a szerszam- és a munkadarab-befogés stabilitdsatol, az anyagtdl és a géptipustol.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen ndvelni vagy csékkenteni kell.
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WNT \ Performance

Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — alakmarok

Mutatészam

o
=
HEN

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.31
P.3.2
P.3.3
P.41
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
$.3.2
8.3.3
HAA1
H1.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

2 8 B v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50245 .../50 246 ...

@ DC (mm) =

16 20
2,32 a.=4
f, (mm)
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,007 0,01
0,007 0,01
0,007 0,01

0,01 0,012

0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,01 0,015 0,0175

0,008 0,01

0,018 0,02
0,018 0,02

25

2.=5

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

0,012
0,012
0,012

0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,02
0,02
0,02
0,02

0,02

0,02
0,02

0,015

0,025
0,025

N N RV (m/min)

20
20
20
22
20
20

10
10
10

19
12
15
12
16
13

70
60
60

20
20
20
45

20

60
65

50

2.=5

0,01
0,01
0,01
0,008
0,01
0,01
0,008
0,01
0,01

0,008
0,008
0,008

0,008
0,008
0,008
0,008
0,008
0,008

0,012
0,012
0,012

0,01
0,01
0,01
0,01

0,008

50 360 ...

@ DC (mm) =

63
2.=6,3

80

2,=8

f. (mm)

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,01
0,01
0,01

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,015
0,015
0,015

0,012
0,012
0,012
0,012

0,01

0,015
0,015
0,015
0,012
0,015
0,015
0,012
0,015
0,015

0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,02
0,02
0,02

0,015
0,015
0,015
0,015

0,012

100
a.=10

0,02
0,02
0,02
0,018
0,02
0,02
0,018
0,02
0,02

0,018
0,018
0,018

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

0,024
0,024
0,024

0,018
0,018
0,018
0,018

0,016

50 362...

@ DC (mm) =

40-50 63 80

f, (mm)
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,008 0,012 0,014
0,008 0,012 0,014
0,008 0,012 0,014

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,007 0,009

100

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,018
0,018
0,018

0,012
0,012
0,012
0,01

0,012

0,015 0,02 0,025 0,03 0,008 0,012 0,018 0,022
0,015 0,02 0,025 0,03 0,008 0,012 0,018 0,022

@ cls@dleges valasztas

O alkalmas

® © 6 6 06 0 06 0 0 culzid

sritett levegd

minimalkenés

&)

A forgécsolasi adatok nagymértékben fliggnek a kiilsé feltételektdl, pl. a szerszam- és a munkadarab-befogas stabilitdsatél, az anyagtol és a géptipustol.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen névelni vagy csokkenteni kell.

cuttingtools.ceratizit.com

1337

13



WNT \ Performance

Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — tarcsamardk

Mutatészam

3 | 2
[

P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P23
P24
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.41
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
$.341
$.3.2
8.3.3
HA41
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

1338

80
30
30
90

30
20

50

0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,035
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,020-0,030
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,030-0,037
0,030-0,037
0,025-0,030
0,025-0,030

0,020-0,025
0,025-0,030
0,025-0,035
0,025-0,030

0,020-0,025
0,020-0,025

50 340 .../ 50 349 ...
@ DC (mm) =

63 80

100

f (mm)

0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,040 0,035-0,045
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,020-0,025 0,025-0,030
0,020-0,025 0,025-0,030
0,025-0,030 0,030-0,035
0,020-0,025 0,025-0,030
0,020-0,025 0,025-0,030
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,035 0,030-0,040
0,020-0,025 0,025-0,030
0,020-0,025 0,025-0,030
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,037-0,045 0,045-0,050
0,037-0,045 0,045-0,050
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040

0,025-0,030 0,030-0,035
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,040 0,035-0,045
0,030-0,035 0,035-0,040

0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035

0,040-0,045
0,040-0,045
0,040-0,050
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,045
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,050-0,060
0,050-0,060
0,040-0,045
0,040-0,045

0,035-0,040
0,040-0,045
0,040-0,050
0,040-0,045

0,035-0,040
0,035-0,040

0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080
0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080

125 160

0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,060 0,050-0,065
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,050 0,045-0,100
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,060-0,067 0,067-0,075
0,060-0,067 0,067-0,075
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,055 0,050-0,060

0,040-0,045 0,045-0,050
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,060 0,050-0,065
0,047-0,055 0,050-0,060

0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050

0,080-0,090 0,090-0,100
0,080-0,090 0,090-0,100

® elsidleges valasztas

O alkalmas

® © 6 6 © 0 06 0 00 000 © 0 06 0 06 0 06 0 06 0 @ 0 @0 0 cnulzio

sritett levegd

minimalkenés

o
@ A tarcsamarénal az

el6tolas korrekcios
tényezdje (Kff,)

a fogasszélességre (a.)
vonatkozik

a, Kf f,
0,05xDC 14
0,1xDC 1,0
0,15xDC 0,8
0,2xDC 0,7

0,25xDC 0,6

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance _ HSS marok
Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi sebesség — homlok-palastmardk

50250 .../ 54035.../ ® clsddleges valasztas
50 260 ... 54 037 ... O alkalmas
bevonat nélkiili Ti100 Pro NSy @

£ g
N <@ i~
£ ¥ F B
£ = = =
2 Kff, v, (m/min) v, (mimin) 5| B | E

1,2 25 45 °

1,2 20 40 °

1,2 20 40 °

1,0 15 30 °

1,0 15 30 °

1,2 20 40 o

1,0 20 40 °

0,8 10 20 °

0,8 10 20 °

1,0 15 30 °

0,8 10 20 o

0,8 10 20 °

1,0 10 15 °

1,0 10 15 °

1,0 10 15 °

0,9 7 15 [}

1,0 5 10 o

1,0 20 30 [}

1,0 18 30 °

1,0 18 30 [}

1,0 15 25 °

1,0 18 30 °

1,0 18 30 °

1,5 150

1,5 100

1,3 80

1,3 40

1,1 80 110 [}

1,2 30 60 °

1,2 30 60 °

1,3 90 120 °

1,0 10 15 [}

11 10 15 [}

08 10 °

cuttingtools.ceratizit.com 13/39



WNT \ Performance

HSS mardk
Miszaki informaciok

Fogankénti elétolas — HSS homlok-palastmarok
A fogankenti el6tolas (f,) iranyértékei (mm)

p /

D

a =0,05xDC

a =0,75x DC
f, (mm)
@ DC mm bevonat nélkili Ti100 Pro
40 0,049 0,054
50 0,055 0,060
63 0,061 0,067
80 0,065 0,071

0,2xDC

a =

)

a,=075xDC
f, (mm)
bevonat nélkili Ti100 Pro
0,064 0,070
0,071 0,078
0,079 0,087
0,084 0,092

@ Az el6tolas korrekcidja:

Szorozza meg a fenti tablazatbol szarmazo f, értéket a megfeleld Kf f, korrekciés tényezével a — 33. oldalon talalhato tablazatbol.

Altalanos szamitasi mod:
f, (maras) = f, * Kf f,
f, (furas) = f, (maras) / fogak szama

Képletek a forgacsolasi adatok kiszamitasahoz

Megnevezés

Fordulatszam

Forgacsolasi sebesség

Fogankeénti eldtolas

Fordulatonkénti elétolas

Elétolasi sebesség

Kozepes forgacsvastagsag

ZEFP = Fogak szama

a, = Fogasszélesség (tarcsamarok esetén fogasmélység)
DC = Amaré atmérdje
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Mértékegység

min”

m/min

mm

mm

mm/min

mm

7

f - f

* ZEFPxn

C

Képlet

v, x 1000

DCxm

DCxmxn
V= —_
1000

f="h x \/%

f= f x ZEFP

v.= f,xZEFP xn

h

m

f x \/a

e

C

DC
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WNT \ Performance

Miszaki informaciok

A tipusok leirasa

Lagy anyagokhoz és nemvasfémekhez

(aluminium, vorosréz, sargaréz)
n Acél, 6ntvényanyagok és rozsdamentes acélok forgacsolasahoz
n Nagy szilardsagu acélanyagokhoz és edzett anyagokhoz

A mardtipusok kozotti kilonbségek

Megnevezés Tipus A forgacsoszto alakja

Nagyol6-simitomarék NF Lapos profilu forgacsosztd
HF

Nagyolémarok NR Kerek profill forgacsoszto
HR

Bevonat

A tobbrétegl Ti bevonat
Ti100 A HVj,5=3500
Pro A sirlodasi tényez6 (acélon) = 0,7
A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 900 °C

cuttingtools.ceratizit.com

lapos kordelprofillal

lapos kordelprofillal

kerek kordelprofillal

kerek kordelprofillal

Az alkalmazas leirasa

A |dBegység alatt levalasztott nagy
forgacsmennyiség, még kisebb
teljesitményii gépeken is

A Altalaban megfeleld feliileti mindség

4 Kisebb forgacsolényomas, mint sima él{
maréknal

A Elhagyhaté a simitbmegmunkalas

A Nagyon kicsi és rovid forgacsokat készit

A Problémamegoldd instabil kdriilmények
kozott

A |dGegység alatt levalasztott nagy
forgacsmennyiség, még a legkisebb
teljesitményii gépeken is

A Kivaloan alkalmas teljes horonymarésra

A Tovabbi simitémegmunkalas szikséges

A Nagy el6tolasok érhetéek el

Acél, dntvényanyagok és rozsdamentes acélok forgacsolasahoz —

Nagy szilardsagu acélanyagokhoz és edzett anyagokhoz —

Acél, dntvényanyagok és rozsdamentes acélok forgacsolasahoz —

Nagy szilardsagu acélanyagokhoz és edzett anyagokhoz -

A forgacs alakja
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