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WNT \ Performance

Scule de calitate premium pentru cea mai bund performanta.

Sculele de calitate premium din linia de produse

WNT Performance au fost concepute pentru aplicatii speciale
si se disting prin performanta lor remarcabild. Dacd in productia
Dumneavostra aveli cerinte superioare cu privire la performanta
si doriti s& obtineti cele mai bune rezultate, atunci vd recoman-
dam sculele premium din aceasta linie de produse.

WNT \ Standard

Scule de calitate pentru aplicatii standard.

Sculele de calitate din linia produselor WNT Standard sunt de
inalta calitate, puternice si de incredere si se bucurd de cea mai
mare incredere a clientilor nostri din intreaga lume. Sculele din
aceastd linie de produse sunt prima alegere pentru multe aplicatii
standard si garanteaza rezultate optime.

Strunjire filet interior
64-69

Frezare filet
24-28
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Prelucrare filete
WNT Toolfinder
Prezentare
Filetare interioara Frezare filet
4 pentru alezaje strapunse si infundate 4 calitate de suprafatd foarte bund
A pentru toate filetele obisnuite a pentru alezaje strapunse siinfundate
4 tilizabil universal a tilizabil universal
A tilizare static a diferite diametre cu pas identic
A utilizare rotativa
8-18 24-28
Frezare circulara Strunjire filet
A frezare circulard 4 mdrime placutd de 06
A frezare canale 4 marime placuta de 08
A frezare de retezare A marime pldcuta de 11
4 utilizabil universal 4 marime pldcutd de 16
a filete interioare gi exterioare
4 diametru coadd 8 - 25 mm
4 utilizabil universal
30-36 43-70
Frezare circulard si de canale
30-36
Filetare interioard
8-18
cuttingtools.ceratizit.com 02]3




WNT

Prelucrare filete
Feluri si tipuri de filete

Tipuri de filete
M | Filetmetric ISO cu pas normal DIN 13 UNC ;"Se,\t/lgn_'fgfzcu pasmare BSW | Filet-Whitworth BS84
MF | Filet metric 1SO cu pas fin DIN 13 UNF | Flletunificat cu pasfin BSF | Filet cu pas fin Whitworth
ASME - B1.1
' . ) o Filet unificat grosier ) "
MJ | Filet metric pentruindustria aviatiei UNJC ASME-B1.15 51150 3161 UN | Filet unificat
Filet Whitworth pentru tevi Filet unificat cu pas extra-fin ASME - Filet unificat american
G DIN-EN-ISO 228 UNJF B1.15i1S0 3161 UNEF (cu pas extra fin)
Tipuri tarozi
Tip sculd Domenii de utilizare

W pentru filete strdpunse pana la 4xD

Salo-Rex pentru filete infundate, pana la aprox. 3xD, cu spird ampla pentru
evacuare sigura

pentru filete infundate, pand la 2xD, spird de 15°, 25° sau 30°

Tipuri de freze circulare si de filet

Tip scula

m Freza deget din carburd solidd
W Freza filet circular cu pldcuta din carburi metallice

Descriere profile

Profil intreg

A diametrul miezului nu trebuie sd fie inainte
prelucrat la marimea finald

4 este necesar un adaos minim de 0,07 mm

4 placuta se poate folosi numai pentru un pas de
filet

Placuta de filetare Mini

4 de laun diametru min. de miez de la @ 6 mm
respectiv@ 8 mm

02|4

:

UNI pentru utilizare universala

E Frezd filet

Profil partial
4 diametrul miezului trebuie sa fie inainte prelucrat

7§ ' la marimea finald
k A este necesar un adaos minim de 0,07 mm

A cU 0 pldcutd se poate prelucra mai multe pasuri
de filet
a astfel placuta de filetare se poate utiliza universal

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Prelucrare filete
Legenda
Simboluri - tarozi
Forma tesire Inele colorate
B 3 i i WNT \ Performance
T Zo;ma'B (gu [nuchle d)e ghidare,
4-5 -0 Spire de Incepere Explicatia culorii inelelor veti gasi pe
c < s s ) ) — pagina 20
TN Forma C (féra muchie de ghidare,
9.3 2-3 spire de incepere) Tipuri de filete
D < s . )
Forma D (fara muchie de ghidare, Explicatia tipurilor de filete le veti gési la
’ﬁM 4-5 spire de Incepere) M —»ppag'inag .
E <L s ) )
Forma E (fara muchie de ghidare, . o
’q:iM 1,5-2 spire de incepere) Material scula
i enira . t HSS-E | Otel rapid de inaltd performanta
Unghi spira =
—4
— . v .
<J42° | Exemplu: unghi spird de 42° j Tipul gaurii
Rezistenta materialului la tractiune j ZE Alezajstrpuns
<1100 - $
N/mm? Exemplu pand la 1100 N/mm? %% Alezaj cu fund
Tolerante
ISO 2 | Explicatia tolerantelor veti gdsi pe
6H — pagina 21
Simboluri - freze circulare si de filet
Varianta Utilizari
; racire interna centrald g Frezare canal cu razi
s
’m Récire interna laterald a .
Frezare caneluri
VHM | Carburé solida o
|:| Frezare de debitare
Filet / unghi profil filet
T ) R Tesire si debavurare
M Explicatia tipurilor de filete le veti gasi la
— pagina 4
60° Frezare roti dintate
Unghi profil 60°
. IR = interior pe dreapta,
Coada — || IL=interior pestanga
DIN 6535
HAC D
HB(GT3
Simboluri - strunjire filet
Unghi profil Tipuri de filete
% Unghi ol 55° \ | Explicatiatipurilo de filete e vef gasila
— pagina 4
60° = Utilizare principala
ﬂ/ Unghi profil 60°
= Utilizare secundara
cuttingtools.ceratizit.com 0215



WNT \ Performance

Tarozi - Prezentare cuprins

Proprietati principale

Alezaj strapus - Tarod de masina pe dreapta Alezaj cu fund - Tarod de masina pe dreapta
tip Stabil HR tip SL HR
M M
A Specialistin prelucrarea filetelor in oteluri de inalta rezistenta A Specialistin prelucrarea filetelor in ofeluri de inalta rezistenta
A Noua acoperire de material dur / carbon optimizat oferd cele A Noua acoperire de material dur / carbon optimizat ofera cele
mai bune rezultate mai bune rezultate
A 4xD A 2xD
i i
Prezentare tarozi
feb)
3 =
) = S
s | e £ B
— > = = DN @
El ° g 8§ _otss
E o | 5 | 2 GS=£cEE £
3 S| 3 & BSeEc=ccE g s
= 5 S @DC PMKNSHO S 2 pagina
‘ 6H M12 cu coadd ingrosata vap.
‘ 6H M10 cu coadd ingrosata
S | oo o e o
‘ 6HX M10 cu coadd ingrosatd HD
s v 2 v, | 9
‘ 6H M12 cu coadd ingrosata )
Wm: — I . % Is02| M2 eeewe DIN 371 o 0
‘ 6H M12 cu coada ingrosatd
i - o v o e B B o
‘ 6H M12 cu coadd ingrosata HD
s v T L 00 o ar o]
; 6H M10x1 cu coadd ingrogata vap.
AAARARRA AR - : M4X0,5
P = MF @ 1502 7 b DIN371 ) TiN 1
—— ‘ 6H M10x1 cu coadd ingrosaté
aeeesmmk - U % 0 0 HR w| 1
J 6H M6X0.5 cu coadd ingrosata ’
asemmmmk - 7 %0 0c o w |2
‘ 6H M12x1,5 cu coada ingustata .

02]6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Tarozi - Prezentare cuprins

Prezentare tarozi
3
o g._ I
E s 2 = 2%3:=[8
= 2 S L SIE
= S 3 s BE2=c=5HE g g
= =t &) @DC PMKNSHIO S 2 pagina
FRAMRN - ‘ 18- o0 ®®
¥ G AT |sozs - DIN 5156 ) TN 13
‘ 1/2-14 cu coadd ingustata
‘ 1/8-28 e @ @
_ G @ 150228 . DIN 515i o vap. 14
‘ 1/2-14 cu coadd ingustata
: 1/8-28 o @ @
_ G @ 150228 . DIN 515i “ vap. 14
! 1/2-14 cu coada ingustata
; Nr. 2-56 o0 -
m uwe| T | _ e DIN371 ) ntes | g
‘ 3/8-16 cu coadd ingrosatd vap.
: Nr. 2-56 Y
e o 0 =t e w| 6
i 3/8-16 cu coadd ingrosata
: Nr. 4-48 -
e e S TR L
‘ 5/16-24 cu coadd ingrosata ap.
: Nr. 4-48
m UNE | Y | 8 N A DINg7t e | 18
‘ 5/16-24 cu coadd ingrosata
= : NrL4-48 o @ e @

ol || D x| - oNamt o | LY
) ‘ 3/8-24 cu coadd ingrosata L
= ‘ Nrd4-48 o @ @ @

W o T w| owart I
‘ ‘ 3/8-24 cu coadd ingrosatd

: 1/8-40 e @ @ -
Sl | I mee| DNGTt ]
‘ 3/8-16 cu coadd ingrosata vap. L~
‘ 1/8-40 e @ @

weassmgg o e oWaTt - b
‘ 3/8-16 cu coadd ingrosata

[}
@ Mdrimi si tarozi suplimentare veti gdsi in — catalogul principal, capitolul 6 Tarozi

[}
@ Datele de aschiere depind in mare masurd de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei si a portsculei, tipul materialului si a masinii!
Valorile date indica datele de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.

v
\m/_ Veti gasi acest articol in magazinul nostru Online la cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Tarozi - M - filet metric normal ISO

Alezaj strapuns - Tarod de masina pe dreapta

M N

DCONMS

e . 1
THL 0&
LU
OAL

DIN 371 cu coada ingrosata

TD

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm mm mm mm mm mm
M1 025 40 2,5 21 075 5
M1,2 025 40 2,5 21 09 5
M1,4 030 40 2,5 21 110 7
M1,6 035 40 2,5 21 125 8
M1,7 035 40 2,5 21 135 6
M1,8 035 40 2,5 21 145 6
M2 040 45 2,8 21 160 7
M2 040 45 2,8 21 160 7
M2,2 045 45 2,8 21 175 7
M2,5 045 50 2,8 21 205 9

M3 050 56 3,5 27 250 M
M3 050 56 3,5 27 250 M
M3,5 060 56 4,0 30 290 12
M4 070 63 45 34 330 13
M4 070 63 45 34 330 13
M5 080 70 6,0 49 420 15
M5 080 70 6,0 49 420 15
M6 1,00 80 6,0 49 500 17
M7 100 80 70 55 6,00 17
M8 125 90 8,0 62 680 20
M10 1,50 100 10,0 80 850 22
M2 175 110 120 90 1020 24

1) Tol.ISO14H<M14

02]8

Canale

WWWWWWNWNWWMNRNNWNNNWWN N

UNI UNI
B B
,r”ﬂEAA ,r”ﬂKAA
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.
HSS-E HSS-E
<0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22501... 22503..
010
012
014 "
016
017
018
020
020
022
025
030 030
035
040 040
050 050
060 060
070
080 080
100 100
120
12 15
7 9
12 18
12

HSS-PM

<J0°
<1400 N/mm?
<4xD

22 468 ...

02000

02500
03000
04000
05000
06000

08000
10000

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Prelucrare filete

Tarozi - M - filet metric normal ISO

Alezaj cu fund - Tarod de masina pe dreapta

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

- EI ,,,,, — ﬁ
OAL

DIN 371 cu coada ingrosata

TP
mm
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

PHD

b

0
0‘2‘

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
45 2,8
45 2,8
45 2,8
50 2,8
50 2,8
56 35
56 4,0
63 45
70 6,0
80 6,0
80 70
90 8,0
100 10,0
10 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0
9,0

mm
1,60
1,75
1,90
2,05
2,15
2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,00
6,80
8,50
10,20

THL
mm
4,0
45
4,5
5,0
5,0
6,0
70
70
8,0
10,0
10,0
14,0
16,0
18,0

LU

Canale

WWWWWWWWWN NN NN

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22518

020
022
023
025
026
030
035
040
050
060
070
080
100
120

12

12

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 520 ...

020

030

040
050
060

080
100
120

15

18
12

0219



WNT \ Performance

Prelucrare filete
Tarozi - M - filet metric normal ISO

Alezaj cu fund - Tarod de masina pe dreapta

M
DCONMS
1T B
THL
LU
OAL

DIN 371 cu coadd ingrosata

02|10

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
150
175

OAL

N

DCONMS DRVS

mm
3,5
45
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0
9,0

PHD

PHD THL LU Canale
mm mm mm

25 1 18 3
33 13 21 3
42 15 25 3
50 17 30 3
68 20 35 3
85 22 39 3
102 24 44 3

Al-
TiNH

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Prelucrare filete

Tarozi - MF - filet metric fin ISO

Alezaj strapuns - Tarod de masina pe dreapta

DCONMS
SR e
THL
LU
OAL

DIN 371 cu coada ingrosata

D TP
mm mm
M4x0,5 0,50
M6x0,75 0,75
M5x0,5 0,50
M6x0,5 0,50
m8x1 1,00
M10x1 1,00

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

K

PHD

b1

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
3,5
52
45
55
70
9,0

LU Canale

w
o
A WWwwWwww

UNI UNI
B B
TN Roassad

4-5 4-5
ISO 2 ISO 2

6H 6H
nitr. + TiN

vap.

HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD

22590.. 22550...

040 040
062 062
050 050
060 060
084 080
102 100
12 15
7 9
12 18
12

02|11



WNT \ Performance

Prelucrare filete

Tarozi - MF - filet metric fin ISO

Alezaj cu fund - Tarod de masina pe dreapta

MF

DCONMS
Y=~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 cu coada ingrosata

OAL DCONMS DRVS

D TP
mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45
M5x0,5 0,50 70 6,0
M6x0,75 0,75 80 6,0
M6x0,5 050 80 6,0
DCONMS
S
THL
OAL

DIN 374 cu coadd ingustatd

D TP

mm mm
M6x0,75 0,75
M8x0,75 0,75
M8x1 1,00
M10x0,75 0,75
M10x1 1,00
M10x1,25 1,25
Mi2x1 1,00
M12x1,25 1,25
M12x1,5 1,50

T w=XxX= T

02|12

mm
34
4,9
4,9
4,9

PHD

PHD
mm
35
4,5
52
55

Jﬁ %gé%%

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
80
80
90
90
90

100

100

100

100

mm
4,5
6,0
6,0
70
70
70
9,0
9,0
9,0

mm
34
49
49
55
55
55
7,0
7,0
70

mm
52
72
70
9,2
9,0
8,8
11,0
10,8
10,5

THL

o1 00 o1 o1

THL Canale

mm
8
8
10
10
10
16
1
15
15

LU Canale

A REAPRP,WOWPLWWW

W www

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22202 ...

040
050
062
060

22 553 ...

062
080
082
101
100
102
120
122
124

12

12

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Prelucrare filete

Tarozi - G - filet de tip Whitworth

Alezaj strapuns - Tarod de masina pe dreapta

-

DCONMS

TDIN
|

THL

DIN 5156 cu coada ingustata

TDIN TP

mm
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814

T w»w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD THL Canale
mm mm mm mm mm
90 7 55 880 18
100 1 90 11,80 22
100 12 90 1525 22
125 16 120 19,00 25

S www

cuttingtools.ceratizit.com

HSS-E

<J0°
<1100 N/mm?
<4xD

22630 ...

012
025
037
050

15

18
12

02|13



WNT \ Performance

Prelucrare filete

Tarozi - G - filet de tip Whitworth

Alezaj cu fund - Tarod de masina pe dreapta

(¢ Salo-Rex
DCONMS
z
S
THL
OAL

DIN 5156 cu coada ingustata

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
1/2-14
1/2-14

T w=XxX= T

02|14

TP
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1,337
1,337
1814
1814

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

mm
55
55
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0

mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00

THL Canale

OO~ D~W

ISO 228

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22633 ...

012
025
037

050

12

12

1SO 228

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 635 ...

012
025
037

050
12

12

cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete
Tarozi - UNC - filet grosier

Alezaj strapuns - Tarod de masina pe dreapta

-

DCONMS
=z
R e -
THL
LU
OAL

DIN 371 cu coada ingrosata

TDIN

Nr. 2-56
Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32
Nr. 10-24
Nr. 12-24
1/4-20
5/16-18
3/8-16

T w=XxX= T

Q

o8

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm
0,454 45 2,8
0,635 56 3,5
0,794 56 4,0
0,794 63 4,5

1,058 70 6,0
1,058 80 6,0
1,270 80 70
1,411 90 8,0

1,588 100 10,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1

2,7
3,0
34
4,9
49
55
6,2
8,0

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
4,50
510
6,60
8,00

UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22572 ...
LU Canale
mm
12 2 002
18 2 004
20 3 006
21 3 008
25 3 010
30 3 012
30 3 025
35 3 031
39 3 037
12
7
12

02|15



Prelucrare filete
WNT \ Performance Tarozi - UNC - filet grosier

Alezaj cu fund - Tarod de masina pe dreapta

UNC UNI
C
W
2-3
2B
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
Y THL 7
Q
LU
OAL
DIN 371 cu coada ingrosata HSS-E
< 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 582 ...

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canale
mm mm mm  mm mm mm mm

Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 45 12 2 002
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 235 60 18 2 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 70 20 3 006
Nr.8-32 0,794 63 4,5 34 350 80 21 3 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 100 25 3 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13,0 30 3 025
5/16-18 1,411 90 8,0 62 6,60 140 35 3 031
3/8-16 1,588 100 100 80 800 160 39 3 037

12

7

12

T w=XxX= T

02|16 cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete

Tarozi Unified - UNF - filet fin

Alezaj strapuns - Tarod de masina pe dreapta

DCONMS
=z
R e -
THL
LU
OAL

DIN 371 cu coada ingrosata

Q

o8

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm

Nr.4-48 0,529 56 35
Nr.6-40 0,635 56 4,0
Nr.8-36 0,706 63 4,5
Nr.10-32 0,794 70 6,0
1/4-28 0907 80 70
5/16-24 1,058 90 8,0

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,7
3,0
34
49
55
6,2

mm
2,40
2,95
3,50
410
5,50
6,90

LU Canale

N
ol
WWWwwwN

nitr. +
vap.

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22602 ...

004
006
008
010
025
031

12

12

02|17



Prelucrare filete
WNT \ Performance Tarozi Unified - UNF - filet fin

Alezaj cu fund - Tarod de masina pe dreapta

N
C
W
2-3
2B
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
Y THL 7
Q
LU
OAL
DIN 371 cu coada ingrosata HSS-E
<J42°
<1100 N/mm?
<3xD
22606 ...

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canale
mm mm mm  mm mm mm mm

Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 6 18 2 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29% 7 20 3 006
Nr.8-36 0,706 63 4,5 34 350 8 21 3 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 10 25 3 010
1/4-28 0907 80 70 55 550 10 30 3 025
5/16-24 1,058 90 8,0 62 69 10 35 3 031

12

7

12

T w=XxX= T

02|18 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Filetare interioara - Informatii tehnice

Diametre de pre-gaurire

M | Filet metric pas normal standard ISO, 6H conform DIN 13 si DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H )

@ nominal filet 2D, @ nominal filet 2D,
Pre-gaurire Pre-gaurire
D P min. max. D P min. max.

M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 1,75 10,106 10,441 10,2
M1,1 0,25 0,829 0,885 0,85 M14 2,0 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 M16 2,0 13,835 14,210 14
M1,4 0,3 1,075 1,142 1,1 M18 2,5 15,294 15744 15,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17294 17744 175
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5

M2 0,4 1,567 1,679 16 M24 3,0 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 M27 3,0 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 8i5 26,211 26,771 26,5

M3 0,5 2,459 2,599 2,5 M33 8is 29,211 29,771 29,5
M3,5 0,6 2,850 3,010 2,9 M36 4,0 31,670 32,270 32

M4 0,7 3,242 3,422 33 M39 4,0 34,670 35,270 35
M4,5 0,75 3,688 3,878 3,7 M42 4,5 37129 37,799 375

M5 08 4134 4,334 42 M45 45 40,129 40,799 40,5

M6 1,0 4917 5,153 5 M48 5,0 42,587 43,297 43

M7 1,0 5917 6,153 6 M52 5,0 46,587 47,297 47

M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 53 50,046 50,796 50,5

M9 1,25 7,647 7912 78 M60 55 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8,376 8,676 8,5 M64 6,0 57,505 58,305 58
M11 1,5 9,376 9,676 9,5 M68 6,0 61,505 62,305 62

MF | Filet metric pas fin standard SO, 6H conform DIN 13 si DIN ISO 965-1

@ nominal filet @D, @ nominal filet @D,
Pre-gaurire Pre-gaurire
D X P min. max. D X P min. max.

M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 15 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2,121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17,835 18,210 18

M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 15 22,376 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3,121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27,835 28,210 28

M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X B 34,376 34,676 34,5

M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40

M5 X 0,5 4,459 4,599 4,5 M48 X 15 46,376 46,676 46,5

M6 X 0,5 5,459 5,599 515) M48 X 3,0 44752 45,252 45

M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 4,0 43,670 44,270 44

M8 X 0,75 7,188 7,378 7,2 M56 X 1,5 54,376 54,676 54,5

M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 3,0 52,752 53,252 58]
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10,917 11,153 1 M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 15 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14917 15153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 1,5 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

Dimensiuni in mm; P=pas filet

cuttingtools.ceratizit.com 02119
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Prelucrare filete
Filetare interioara - Informatii tehnice

Explicatie tipuri tarozi

Tarod pentru alezaje strapunse tip Stabil

l. A pentru filete strapunse pand la 4xD
Forma tesirii B: 3,5-5 ture tesite, cu unghi de
w ghidare

Canale drepte

| A Printre altele adecvat pentru prelucrare sincron,
cu suprafatd Weldon si cu variantd extra lunga

A Datoritd geometriei speciale a canalelor de

aschii, aschiile vor fi evacuate in directia

\ aschierii

>

>

Tarod pentru alezaje infundate tip SL
l. A Pentrufilete in alezaje cu fund pandla 2xD
SL A Formatesirii C: 2-3 ture tesite, fard unghi de
. ghidare
A Formategirii: 1,5-2 ture tesite, fara unghi de
ghidare
A (15° 25° 30°) spird mica pe dreapta
A Adecvat pentru otel, titan si aliaje titan si Inconel
718
A Adecvat printre altele pentru prelucrare sincron,
cu variantd extra lunga si rdcire internd
A Mai este utilizabil in conditii grele de functionare
cum ar fi alezaje transversale

1411.....,%

Prezentarea inelelor colorate

110 pentru aliaje cu termorezistentd inaltd

tip Ti, Ni si AMPCO pentru ofeluri cu termorezistenta
inaltd, titan si Inconel

] pentru oteluri foarte dure pana la 1400 N/mm?

tip HT pentru ofeluri cu rezistenta la tractiune de pana la
1400 N/mm?

02]20

Tarod pentru alezaj infundate tip Salo-Rex

Salo-Rex

4

A
A

Pentru filete in alezaje cu fund pand la 3xD
Forma tesirii C: 2-3 ture tesite, fard unghi de
ghidare

Forma tesirii E: 1,5-2 ture tesite, fdra unghi de
ghidare

(35°,42°,45° 50°) spira mare pe dreapta
Adecvat printre altele pentru prelucrare sincron,
cu suprafatd Weldon cu variantd extra lunga si
racire internd

Datorita spirei mari aschiile vor fi sigur evacuate
contrar directiei de aschiere

WNT \ Performance

pentru utilizare universald pand la 1100 N/mm?

tip UNI pentru utilizare universalad

cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete
Filetare interioara - Informatii tehnice

Tolerante filet si tolerante de fabricare recomandate

A Toleranta - H" filet interior |

Toleranta tarozilor
pm :

| Filet interior, toleranta - ,G*

+280]

+260[

+240]° ;2%

+224 —8. o4
+220[

+200[
+191

+180 180180

7H

+160[
151 +154

+140[ A [r140

+120

SH +98

+100[

+80

_|+70

+60
+40|

+20[

Sz 1=
(=]

0

270

1 e cm—

+256 256

+223

+212 810

7G

+183
6G

5G

4G

+55

i

+50
+43

+39

+34

El
+32

Exemplu pentru M10, exprimat in pm

Pentru piesele care vor fi acoperite este necesar tarod
supradimensionat. Supradimensionarea depinde de
grosimea acoperirii si unghiul de inclinare.

La 60° Unghi profil
55° Unghi profil

30° Unghi profil

Clasa de aplicare a tarodului -
denumirea tarodului

DIN ISO

4H 1SO1 4H
6H 1S02 4G
6G 1ISO3 -
7G = =

Supra marime £ 4 x grosimea acoperirii
Supra marime £ 4,331 x grosimea acoperirii

Supra marime 2 7,721 x grosimea acoperirii

Supradimensiune in
directia radiald ,.y“

\

Grosimea acoperirii
Clasele de toleranta a filetului interior de prelucrat
5H - - -
5G 6H - -
(4E) 66 7H 8H
- (6E) 7G 8G

@

Pentru aplicatii speciale, de exemplu materiale abrazive din fontd sau din alte materiale plastice, dimensiunile trebuie sa fie alese, care sunt stabilite pe baza
experientelor anterioare. In aceste cazuri trebuie addugata litera , X" la denumirea scurté a clasei de tolerantd, ex. ISO 2X. Conectarea la cdmpul de tolerantd a

diametrelor interioare poate fi limitat (6HX pentru campul de tolerante 6H si 5G). Totodata trebuie sa se tind seama de faptul ca dimensiunile filetelor interioare
nu depind numai de dimensiunile tarodului, ci si de materialul care urmeaza sd fie prelucrat si de toate conditiile de prelucrare. Nu sunt determinate dimensiunile

tarozilor de prima si a doua treapta.

cuttingtools.ceratizit.com
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Filetare interioara - Informatii tehnice

Rezolvarea problemelor

Durata de viata scazuta
Cauze

a Fracturi de suprasarcind la marginea taiselor in zona tesitd

a Duritatea sau materialul de baza necorespunzatoare a
sculei pentru cazul de prelucrare

a Alezajul miez prea mic sau intdrit

a Ungere insuficientd sau parametri gresiti de utilizare

Filete taiate axial
Cauze

a Alegere necorespunzatoare de geometrie tdis

a Turatia arborelui nu se potriveste cu avansul
(greseald de sincron)

a Tarodul de alezaj cu fund a fost utilizat cu prea mare
presiune de tdiere

4 Tarodul de alezaj strapuns a fost utilizat cu prea mica
presiune de tdiere

Filet prea mare
Cauze

4 Toleranta dintre sculd si alezajul miez nu se potrivesc
a Tédisuri cu bavurd dupd reascutire
A Sudurila presare larece

Ruperea sculei
Cauze

a Scula este uzatd

a Scula atinge fundul alezajului
A Suduri, depuneri

a Alezajul miez prea mic

a Producere de aschii

a Vitezd gresita de aschiere

4 Aglomerare de aschiiin canal
4 Récire/ungere insuficientd

02]22

Masuri

a Tesire mai lungd sau mai multe canale la aceeasi lungime
de tesire, astfel marirea numarului de dinti aschietori

a Lasculele reascutite duritatea de baza poate sa scadd,
utilizati parametri corespunzatori la reascutire

a Schimbarea sau reascutirea mai deasd a sculei de gdurire

a Utilizati parametri adecvati pentru scula de gaurire

a Alegeli lubrifiant corespunzator si asigurati alimentarea
suficienta

Masuri

a Controlati programarea resp. cartusul de ghidare sau alt
codificator de sincron

a Folositi mandrind pentru filetare cu compensare de lungime

a Reducerea presiunii de taiere

a Mdrirea presiunii de tdiere

Masuri

a Folositi tolerante adecvate pentru sculd si alezajul miez

a Debavurare cu atentiune

a Utilizati geometrie adecvatd (pozitiva)

4 Reduceti viteza de aschiere

a Utilizati alt tratament sau acoperire de suprafatad

a Folositi mandrind pentru filetare cu compensare de lungime
a Folositi lubrifiant adecvat

Masuri

a Utilizati set de tarozi

a Introduceti sculd cu spird mai micd

a Folositi sculd cu tesire mai scurtd/lungd

a Controlati adancimea alezajului miez si adancimea filetului
a Alezaj de miez mai adanc

a Corectati viteza de aschiere

a Altd acoperire sau tratament de suprafatd

a Folositi portsculd cu compensare de lungime
a Aplicafi lubrifiant corespunzétor

a Folositi alezaj de miez corespunzétor

a Schimbati geometria si/sau forma canalului
a Atentie la formarea si producerea aschiei

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Prelucrare filete
Freze filet - Prezentare cuprins

Prezentare freze de filet

Q
o
G -
E ©
£ % = s 2
T E 2 B ° °
= = = = = qu = o »
E = g § = c‘; iz s % % £ £ - -
s £ | 5| 5 BEg=&5 > s | 8|8 k
= £ 5 gDC P MK N S H g = £ = =
9 [ ] o000
| —— IRIIL \Xeo7V 58 l 05 Profi | CWX |,
78 HAM:B 20 partial 500
9 ® 060 000
— | [BE] [  118 l M1.6 Profi | CWX |,
410 w3 M6 intreg 500
< ® 0600 00
11,6 ‘l:'. M14 Tntreg 500
5 o 0000 .I
. 000 - Vil S 25
16 w[O M14x1,5 intreg | 500
0 o 0000 .I
. 000 Vil o e 25
160  w(@ G1/2-14 intreg | 500
o 0000 .I
o - o e 2
99  w[@D BSW5/g-11  Intreg | 500
o 0000 .I
- 0 - G 2%
99  w[@D BSF5/8-14  Intreg | 500
o 00 00 .I
- 0 - NEE 2
99  w[@D UNC1/2-13  ntreg | 500
® 0600 00
- - Bown o 21
99  w[@D UNF1/2-20  Intreg | 500
, ) 80 o000 o0 oI brofi °
' rofil Ti
H M 160 e @ 05-30 partial | 500 28
[e]
@ Marimi sitarozi suplimentare veti gasi in — catalogul principal, capitolul 7 Freze circulare si de filet
cuttingtools.ceratizit.com 02]23
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Prelucrare filete
Freze de filetat - Sistem MicroMill

MicroMill - Freza deget cilindrica din carbura solida de filetare - profil partial

60°

T w=x= T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

OAL
LH

CW -

wi O
DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm
35 6 3 6
55 8 3 8
5,0 8 3 8

DCONMS,

CWX500

DMIN

a8
Carbura solida

53 053 ...

010
110

— v,/f, pagina: 39

MicroMill - Freza deget circulara din carbura solida de filetare - profil intreg

60°

MAA/

DC
mm
1,18
1,38
1,50
1,95
2,40
2,80
3,10
3,60
4,10

T w=x= T

IR/IL

Filet

M1,6
M1,8
M2
M2,5
M3
M3,5
M4
M5
M6

TP
mm
0,35
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00

W1

mm
0,40
0,50
0,56
0,60
0,60
0,74
0,82
0,98
0,98

Ccw
mm
0,04
0,04
0,05
0,06
0,06
0,08
0,09
0,10
0,13

CDX
mm
0,19
0,19
0,22
0,25
0,27
0,33
0,38
0,43
0,54

LH
mm
4,0
5,0
5,0
6,0
70
8,0
9,0
10,0
12,2

CWX500
OAL
LH DMIN
o —
[LCW ) .
W1 o % CDX
0
&)
a
a8
Carbura solida
53052 ...
OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm  mm mm mm
32 064 3 3 1,38 160
32 070 3 3 1,58 180
32 090 3 4 1,70 200
32 1,15 3 4 2,15 250
32 1,60 3 4 2,60 300
32 1,80 3 4 3,00 350
44 1,98 5 4 3,30 400
44 220 5 4 3,80 500
44 270 5 4 4,30 600
°
°
°
°
°
°

— v,/f, pagina: 39

@)
@) La calcularea avansului pentru frezare circulard sa se acorde atentie dacé va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central v,
Detalii pe — pagina 40+41.

02|24
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Freze de filetare - Freze de filetare din carburd metalica

Freza deget pentru filetare

A profil corectat
A prelucrare dificild posibild de la@ DC =4 mm

IR/IL
E i/ E§; Ti500

<2xD
(%)
2
60 o)
(G
Q PHD
’ o
SRR
Carbura solida
54 800 ...
DC Filet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
2,40 M3 050 65 4 42 2 2,50 030 ¥
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 040 2
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 2
6,00 M8 1,25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
1) Forma coadd conform DIN 6535 HA / Fard récire internad
2) Fdrdracire internd
60°
MF
54 802 ...
DC Filet TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm  mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
1) Forma coada conform DIN 6535 HA / Fard rdcire internd
55°
\AA| G
54 804 ...
DC Filet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD
mm mm  mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0,907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/419 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M °
K )
N )
S °
H °
0 °

- v,/f, pagina: 38

)
@ La calcularea avansului pentru frezare circulard s se acorde atentie dacé va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central v,
Detalii pe — pagina 40+41.
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Prelucrare filete
WNT \ Standard Freze de filetare - Freze de filetare din carburd metalica

Freza deget pentru filetare

A profil corectat

IR/IL
= Ti500

<2xD
%)
=
55 o)
O
Q PHD
asw i
w3 3
Carbura solidd
54 806 ...
DC Filet TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSW5/16-18 1411 18 6 60 3 6,50 516
6,0 BSW3/8-16 1,588 18 6 60 3 7,90 038
80 BSW7/16-14 1814 21 8 70 3 9,25 716
8,0 BSW1/2-12 2117 21 8 70 3 10,50 012
99 BSW5/8-11 2309 26 10 75 4 13,50 058
55°
BSF
54 808 ...
DC Filet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSF3/8-20 1,270 18 6 60 3 8,3 038
6,0 BSF5/16-22 1155 18 6 60 3 6,8 516
8,0 BSF1/2-16 1,588 21 8 70 3 111 012
8,0 BSF7/16-18 1411 21 8 70 3 9,7 716
99 BSF5/8-14 1,814 26 10 75 4 14,0 058
60°
UNC
54 810 ...
DC Filet TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm ~ mm mm mm mm
480 UNC1/4-20 1270 13 6 55 3 51 014 "
6,00 UNC5/16-18 1411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/8-16 1,588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,4 716
9,90 UNC1/2-13 1,954 26 10 75 4 10,8 012
P °
M )
K )
N °
S )
H )

1) Forma coada conform DIN 6535 HA / Fard rdcire internd - v,/f, pagina: 38

)
@) La calcularea avansului pentru frezare circulard s se acorde atentie dacé va fi prelucrat cu avansul contur vy sau cu avansul traseului central v,
Detalii pe — pagina 40+41.
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Prelucrare filete

Freze de filetare - Freze de filetare din carburd metalica

Freza deget pentru filetare

A profil corectat

<2xD
60°

UNF

DC Filet TP

mm mm
4,8 UNF1/4-28 0,907
6,0 UNF5/16-24 1,058
8,0 UNF 3/8-24 1,058
8,0 UNF7/16-20 1,270
99 UNF1/2220 1,270

T w=Xx= T

APMX DCONMS g

- 3
Swwoo 3

OAL

DCONMS

|

ZEFP

3
3
3
3
4

PHD

oo U 3
wuiou 3

—_
s
[S,)

Ti500

PHD

w3

Carbura solida

54 812 ...

1) Farardcireinternd

- v,/f, pagina: 38

0]
@) La calcularea avansului pentru frezare circulard sa se acorde atentie dacd va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central v,
Detalii pe — pagina 40+41.

cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete

Freze de filetare - Freze de filetare din carburd metalica

Freza deget pentru filetare

<2xD

60°

MAA/

T w=XxX= T

»

IR/IL

TP APMX DCONMS 46

mm mm
075 12
050 12
1,00 16
150 16
150 20
1,00 20
200 20
200 25
100 25
150 25
300 25

OAL

ZEFP

QOO ROLWW

DCONMS

PHD

Ti500

w3

Carbura solida

54 832 ...

- v,/f, pagina: 38

0]
@ La calcularea avansului pentru frezare circulard s se acorde atentie dacd va fi prelucrat cu avansul contur v, sau cu avansul traseului central vy,

Detalii pe — pagina 40+41.

02|28
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Prelucrare filete
Freze circulare - Prezentare cuprins

Prezentare freze circulare

£ 2.
J<5) £ ua_s %_)
g = Pz 2i-
- 5 £ Sw228 2
5 3 ® 2 B S Sk Sl 5
o £ E SEL=25 =
5 &g 5 @DC PMKNSH 2 pagina
e0 o000 .I
h_ng a 07 58 CWX 30
) 20 78 500
e0 o000 .I
S ' 78 500
15 12 ® 0 06 O OI
E dantur cruce - - CWX 31
6.0 37 500
®ee0 000 I
6,0 22 500
@00 00 I
5,0 22 500
0,2 10 ® 0 06O I
1 15 - 45° ! - CWX) 34
3,0 22 500
— 05 @00 00 I S
* ] PDPT =12 mm {5 37 500 35
o)
@ Marimi sitarozi suplimentare veti gasi in — catalogul principal, capitolul 7 Freze circulare si de filet
cuttingtools.ceratizit.com 02]29
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Prelucrare filete
Freze circulare - Sistem MicroMill

MicroMill - Freza deget circulara monobloc din carburi metalice

W a CWX500
[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
cw [a) \
O )
e
b4
[a) CDX
a8
Carbura solida
53050 ...
DC CW.,p CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm  mm mm mm mm
0,7 08 152 58 3,8 6 3 6 070
0,8 08 152 58 3,8 6 3 6 080
0,9 08 152 58 3,8 6 3 6 090
1,0 08 152 58 3,8 6 3 6 100
1,5 08 152 58 3,8 6 3 6 150
0,7 12 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 12 254 68 5,0 8 3 8 180
0,9 12 254 68 5,0 8 3 8 190
1,0 12 254 68 5,0 8 3 8 200
1,5 12 254 68 5,0 8 3 8 250
2,0 12 254 68 5,0 8 3 8 300
P °
M )
K )
N °
S )
H )
— v,/f, pagina: 39
MicroMill - Freza deget circulara din carbura solida
W CWX500
90°
OAL
e DMIN
S =
_JL.CW z o
W1 = CDX
0|
0|
[a]
a8
Carbura solida
53 051 ...
DC W1 Ccw CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
- 2 0,2 0,8 15 58 4,2 6 3 6 010
2 0,2 0,8 25 68 4,2 6 3 6 020
- 2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 110
2 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 120
P °
M )
K )
N °
S )
H )

— v,/f, pagina: 39

)
@) La calcularea avansului pentru frezare circulard sd se acorde atentie dacd va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central vy,

Detalii pe — pagina 40+41.
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WNT \ Performance Prelucrare filete
Freze circulare - Sistem MiniMill

MiniMill - Placute pentru frezat canale cu dantura incrucisata

>
m 912 a CWX500
mm

25N
A
|
53015...
Marime DMIN INSL CW.,, PDPT W1 REL  NOF
mm  mm mm mm mm  mm
12 11,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 120 6,2 0,1 6 865
37 36,7 2,0 120 6,2 0,2 6 870
P °
M )
K )
N )
S o
H

— v,/f, pagina: 39

(e}
@ La calcularea avansului pentru frezare circulard s se acorde atentie daca va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central v,
Detalii pe — pagina 40+41.
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WNT \ Performance Prelucrare filete
Freze circulare - Sistem MiniMill

MiniMill - Placute pentru frezat canale
2
W ?nlhz a CWX500

NOF

53007 ...
Marime DMIN CW,, PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm mm
10 1,0 1,5 350 01 3 010
10 1,5 1,5 350 02 3 015
10 2,0 1,5 350 02 3 020
10 2,5 1,5 350 02 3 025
12 1,5 20 350 02 6 114
12 1,5 25 350 02 3 115
12 2,0 20 350 02 6 119
12 2,0 25 350 02 3 120
12 2,5 25 350 02 3 125
14 1,0 25 450 3 210
14 1,5 25 450 02 3 215
14 2,0 25 450 02 3 220
14 2,5 25 450 02 3 225
16 1,5 35 450 02 3 315
16 2,0 35 450 02 3 320
16 2,5 35 450 02 3 325
18 1,5 35 575 01 6 414
18 1,5 35 575 0,2 3 415
18 2,0 35 575 02 6 419
18 2,0 35 575 0.2 3 420
18 2,5 35 575 02 3 425
18 2,5 35 575 0.2 6 424
18 3,0 35 575 02 6 429
18 3,0 35 575 02 3 430
18 4,0 35 575 02 3 440
22 1,0 45 620 01 6 810
22 1,5 45 620 01 6 815
22 1,5 45 570 0,2 3 515
22 2,0 45 570 0.2 3 520
22 2,0 45 620 0,2 6 820
22 2,5 45 620 0,2 6 825
22 2,5 45 570 0,2 3 525
22 3,0 45 570 0,2 3 530
22 3,0 45 620 0,2 6 830
22 35 45 570 0,2 3 535
22 4,0 45 570 0,2 3 540
22 4,0 45 620 0.2 6 840
P )
M )
K °
N )
S o
H

— v,/f, pagina: 39

[e]
@ La calcularea avansului pentru frezare circulard sa se acorde atentie daca va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central vy,
Detalii pe — pagina 40+41.
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WNT \ Performance Prelucrare filete
Freze circulare - Sistem MiniMill

MiniMill - Placuta cu raza pentru frezat canale
2
W Qimhz g CWX500

3{0 I ow / NOF

w 15#\4'4
PDPT DMIN_»

53 008 ...
Marime DMIN CW.o PDPT W1 REL NOF
mm mm mm mm mm
[0 12 22 25 350 11 3 011
g 16 22 35 460 11 3 111
g 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
22 16 45 575 08 3 308
22 20 45 575 10 3 310
2 24 45 575 12 3 312
22 28 45 575 14 3 314
2 30 45 575 15 3 315
22 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
22 50 45 575 25 3 325
P °
M )
K °
N °
S o
H

— v,/f, pagina: 39

[e]
@ La calcularea avansului pentru frezare circulard sa se acorde atentie dacé va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central vy,
Detalii pe — pagina 40+41.
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WNT \ Performance

Prelucrare filete

Freze circulare - Sistem MiniMill

MiniMill - Placute pentru frezat canale si tesiri

W ;
Q12
mm

=

Marime DMIN CF.,o; PDPT

mm

—_
[=2]

mm
0,2
0,2
0,2
0,2
1,2

14
2,5
0,2
2,0

0,2
3,0

mm
0,35
0,45
0,70
1,20
0,80

1,20

1,40
2,20

1,70
2,50
3,00

W1

mm
3,60
3,60
3,60
3,60
3,50

4,50

5,85
5,75

5,85
6,40
9,40

PDX

mm
1,80
1,80
1,80
1,80
1,20

1,60

1,70
3,00

2,00
3,90
3,25

oD W

wW o W

CWX500

53009 ...

015
020
030
045
035

145

258
259

358
463
394

ceeo

1) folositi surub de fixare 73 082 006

— v,/f, pagina: 39

(=0

f) La calcularea avansului pentru frezare circulard sa se acorde atentie daca va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central vy,
Detalii pe — pagina 40+41.
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WNT \ Performance Prelucrare filete
Freze circulare - Sistem MiniMill

MiniMill - Placute pentru debitare

4 incazul PDPT = 12,0 mm sicorp 53 003 624
A reducetiavansul cu 50 %

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53 013 ... 2

Marime DMIN CW.,,, PDPT W1 REL ~ NOF
mm mm mm mm mm
37 0,5 12 5,6 6 705 "
37 0,6 12 57 6 706 "
37 0,8 12 6,0 6 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 715

P o

M °

K °

N °

S o

H

1) partea frontald nu este rectificatd pand in centru - v,/f, pagina: 39

0]
@) La calcularea avansului pentru frezare circulard sa se acorde atentie dacd va fi prelucrat cu avansul contur v; sau cu avansul traseului central v,
Detalii pe — pagina 40+41.
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WNT \ Performance

Freze circulare - Sistem MiniMill

MiniMill - Freza deget circulara, extra scurta

A varianta din otel

Marime DCONMS s BDRED

10

14

18

22

MiniMill - Freza deget circulara, scurta

ki

mm
10

10
13

10
13

10
13

A varianta din otel

ki

mm
6,0

0
" OAL %
cw, 3
[m]
D //'77 —— -
w
o
a
m
OAL LH DMIN cwW CDX
mm mm mm mm mm
60 152 97/117 <335 14/25
60 177 137/157 <435 2,5/35
70 257 13,;7/157 <435 25/35
60 17,0 17,7 <5,6 3,5
70 25,0 17,7 <5,6 3,5
60 10,7 21,7 <9,15 45
70 257 21,7 <9,15

Marime DCONMS; BDRED OAL

22

mm
16

mm
12

(92
- OAL %
cw| 3
[m)]
=
w
o
a
[an]
LH DMIN cw CDX
mm mm mm mm mm
80 24 21,7 <9,15 45

cuplu
Nm
2,0

3,5
35
4,5
45

70
7,0

cuplu
Nm
70

A8
Otel

53004 ...

015

217
225

417
425

610
625

s[O3
Otel

53003 ...

624

@

La calcularea avansului pentru frezare circulard sa se acorde atentie dacé va fi prelucrat cu avansul contur vy sau cu avansul traseului central v,
Detalii pe — pagina 40+41.

Accesorii
Marime

T08
T10
T15

80950 ...

]

Cheie D

110
112
113

M5

-

Surub de fixare

73082...

006

M2,6
M3.5
M4

-

Surub de fixare

73082...

002
004

(o]
@ Surub de fixare 73 082 006 numai pentru placute 53 009 394
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WNT

Prelucrare filete

Freze circulare si de filetare - Parametrii de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu 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 Fonti 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

Index

Compozitie / structura / tratament termic

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritic / martensitic
martensitic

austenitic / austenitic-feritic
austenitic

austenitic / feritic (Duplex)
perlitic / feritic

perlitic (martensitic)
feritic

perlitic

feritic

perlitic

necalibil

cdlibil

<12 % Si, necdlibil

<12 % Si, calibil

>12 % Si, necalibil

Aliaje de masini automate, PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, cupru fard plumb si cupru electrolitic

Magneziu si aliaje de magneziu

pe bazd de Fe

pe bazd de Nisau Co

Titan pur

Aliaje alfa + beta

Aliaje beta

temperat
temperat
imbunétatit
temperat
imbunatatit
temperat
imbunatatit
imbunatatit
imbunéatatit
temperat
calitsi revenit
calitsi revenit
temperat
imbunétatit
calit

imbunétatit

calit

calit

temperat
calit
temperat
calit

turnat

calit

cdlitsi revenit
calitsi revenit
cdlit si revenit
cdlitsi revenit
turnat

cdlitsi revenit

Nlmmfilsll-le;}imc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/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
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/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

61-65HRC

66-70 HRC

400HB

Numar
material
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Denumire
material
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-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Numar
material
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
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
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Denumire
material

Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
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
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete
WNT \ Standard Freze circulare si de filetare - Parametrii de aschiere

Date orientative de aschiere

SFG VHM Ti 500 SFG VHM Ti 500
54832.. 54800..,54802..,54 804 ..,54 806 ..,54 808 .., 54 810 ..., 54 812 ...

ndice v 8mm 10-16 mm v #24-315 04 04,8-16

m/min f, [mmy/dinte] f, [mmy/dinte] m/min . [mm/dinte] f, [mmy/dinte] f, [mmy/dinte]
P11 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P.1.2 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P.1.3 120 0,03-0,07 0,05-0,10 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10
P.1.4 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P1.5 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.1 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.2 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.3 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.4 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.1 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.2 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.3 60 0,03-0,06 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.1 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.2 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
M1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.2.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.3.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
K.1.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.1.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.2 120 0,04-0,07 0,07-0,15 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
N.1.1 400 0,05-0,08 0,07-0,15 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.1.2 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.1 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.2 250 0,05-0,08 0,07-0,15 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.3 200 0,05-0,08 0,07-0,15 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.2 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.3 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.4.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
S.1.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 80 0,02-0,04 0,04-0,10 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.2.1 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 80 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.3 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
H.1.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05

(¢}
@ 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 indicd date posibile de aschiere, care pot modificate cu ca. #20% potrivit conditiilor de utilizare!
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WNT \ Performance Prelucrare filete
Freze circulare si de filetare - Parametrii de aschiere

Date orientative de aschiere

MiniMill MicroMill
53007 ..,53008..,53009..,53013..,53015... 53050..,53051..,53052..,53053..
Indice Vo f; (alezaj) f: (filet) Vo f
m/min [mm/dinte] [mm/dinte] m/min [mm/dinte]
P.1.1 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P13 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4. 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.1.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30(20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20(10-40) 0,005-0,03
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

Datele de aschiere depind in mare mdsura de conditiile externe, de ex. stabilitatea prinderii sculei si a piesei, tipul materialului si stabilitatea maginii!
Valorile date indicd date posibile de aschiere, care pot modificate cu ca. £20% potrivit conditiilor de utilizare!

ot
o1z
o2t
012
st
@)
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WNT Prelucrare filete

Freze circulare si de filet - Informatii tehnice

Operatia de frezare
Frezare contrar avansului Frezare in sensul avansului

Caracteristici: Caracteristici:

@ Directia de rotatie a sculei:

@ Directia de rotatie a sculei:
,dreapta”

Jdreapta“

@ Miscarea sculei este in sensul

@ Miscarea sculei este contrar
acelor de ceasornic

acelor de ceasornic

@ Directia avans ,afara”

@ Directia avans ,induntru*

)4

filet de dreapta

filet de dreapta

Lafrezare contrard avansului, grosimea aschiei la Lafrezare in sensul avansului, grosimea aschiei
iesirea din material este maxima (h = 0) laiesirea din material este maxima (h = max.)
h=0

h = max

Calcularea avansului
@ Viteza de avans mm/min. (v)

@ Viteza de avans axiald a frezei (Vfm)

Viteza de avans axiala a frezei (v;,)

Vim = \M mm/min
D
D, = Diametruefectivinmm z = Numar téisuri (radial)
n = Turatiain rot.min? D = Dimensiunea nominald a filetului = diametrul conturului exterior in mm
f, = Avans pe dinte inmm D, = Diametrudescris de centrul frezei (D-Dw) in mm

Sfaturi pentru utilizator

o
@ Pentru programarea avansului sculei la frezare filet, existd doud posibilitati:

Pe de o parte, avans de-a lungul conturului, pe de alta parte, avans pe linia de centru a sculei.
In felul urmator se poate alege avansul masinii:

A Introduceti rutina de frezare filet in sistemul de control a masinii.

A Introduceti o distantd de siguranta in program, astfel ca instrumentul sa lucreze in aer.
A Peparcursul executarii programului masurati timpul de prelucrare.

A Comparati timpul mdsurat cu cel calculat teoretic.

Dacéd timpul masurat este mai lung decat cel calculat, atunci folositi avansul pe linia de centru a sculei
Dacd timpul masurat este mai scurt decat cel calculat, folositi avansul de-a lungul conturului.

02140 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Freze circulare si de filet - Informatii tehnice

Calculul datelor de aschiere la frezare filet

v, 1000 d-mn ; Vi i
= = — =f,.z'n = -
" dn v 1000 " " f2 f Zn
Frezare - exterior Frezare - interior
Vi (D +d) D vy vi- (D -d) D vy
m=- - s Te— v m- < =
i D v D+d) f D Y D-d)
Deplasare liniara Deplasare pe arc
Uarc = 0‘25 *Vim Uarc = Vi
n = Turatia rot./min Vin = Avansincentru mm/min
v, = Vitezade aschiere m/min Uare. = Programare vitezd de avans mm/min
d = Diametruscula mm f, = Avans pe dinte mm
= Diametru filet mm z = Numadr de dinfi

Vi = Avans pe diametru mm/min

Valori de coretie la frezare filet interior

Diametrul de aschiere pentru sistemul de comanda a masginii, este evaluabil in felul urmator:

jumatatea diametrului frezei — 0,05 x pasul filetului (p)

Exemplu: M30x3
@ sculd: 20 mm

20
05 -(0,05-3)-9,85mm

9,85 mm este raza de prelucrare programabild in sistemul de comanda a masginii

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Prelucrare filete
Scule de strunijire filet - Prezentare cuprins

Prezentare scule de strunjire filet

Profil intreg

a un filet calitativ mai superior
a fard bavurd
A fard prelucrare ulterioara

a duratd mai lungd de viata

Sea,

\
0 M

iif

Scule suplimentare de strunijire filete

VertiClamp

- capitolul Prelucrare prin strunjire — Scule de strung cu placute amovibile

UltraMini
M MF G Tr
Profilintreg Profilintreg

Profil partial Profil partial Profil partial Profil partial
— capitolul Prelucrare prin strunjire - Scule de strung miniaturale

02]42

Profil partial

4 0 placuté se poate folosi la mai
multe pasuri de filet
'k a stocuri mai reduse

Strunjire filet — standard - exterior
Profil intreg

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

43+44 47  49+50 53+54 53+54 53+54 53+54

Profil partial
60° 55°

AANNAAS

57 59 61

Cozi adecvate

Strunjire filet — standard - interior
Profil intreg

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

45+46 48  51+52 55+56 55+56 55+56 55+56

Profil partial Cozi adecvate
60° 55°

AANAAS
58 60 62+63

profil intreg / profil partial
marime Mini 06 / 08

a8
1A

a pldcute speciale pentru viteze scdzute
de aschiere
A pentru diametre de la 6 mm resp. 8 mm

Mini 06 Mini 08
Profilintreg Profilintreg
M BSW M Cozi adecvate

64 64 66
Profil partial Profil partial 69

65 65 66+67 67+68

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare exterioara pe dreapta

A profilintreg

60°
M MF
Denumire Uz L
mm  mm

11 ER 0,35 0,35 1
11ER0,4 0,40 1
11 ER 0,45 0,45 11
11 ER 0,5 0,50 11
11 ER 0,6 0,60 11
11 ER 0,7 0,70 11
11 ER 0,75 0,75 11
11 ER0,8 0,80 11
11 ER1,0 1,00 11
11 ER 1,25 1,25 11
11ER1,5 1,50 11
11 ER 1,75 1,75 11
16 ER 0,35 0,35 16
16 ER 0,4 0,40 16
16 ER 0,45 0,45 16
16 ER 0,5 0,50 16
16 ER 0,7 0,70 16
16 ER 0,75 0,75 16
16 ER 0,8 0,80 16
16 ER1,0 1,00 16
16 ER 1,25 1,25 16
16 ER1,5 1,50 16
16 ER 1,75 1,75 16
16 ER 2,0 2,00 16
16 ER 2,5 2,50 16
16 ER 3,0 3,00 16
P

M

K

N

S

H

PDX

mm
08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
08

08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
1,2

PDY
mm
0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
1,3
1,5
1,6

CCN20

ER
71220...

234

256

CWK20

ER

634

Oeeo
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WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare exterioara pe stanga

A profilintreg

60°
M MF
INSL
Denumire U INSE
mm  mm

11 EL 0,35 0,35 11
11 EL0,4 0,40 11
11 EL 0,45 0,45 11
11 EL 0,5 0,50 11
11 EL 0,6 0,60 11
11 EL 0,7 0,70 11
11 EL 0,75 0,75 11
11 EL 0,8 0,80 11
11EL1,0 1,00 11
11 EL 1,25 1,25 11
11EL1,5 1,50 11
11 EL1,75 1,75 1
16 EL 0,35 0,35 16
16 EL 0,4 0,40 16
16 EL 0,45 0,45 16
16 EL 0,5 0,50 16
16 EL 0,7 0,70 16
16 EL 0,75 0,75 16
16 EL 0,8 0,80 16
16 EL1,0 1,00 16
16 EL 1,25 1,25 16
16 EL1,5 1,50 16
16 EL 1,75 1,75 16
16 EL 2,0 2,00 16
16 EL 2,5 2,50 16
16 EL 3,0 3,00 16
P

M

K

N

S

H

CCN20

EL
71222 ..

204
206
208
209
210
211
212
213
214
216
218
220

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

7

EL
71222 ..

604
606
608
609
610
611
612
613
614
616
618
620

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO
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Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare interioara pe dreapta

A profilintreg

60°
M MF
Denumire Uz L
mm  mm

111R 0,35 0,35 1
111R 0,4 0,40 1
111R 0,45 0,45 11
11IR0,5 0,50 11
11IR0,7 0,70 11
111R 0,75 0,75 11
11IR0,8 0,80 11
111R1,0 1,00 11
111R 1,25 1,25 11
11IR1,5 1,50 11
11IR 1,75 1,75 11
11IR 2,0 2,00 11
11IR2,5 2,50 11
16 IR 0,35 0,35 16
16 1R 0,4 0,40 16
16 IR 0,45 0,45 16
16 1R 0,5 0,50 16
161R 0,7 0,70 16
16IR 0,75 0,75 16
161R 0,8 0,80 16
161R 1,0 1,00 16
16 IR 1,25 1,25 16
16IR 1,5 1,50 16
16 IR 1,75 1,75 16
16 1R 2,0 2,00 16
16IR 2,5 2,50 16
16 IR 3,0 3,00 16
P

M

K

N

S

H

PDX

mm
08
08
08
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
08
08
0,9
0,9
0,9

0,8
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
11

PDY
mm
0,3
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

11

11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
13
15
15

CCN20

CWK20

71224 ...

204
206

210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

634

O e eoO
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Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare interioara pe stanga

A profilintreg

INSL

60°
M || MF
5
Denumire U INSE
mm  mm

111L 0,35 0,35 11
111L0,4 0,40 11
111L 0,45 0,45 11
111L 0,5 0,50 11
111L0,7 0,70 11
111L 0,75 0,75 11
111L0,8 0,80 11
111L1,0 1,00 11
111L 1,25 1,25 11
111L1,5 1,50 11
111L 1,75 1,75 11
111L2,0 2,00 1
111L2,5 2,50 1
16 1L 0,35 0,35 16
16 1L 0,4 0,40 16
16 IL 0,45 0,45 16
16 1L 0,5 0,50 16
161L 0,7 0,70 16
16 IL 0,75 0,75 16
161L 0,8 0,80 16
161L 1,0 1,00 16
16 IL 1,25 1,25 16
161L 1,5 1,50 16
161L 1,75 1,75 16
16 1L 2,0 2,00 16
161L 2,5 2,50 16
16 1L 3,0 3,00 16
P

M

K

N

S

H

CCN20

71226 ...

204
206
208
210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

71226 ...

604
606
608
610
611
612
613
614
616
618
620
622
624

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO
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Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare exterioara pe dreapta

A profilintreg

60°
MJ CCN20 CWK20
)
INSL
ER ER
71286.. 71286..
. TP INSL  PDX  PDY
Denumire
mm mm mm mm
11ER1,0 1,00 11 0,7 0,8 214 614
11ER1,25 1,25 11 0,8 0,9 216 616
11ER1,5 150 11 0,8 1,0 218 618
11ER 2,0 2,00 11 0,9 1,0 222 622
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 ER 1,5 1,50 16 08 1,0 248 648
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )
M ° o
K ° °
N )
S o o
H ¢}
— vV, pagina: 72
Placuta de filetare exterioara pe stanga
A profilintreg
60°
ML S A CCN20 CWK20
'/
INSL
EL EL
71287.. 71287..
. TP INSL PDX PDY
Denumire
mm mm mm mm
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11EL 1,25 1,25 1 08 0,9 216 616
11EL15 150 11 0,8 1,0 218 618
11EL 2,0 200 11 0,9 1,0 222 622
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 EL 1,5 1,50 16 08 1,0 248 648
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P °
M ° o
K ° °
N °
S ¢} o
H o)

cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete
WNT \ Performance Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare interioara pe dreapta

A profilintreg

60°
ML S A CCN20 CWK20

=

INSL

IR IR
71284.. 71284..
. TP INSL PDX  PDY
Denumire
mm mm mm  mm
111R 1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
111R1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
111R 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 1R 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16IR 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o

— vV, pagina: 72

Placuta de filetare interioara pe stanga

A profilintreg

60°

ML S A CCN20 CWK20

INSL

IL IL
71285.. 71285..

. TP INSL PDX PDY

Denumire
mm mm mm mm

111L1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
111L 1,25 1,25 11 08 0,9 216 616
111L1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
111L 2,0 2,00 11 09 1,0 222 622
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
161L 1,25 1,25 16 0,8 09 246 646
161L 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 1L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )
M ) o)
K ) °
N °
S o o
H ¢}

— v, pagina: 72
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare exterioara pe dreapta

A profilintreg

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

& &

INSL

ER ER

71228.. 71228..
TPl INSL PDX  PDY

Denumire "

1/ mm mm  mm
11 ER 72 72 11 0,7 0,4 202 602
11 ER 60 60 1 0,7 0,4 204 604
11 ER 56 56 1 0,7 0,4 206 606
11 ER 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 ER 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 36 36 11 0,6 0,6 212 612
11 ER 32 32 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 28 28 1 0,6 0,7 216 616
11 ER 26 26 1 0,7 0,8 218 618
11 ER 24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 ER 22 22 1 0,8 0,9 222 622
11 ER 20 20 1 0,8 0,9 224 624
11 ER 19 19 1 0,8 1,0 226 626
11 ER 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 ER 16 16 11 0,9 11 230 630
11 ER 14 14 11 0,9 11 232 632
16 ER 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 ER 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 ER 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 ER 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 ER 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 ER 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 ER 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11 1 16 11 1,5 266 666
16 ER 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 ER9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 ER 8 8 16 1,2 1,5 272 672
p )
M ° o
K ° °
N )
S o o
H o
0

— V. pagina: 72
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare exterioara pe stanga

A profilintreg

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y B

EL EL
71229.. 71229..

Denumire "

1/ mm ~mm  mm
11 EL72 72 1 0,7 04 202 602
11 EL 60 60 1 0,7 04 204 604
11 EL 56 56 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 36 36 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 32 32 11 0,6 0,6 214 614
11 EL 28 28 11 0,6 0,7 216 616
11 EL 26 26 11 0,7 0,8 218 618
11EL24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 EL 22 22 11 0,8 0,9 222 622
11 EL 20 20 11 0,8 0,9 224 624
11 EL19 19 11 0,8 1,0 226 626
11 EL 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 EL 16 16 11 0,9 11 230 630
11 EL 14 14 11 0,9 11 232 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 EL 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 EL 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 EL 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11 1 16 1,1 1,5 266 666
16 EL 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) o)
K ) )
N )
S o) o
H ¢)
0

-V, pagina: 72

02150 cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare interioara pe dreapta

A profilintreg

BSW

55°

Denumire

111R 48
111R 40
111R 36
111R 32
111R 28
111R 26
111R 24
111R 22
111R 20
111R 19
111R 18
111R 16
111R 14

16 IR 40
16 IR 36
16 IR 32
16 IR 28
16 IR 26
16 IR 24
16 IR 22
161R 20
16IR 19
16IR 18
16 IR 16
16 IR 14
16 IR 12
16 IR 11
16IR 10
16IR9

16IR 8

T w=Xx= T

PDX

mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
08
08
08
08
0,9
0,9

0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
0,8
08
08
08
0,9
1,0
11
11
11
1,2
1,2

PDY
mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
0,8
0,9
0,9
1,0
1,0
11

11

0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
08
0,9
0,9
1,0
1,0
1,1
1,2
14
15
15
1,7
15

CCN20

IR
71230 ...

206

210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

e

IR
71230 ...

606
608

612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

cuttingtools.ceratizit.com

— v, pagina: 72

0251



WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare interioara pe stanga

A profilintreg

BSW

55°

Denumire

111L 48
111L 40
111L 36
111L 32
111L 28
111L 26
111L 24
111L 22
111L 20
111L 19
111L 18
111L 16
111L14

16 IL 40
16 IL 36
16 IL 32
161IL 28
16 IL 26
16IL 24
16 IL 22
16IL 20
161L 19
16IL 18
16 IL 16
16IL 14
16 IL 12
16 IL 11
161L 10
161IL9

161IL 8

T w=x= 7T

PDY

INSL

CCN20

71231..

206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

71231..

606
608
610
612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

02|52

-V, pagina: 72

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare exterioara pe dreapta

A profilintreg

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

4

& (o

INSL

ER ER

71264.. 71264..
TPl INSL PDX  PDY

Denumire "

1/ mm mm  mm
11 ER72 72,0 1 0,8 0,4 202 602
11 ER 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11ER 44 440 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 ER 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 ER 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11ER24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11 ER 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11 ER 16 16,0 11 09 11 228 628
11 ER 14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 04 232 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 04 234 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 04 236 636
16 ER 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 ER 44 440 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 ER 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 ER 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 ER 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B )
M ) o)
K ) )
N )
S o o)
H [¢)
0
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare exterioara pe stanga

A profilintreg

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

ay e

EL EL
71266.. 71266 ..

Denumire "

1/ mm ~mm  mm
11 EL72 72,0 1 0,8 04 202 602
11 EL 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11EL 44 440 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 36 36,0 11 0,6 0,6 214 614
11 EL 32 32,0 11 0,6 0,6 216 616
11 EL 28 28,0 11 0,6 0,7 218 618
11 EL 27 270 11 0,7 0,8 220 620
11EL24 24,0 11 0,7 0,8 222 622
11 EL 20 20,0 11 0,8 0,9 224 624
11 EL 18 18,0 11 0,8 1,0 226 626
11 EL 16 16,0 11 09 11 228 628
11 EL14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 EL 72 72,0 16 08 04 232 632
16 EL 64 64,0 16 0,8 04 234 634
16 EL 56 56,0 16 0,7 04 236 636
16 EL 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 EL 44 440 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 EL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 EL 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 16 16,0 16 0,9 1,1 258 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 EL 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 EL 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 EL 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P )
M ) o)
K ) )
N °
S o o
H )
0
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare interioara pe dreapta

A profilintreg

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

_ayy /e

IR IR
71268.. 71268..

Denumire "

1/ mm ~mm  mm
111R 72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
111R 64 64,0 1 0,8 04 204 604
111R 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111R 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111R 44 440 1 0,6 0,6 210 610
111R 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11IR 36 36,0 11 0,6 0,6 214 614
111IR 32 32,0 11 0,6 0,6 216 616
111IR 28 28,0 11 0,6 0,7 218 618
111R 27 270 11 0,7 0,8 220 620
111R24 24,0 11 0,7 0,8 222 622
111R 20 20,0 11 0,8 0,9 224 624
11IR 18 18,0 11 0,8 1,0 226 626
11IR 16 16,0 11 09 11 228 628
111R 14 14,0 1 1,0 11 230 630
16 IR 72 72,0 16 08 0,3 232 632
16 IR 64 64,0 16 0,8 04 234 634
16 IR 56 56,0 16 0,7 04 236 636
16 IR 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IR 44 440 16 0,6 0,6 240 640
16 IR 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IR 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IR 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 IR 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IR 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 IR 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
161R 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16IR 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IR 16 16,0 16 0,9 1,1 258 658
16 IR 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IR 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IR 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 IR 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 IR 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 IR 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16IR9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P )
M ) o)
K ) )
N °
S o o
H )
0
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - profil intreg

Placuta de filetare interioara pe stanga

A profilintreg

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
q
8 &
é— e
INSL
IL IL
71270.. 71270..
. TPI INSL PDX  PDY
Denumire "
1/ mm ~mm  mm
111L72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
11 1L 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 1L 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111L 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111L 44 440 1 0,6 0,6 210 610
111L 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111L 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111L 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111L 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111L27 270 1 0,7 0,8 220 620
111L24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111L20 20,0 1 0,8 09 224 624
111L18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
111L 16 16,0 1 09 11 228 628
111L 14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 IL 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IL 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 IL 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 IL 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 IL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 IL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IL 27 270 16 0,7 0,8 250 650
16 IL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 IL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 IL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IL 16 16,0 16 0,9 1,1 258 658
16 1L 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IL 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 IL 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 IL 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
161L 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
161IL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
161IL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0
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WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunjire filet - profil partial

Placuta de filetare exterioara pe dreapta

A profil partial

60°

CON20 CWK20
5]
f PDX
INSL
ER ER
71206.. 71206 ..
— TP INSL PDX PDY
mm mm mm mm
16 ER AG0 05-15 16 08 09 240 640
16 ER G60 175-3 16 12 17 242 642
16 ER AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ° o
K [ o
N .
S o o
H ¢
— v, pagina: 72
Placuta de filetare exterioara pe stanga
A profil partial
60°
S A CCN20 CWK20
INSL
EL EL
71208.. 71208..
: TP INSL PDX PDY
Denumire
mm mm mm mm
16 EL AGO 05-15 16 08 09 240 640
16 EL G60 175-3 16 12 17 242 642
16 EL AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ° o
K [ o
N .
S ©) ©)
H o
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WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunjire filet - profil partial

Placuta de filetare interioara pe dreapta

A profil partial

60°
CON20 CWK20
L)
. s
; PDX “
INSL
IR IR
71210.. 71210..
— TP INSL PDX PDY
mm mm mm mm
11 IR A0 05-15 11 08 09 210 610
16 IR AGO 05-15 16 08 09 240 640
16 IR G60 175-3 16 12 17 242 642
16 IR AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ° o
K [ o
N .
S o o
H o
— v, pagina: 72
Placuta de filetare interioara pe stanga
A profil partial
60°
S A CCN20 CWK20
3
INSL
IL IL
n212.. 71212..
: TP INSL PDX PDY
Denumire
mm mm mm mm
11 IL A60 05-15 11 08 09 210 610
16 IL A0 05-15 16 08 09 240 640
16 IL G60 175-3 16 12 17 242 642
16 IL AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ] 9]
K o o
N .
S (©) (©)
H o

02|58
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Prelucrare filete
WNT \ Performance Scule de strunjire filet - profil partial

Placuta de filetare de exterior pe dreapta

A profil partial

55°
CCN20 CWK20

/ Y
\
; \

T PDX

PDY

INSL

ER ER

71200.. 71200..
TP INSL PDX  PDY

Denumire

1/" mm mm  mm
16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 ER G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ) o)
K ) )
N )
S o o
H (e}

— v, pagina: 72

Placuta de filetare exterioara pe stanga

A profil partial

55°

S A CCN20 CWK20

INSL

EL EL

71202.. 71202..

Denumire TPI INSL  PDX  PDY

/" mm mm  mm

16 EL A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
[P )

M ) o)
K ® )
N °
S} ¢} (¢}
H [e}

— v, pagina: 72
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WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunjire filet - profil partial

Placuta de filetare interioara pe dreapta

A profil partial

55°

INSL

PDX

CCN20

e

CWK20

IR IR
71204.. 71204..
— TPl INSL PDX  PDY
1/ mm mm  mm
11 IR AS5 48-16 11 08 09 210 610
16 R A55 48-16 16 08 09 240 640
16 IR AG55 48-8 16 12 17 244 644
16 IR G55 -8 16 12 17 282 642
P o
M ° o
K [ o
N .
S o o
H o
— v, pagina: 72
Placuta de filetare interioara pe stanga
A profil partial
55°
S A CCN20 CWK20

Denumire
11 IL A55
16 IL A55

16 IL AG55
16 IL G55

T w»w=XxX=Z T

02|60

PDY

INSL

TPI

1/||
48-16

48-16
48-8
14-8

PDX
mm
08
08

1,2

PDY
mm
0,9
0,9

17

IL
71203 ...

210

240

— v, pagina: 72
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - cozi

Suport standard pentru filet exterior

A suport cu ungideinclinare = 1,5°

LH

HF
HF

HF

WF

LF

Figurile prezinta varianta pe dreapta
stanga dreapta

71281.. 71280..

Denumire e uiF U? U Placute ST
mm mm mm mm ’ Nm

SE R/L 08 08 H11 8 1 100 16 1. 1,3 908 908
SER/L 1010 H11 10 12 100 18 1. 1,3 910 ¥ 910 v
SER/L 12 12 K11 12 12 125 20 1. 1,3 912 912
SER/L1212 F16 12 16 80 22 16.. 35 012 012
SER/L 16 16 H16 16 16 100 25 16.. 3,5 016 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16.. 35 020 020
SE R/L 25 25 M16 25 25 150 30 16.. 3,5 025 025
SE R/L 32 32 P16 32 32 170 30 16.. 35 032 032
1) Faraplacutd suport

L .y -y

Placutd suport Srurub placutd Cheie D Surub de fixare

suport

71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Accesorii
Pentru numérul articol
71280908 /71 281908 T08 110 230
71280910/ 71281910 T08 110 230
71280912/ 71281912 T08 110 230
71280012 ER16 /1L 16 121 234 T10 112 231
71281012 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280016 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281016 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280020 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281020 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280025 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281025 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280032 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281032 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231

(e}
@ Placute suport pentru corectia unghiului de inclinare gdsiti pe — pagina 70.
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - cozi

Suport standard pentru filet interior

A suport cu ungideinclinare = 1,5°

[
L
o
=z 4 8
w NV )
24 B
A %)
LDRED 2
@)
LF 8
Figurile prezinta varianta pe dreapta
stanga dreapta
71283.. 71282..
Denumire H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Plicute cuplu
mm mm mm mm mm ~mm mm ’ Nm
SIR 0010 H11 9,0 100 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 011
SIR/L 0010 K11 140 125 25 16 100 74 12 1. 1,3 010 010 v
SIR 0013 L11 140 140 32 16 120 89 15 1. 1,3 013
SIR/L 0013 M16 140 150 32 16 13,0 10,2 16 16 .. 35 015 015 "
SIR/L 0016 P16 180 170 40 20 150 117 19 16.. 35 016 016
SIR/L 0020 P16 18,0 170 40 20 195 137 24 16 .. 35 020 020
SIR 0025 R16 226 200 40 25 245 16,2 29 16.. 3,5 026
SIR/L 0032 S16 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 3,5 032 032
SIR 0040 T16 36,0 300 50 40 395 237 44 16.. 3,5 040

1) Faraplacutd suport

O .y - -y

Placutd suport Srurub placutd Cheie D Surub de fixare
suport

71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Accesorii
Pentru numérul articol
71282011 T08 110 230
71282010/ 71283010 T08 110 230
71282013 T08 110 230
71282015/ 71283015 T10 112 236
71282016/ 71283016 T10 112 236
71282020 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283020 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71282026 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282032 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283032 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71282040 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231

(e}
@ Placute suport pentru corectia unghiului de inclinare gdsiti pe — pagina 70.
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WNT \ Performance

Scule de strunijire filet - cozi

Suport standard pentru filet interior cu racire interna

A suport cu ungideinclinare = 1,5°

o

\./|BDRED
|
|
|
|
|
|
|

4
Z
E L _ E
oy 2 ok
A n
LDRED 2
LF 8
o
Figurile prezinta varianta pe dreapta
stanga dreapta
71283.. 71282..
Dar i H LF  LDRED DCONMS BDRED WF  DMIN Placute cuplu
mm mm mm mm mm mm mm ’ Nm
SIR 0010 M11CB 9,0 150 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 510 2
SIR 0012 P11CB 11,0 170 30 12 11,5 8,4 15 1. 1,3 512 2
SIR/L0010K11B 140 125 25 16 10,0 74 12 1. 1,3 310 310
SIR/L0013M16B 14,0 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 3,5 315 315
SIR 0016 P16B 18,0 170 40 20 16,0 117 19 16.. 35 316
SIR 0020 P16B 18,0 170 40 20 195 137 24 16.. 3,5 320 "
SIR/L0032S16B 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 35 332 1 332 1
1) Cupldcutd suport
2) Varianta de carburd solidd
LD my - g
Placuta suport Srurub placutd Cheie D Surub de fixare
suport
71950... 71950... 80950... 71950...
Accesorii
Pentru numarul articol
71282510 T08 110 230
71282512 T08 110 230
71282310/ 71283310 T08 110 230
71282315/ 71283 315 T10 112 236
71282 316 T10 112 236
71282320 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282332 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283 332 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231

o)
@ Placute suport pentru corectia unghiului de inclinare gdsiti pe — pagina 70.
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Prelucrare filete
WNT \ Performance Scule de strunijire filet - Mini 06/08

Placuta de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 06

A profilintreg
A filetare de la diametrul de 6 mm

G
60°

Mo SA CCN1525 CCN2520

INSL

IR IR

7M27m.. T71224..
TP PDX PDY INSL

Denumire
mm  mm mm mm

061R 0,5 050 09 0,5 6 110 35700
06 IR 0,75 075 08 0,5 6 112 36100
06IR 1,0 1,00 07 0,6 6 114 36500
06 IR 1,25 1,25 06 0,6 6 116 36700
P ) o
M ) )

K ° o

N o

S °

H o

— v, pagina: 72

Placuta de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 06

A profilintreg
A filetare de la diametrul de 6 mm

| NEW | | NEW |
55°
BSW |\ K A, CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR

71230.. 71230..

Denumire
1/" mm mm mm

06 IR 26 26 0,7 0,6 6 13500 33500
06 IR 22 22 0,6 0,6 6 13100 33100
061R 20 20 0,6 0,7 6 12900 32900
061R 18 18 0,6 0,7 6 12500 32500
P ) o
M ) )

K ) o

N o

S )

H o

— v, pagina: 72
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WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - Mini 06/08

Placuta de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 06

A profil partial
A filetare de la diametrul de 6 mm

60°

|
INSL T

TP INSL  PDX  PDY

Denumire
mm mm mm  mm
06 IR A60 05-1,25 6 0,6 0,6
P
M
K
N
S
H

| NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

7274.. T1272..

210 30000

cCeeo
o

Placuta de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 06

A profil partial
A filetare de la diametrul de 6 mm

55°

MAA/

. TPI INSL  PDX  PDY
Denumire

1/" mm mm mm
06 IR A55 48-20 6 0,5 0,6
P
M
K
N
S
H

-V, pagina: 72

E | NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

mna2r2.. 1m272..

10100 30100
[ o
° °
° o
o)

°
o
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WNT \ Performance

Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - Mini 06/08

Placuta de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 08

A profilintreg
A filetare de la diametrul de 8 mm

60°
M
INSL
. TP PDX  PDY  INSL
Denumire
mm  mm mm mm
081R 0,5 050 06 0,5 8
08 1R 0,75 075 0,6 0,5 8
08IR1,0 100 06 0,6 8
08IR 1,25 1,25 06 0,7 8
08IR1,5 1,50 0,6 0,7 8
08IR 1,75 1,75 0,6 0,8 8
08IN 2,0 200 09 40 8

T w=Xx= T

| NEW | | NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

71224.. T71224..

14300 34300
13700 33700
13300 33300
13100 33100
12900 32900
12700 32700
12500" 32500
[ (e]
[ ] [ ]
[ (@)
(@)
[
(@)

1) Varianta neutra (N)

Placuta neutra de strunijire filet interior - Mini marime 08

A profil partial
A filetare de la diametrul de 8 mm

60°

MAA/

TP INSL  PDX  PDY

— v, pagina: 72

| NEW | | NEW |
CCN1525 CCN2520
N IN

M273.. T1T273..

Denumire
mm mm mm  mm

08 IN M60 1,75-20 8 0,8 4 10800 30800

P [} O

M o o

K (] O

N o

S °

H o

— v, pagina: 72
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Prelucrare filete
WNT \ Performance Scule de strunijire filet - Mini 06/08

Placuta de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 08
: Elrgtfgrgadrgﬁall diametrul de 8 mm

|_NEw [ NEW |
60°

CCN1525 CCN2520

¢ X > o
o
!
INSL T
IR IR

7M272.. T71272..
TP PDX PDY INSL

Denumire
mm mm mm  mm
08 IR A60 05-1,25 06 0,6 8 10600
08 IR A60 05-15 06 0,7 8 30600
P ) o
M ) )
K ° o
N o)
S °
H o

— v, pagina: 72

Placuta neutra de strunjire filet interior - Mini marime 08
: ?ilrgtfelllrgadrg?ell diametrul de 8 mm

[ NEW_| [ NEW_|
55°
\ S A CON1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T17T273..

. TPI INSL  PDX  PDY
Denumire

1/" mm mm mm

08 IN M55 14-11 8 0,9 4 10900 30900
P ) o
M ) )

K ) o

N [e}

S )

H o

— v, pagina: 72
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Prelucrare filete

Scule de strunijire filet - Mini 06/08

Placuta de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 08

A profil partial
A filetare de la diametrul de 8 mm

55°

|
INSL

TPI INSL PDX  PDY
1/" mm mm  mm
08 IR A55 48-16 8 0,6 0,7

Denumire

T w=x= 7T

| NEW | | NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

7M272.. T71272..

10700 30700
[ (¢]
[ [ ]
[ (¢]
(@)
[ ]
(¢]

02|68

— v, pagina: 72
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Scule de strunijire filet - cozi

Suport de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 06

DMIN
BDRED

A%

== DCONMS

LDRED

LF

LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN
mm mm mm mm mm
SIR 0005 HO06 100 12 12 5,1 6 06..
SIR 0005 HO06 C 100 26 6 5,1 6 06..

1) Suport monabloc din carburi metalice, cu rdcire internd

Denumire Placute

Accesorii
Pentru numérul articol
7128200500
7128210500

Suport de filetare interioara pe dreapta - Mini marime 08

cuplu
Nm
0,6
0,6

0
o =
Z w o
2 5 8
o
X [ @
LDRED|
LF
Denumire LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Plicute cuplu
mm mm mm mm mm ’ Nm
SIR 0007 K08 125 18 16 6,6 78 08.. 0,6
SIR 0007 K08C 125 30 8 6,6 78 08.. 0,6
SIR 0007 KO8U 125 31 16 73 9,0 08.N 0,6

1) Varianta neutrd, pentru pldcuta marcatd cu (N)
2) Suport monobloc din carburi metalice, cu rdcire interna

Accesorii
Pentru numérul articol
7128200700
7128210700
7128200800

cuttingtools.ceratizit.com

dreapta

71282...

00500
10500

-

Cheie D Surub de fixare

80950.. 71950...

T06 108 23800
T06 108 23800

dreapta

71282...

00700
107002
00800"

- g

Cheie D Surub de fixare

80950.. 71950...

T06 108 23900
T06 108 23900
T06 108 23900

02169



WNT \ Performance Prelucrare filete
Scule de strunjire filet - placute suport

L o

AE16 Al16
ER16/IL16  EL16/IR 16

71950... 71950..

Placute suport pentru placutele de filetare standard

inclinarea
spirei B

+4,5° 118 126
+3,5° 119 127
+25° 120 128
+1,5° 121 129
+0,5° 122 130

0° 123 131
-0,5° 124 132
-1,5° 125 133

02|70 cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete

Scule de strunjire filet - Parametrii de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu 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 Fonti 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

Index

Compozitie / structura / tratament termic

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritic / martensitic
martensitic

austenitic / austenitic-feritic
austenitic

austenitic / feritic (Duplex)
perlitic / feritic

perlitic (martensitic)
feritic

perlitic

feritic

perlitic

necalibil

cdlibil

<12 % Si, necdlibil

<12 % Si, calibil

>12 % Si, necalibil

Aliaje de masini automate, PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, cupru fard plumb si cupru electrolitic

Magneziu si aliaje de magneziu

pe bazd de Fe

pe bazd de Nisau Co

Titan pur

Aliaje alfa + beta

Aliaje beta

temperat
temperat
imbunétatit
temperat
imbunatatit
temperat
imbunatatit
imbunatatit
imbunéatatit
temperat
calitsi revenit
calitsi revenit
temperat
imbunétatit
calit

imbunétatit

calit

calit

temperat
calit
temperat
calit

turnat

calit

cdlitsi revenit
calitsi revenit
cdlit si revenit
cdlitsi revenit
turnat

cdlitsi revenit

Nlmmfilsll-le;}imc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/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
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/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

61-65HRC

66-70 HRC

400HB

Numar
material
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Denumire
material
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-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Numar
material
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
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
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Denumire
material

Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
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
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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Prelucrare filete
WNT \ Performance Scule de strunjire filet - Parametrii de aschiere

Date orientative de aschiere

Mini Mini
CON1525 CON2520 B kel

Indice v, in m/min
P4 8 20 20
P12 8% 20 @
P13 & 0 20
P14 & & s
P50 & &
P21 0 & &
P22 s & 8
P23 s & 8
P24 0 & 8
P31 s 50 s
P32 s 50 s
P33 s 50 s
P41 50 50 s
P42 50 50 s

M.1.1 40 90 60 40

.21 40 90 60 40

M.3.1 40 90 60 40

K14 60 120 120 80

K12 60 120 120 80

K.21 60 100 100 70

K.2.2 60 100 100 70

K31 50 100 100 70

K3.2 50 100 100 70

N1 500 150

N2 300 150

N.21 120 120

N.2.2 120 120

N.2.3 120 120

N.3.1 110 100

N.3.2 150 100

N.3.3 150 100

[e]
(ﬂ/ Parametrii de aschiere depind in mare mdsurd de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei si a portsculei, tipul materialului si a masinii!
Valorile date indicd datele de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.
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Prelucrare filete
Scule de strunjire filet - Informatii tehnice

Unghi de inclinare

Informatii importante despre placuta de suport standard

4 unghiul de inclinare trebuie intotdeauna determinat

prin calcul sau cu ajutorul diagramei de mai jos

4 coada de filetare are un locas de pldcutd inclinata
cu 1,5° si o placutd suport faré corectie
astfel suportul este poate cu un unghi de inclinare
fde1,5°

Metoda nr.1: Calculare

Calcularea unghiului de inclinare B:

_ 20xTP
B= "DMIN

20 = constant

B =unghi de inclinare (°)

TP = pas filet (mm)

DMIN = diametru nominal (mm)

Metoda nr.2: Diagrama

F&ra corectia corespunzatoare a unghiului de
inclinare se livrat intimpla, ca

a placuta

Placutd suport standard

In diagramé tragem o linie verticald din valoarea diametrului filetului, pAna ce
intersecteaza valoarea pasul filetului care va fi prelucrat. Regiunea coloratd,

in care se afld, indicd factorul potrivit pe marginea diagramei.

) —_ onR — o )
Pastiet P [3 = 45 B=35 Pas filet TP
Filet/toli
mm
A 121 -
1 Portsculd 225
= 10+ speciald r 25
= 9 |
s L3
= 8
= -
s 38
= 6 4
= 45
'g 5 5
R i
= 37 L9
11
21 14
11 I 18
24
0 =0°
240 g
| &
2 r 14
; i
2 4 ™ (3= -ﬂ,’ic L7
S N L 6
= 5 5
= > - 45
= 6 :
e N F4
= 7 L 35
= :
2 8 N 3
S 4~
= ° =+1.9
10 Portscula L 25
1+ speciald 005

cuttingtools.ceratizit.com

a profilul va fi distorsionat.

se agata - unghiul liber prea mic.

a durata de viatd a placutei este mult mai mica.

Exemplu de calcul

Filet exterior M24 x 1,5

avans in directia mandrinei

DMIN = @ nominal: M24 = 24 mm
TP = pasfilet: 1,5mm

20x1,5mm
24 mm

B=
B =1,25°

valoarea j calculatd a

unghului de inclinare BT

0,0°-0,99° 0,5°
L— 1,0°-1,99° 1,5°
2,0°-2,99° 2,5°
3,0°-3,99° BIoN
4,0°-4,99° 4,5°
0,0°-(-0,99°) -0,5°
-1,0°-(1,99°) -1,5°
02|73
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Prelucrare filete
Scule de strunjire filet - Informatii tehnice

Metode de strunijire filet

Filet exterior pe dreapta

-—)

]

Filet interior pe dreapta

Metode de stunjire filete
Apropiere radiala

@

4 pentru pasi mai mici decat 1,5 mm

A pentru materiale cu aschie scurta

A pentru prelucrarea materialelor
calite

4 metoda de apropiere simpld si
rapida

Filet exterior pe stanga

-
1

Filet interior pe stanga

Apropiere de-a lungul
flancului

137
h

A pentru pasi mai mari de 1,5mm

A la apropierea radiald lungimea
efectivd a tdisului este prea mare,
care poate conduce la vibratii

a [aTRAPEZOIDAL si ACME,
aschierea pe trei flancuri
dezavantajeaza evacuarea aschiilor

Recomandare la numarul trecerilor si adancimea aschierii

Placute de filetare standard

mm 0,50
Pas filet (TP/TPI)
Filet/toli 48
Numarul trecerilor 4-6

Numarul trecerilor (CCN7525) 3-4

Numarul trecerilor Placute Mini  6-9

Placute cu multi-dinte

Standard Placutd ~ Marimea placutei
IC L mm
1SO exterior M 3/8" 16
I1SO exterior M 3/8" 16
02|74

075 100 125 150 175 200 250 3,00
2 24 20 16 14 12 10 8
4-7  4-8 5-9
3-4 3-5 4-6 5-6 6-8 6-8 8-10
6-11 6-12 8-14 9-15 11-18 11-18
Pas filet (TP) Numar dinti Denumire
(NT)
1,0 mm 3 3ER1.01S0 3M
1,5mm 2 3ER1.51S0 2M

Tn cazurile 2, 4, 6 si 8 de prelucréri este nece-
sar placutd negativa de suport!
Aceste pldcute veti gdsi pe — pagina 70.

@

Apropiere alternativa

Y

A pentru pasi mai mari

4 lamateriale cu aschie lunga

A Uzurd similard pe muchiile de
aschiere

A necesitd programare complicata

350 400 450 500 550 6,00 8,00
7 6 55 5 45 4 3

6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24

Treceri Adancime de aschiere per treceri
1 2 3
2 0,38 0,25
3 0,42 0,30 0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Scule de strunjire filet - Informatii tehnice

Rezolvarea problemelor

Rupturi pe tais

/ o
i

Cauze

A apare des la materialele inoxidabile
4 clasd gresita de carburd metalica

Masuri

A evitafi extindera sculei

a verificafi dacd placuta de filetare
este corect fixatd

A evitati vibratiile

4 folositi o calitate mai tenace de
carburd metalica

Fisuri termice

Cauze

A prea putin lichid de récire-ungere
A vitezd prea mare de aschiere
4 clasd gresitd de carburd metalica

Masuri

4 aplicare lichid de racire

a minimalizarea vitezei de aschiere

a folosirea unei calitati mai tenace de
carburd metalicd

cuttingtools.ceratizit.com

Uzura crater

Cauze

a apare des la materialele inoxidabile
A vitezd prea mare de aschiere
a clasd gresitd de carburd metalica

Masuri

A aplicare lichid de racire

a reducerea adancimii de aschiere

a folosirea unei calitafi mai dure de
carburd metalica

Deformare

Cauze

A adaos prea mare

A prea putin lichid de récire-ungere
A vitezd prea mare de aschiere

A clasd gresitd de carburd metalica

Masuri

A aplicare lichid de racire

a reducerea adancimii de aschiere

a minimalizarea vitezei de aschiere

a folosirea unei calitati mai dure de
carburd metalica

Depunere pe tais

Cauze

A vitez& de aschiere prea mica
a clasd gresitd de carburd metalica

Masuri

A aplicare lichid de racire

A marirea vitezei de aschiere

a folosirea unei calitati mai tenace de
carburd metalicd

Ruptura

Cauze

A adaos prea mare

A prea putin lichid de récire-ungere
a deformare plasticd

A instabil

4 unghi de inclinare nepotrivita

a clasd gresita de carbura metalica

Masuri

a reducerea adancimii de aschiere

a verificarea stabilitatii masinii si a
sculei

a reducerea vitezei de aschiere

a atentie la unghiul de inclinare

a folosirea unei calitati mai tenace de
carburd metalica
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Prelucrare filete

- Informatii tehnice

Scule de strunijire filet

WNT \ Performance
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Prelucrare filete
Scule de strunjire filet - Informatii tehnice

Prezentare stunijire filet - posibilitati

Posibilitati suplimentare de strunjire filet veti gasi in capitolele de mai jos.

Strunjire filet pe strung automat

Placutd din carburd metalica acoperitd cu TiAIN
pentru strunjire filet exterior pe strung automat.

Placute de carburd metalica cu pas filet de
0,25 mm-2,0 mm si suporti potriviti veti gasiin
— Strunjire.

Sistem de filetare TC

Sistem Mono si Modular pentru strunjire filete
interioare si exterioare.

@—4{@ \. %

Placute TC de strunjire filet cusuporti potriviti veti g&si in
— Canelare.

UltraMini

Placute din carburd metalicd, acoperite cu TiN si TIAIN pentru
strunjire filet interior de la D, @ 2,4 mm.

=’ VVVVVVV

Placute aschietoare pentru strunjire filet si alte
domenii de aplicatie cu suporfi potriviti veti gdsiin
— Strunjire miniatura.

cuttingtools.ceratizit.com

MiniCut

Placuta TiAIN de carburd metalica pentru struniire filet interior
delaD;, @8 mm.

Placute pentru strunjirea filetelor si pentru alte
domenii de aplicare cu suporti potriviti veti g&si in
— Strunjire miniatura.
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Informatii tehnice

Acoperiri si calitati placute

Tarozi

vap.

vap.
+

nitr.

AITiNHD

>

vaporizat

vaporizarea (temperarea cu aburi) impiedica formarea
sudurilor reci pe sculd si creste rezistenta la suprafata
sirezistenta la uzurd

vaporizat + nitrurat
combinatia dintre duritatea ridicatd a suprafetei si
depozitarea de lubifiant

Nanostrat de material dur bazat pe AITiN
temperatura maxima de utilizare 500 °C

Freze de filet

CWX500

A
A

carbura metalica cu acoperire de TiAIN
clasa de carburd metalica universald pentru
aproape toate materialele

Freze circulare

CWX500

A
A

carburd metalicd cu acoperire de TIAIN
clasa de carburd metalica universald pentru
aproape toate materialele

Scule de filetare

CWK20

CCN1525

02|78

>

>

Carburd metalica neacoperita

ISO | M10 | K10 | N10 | S10

Calitate de carburd metalica rezistenta la uzurd pentru
prelucrarea aluminiului si a altor metale neferoase

Carburd metalica cu acoperire de TiN

ISO | P25 | M25 | K25 | N25 | 025
Clasa de carbura metalicd acoperita pentru
prelucrarea otelurilor i otelurilor inoxidabile
la viteze reduse de aschiere

TiCN

TiN

Ti500

CCN20

CCN2520

A acoperire TICN Multilayer
A temperatura maxima de utilizare: 450 °C

A Acoperire TiN
A Temperatura maxima de utilizare: 450 °C

A

acoperire TIAIN

A temperatura maxima de utilizare: 500 °C

>

>

Carburd metalicd cu acoperire de TIAIN

ISO | P20 | M20 | K20 | S20 | H20

Clasa universala de carburd metalicd pentru
prelucrarea otelurilor la viteze reduse de aschiere

Carburd metalicd, cu acoperire TIAIN

ISO | P25 | M25 | K25 | 825 | H25

Clasa de carburd acoperita pentru aschierea otelurilor
inoxidabile la viteze de tdiere medii pand la mari

cuttingtools.ceratizit.com
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PROIECTE IN CELE MAI BUNE MAINI

Conceptele inteligente de solutii pentru procese
eficiente de prelucrare

Cresteti productivitatea cu ajutorul conceptelor noastre de scule inovatoare, beneficiind de
experienta noastra extrem de indelungata si de serviciile de consultanta personald pe care
le oferim. Va vom implementa proiectul cu succes!




