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CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsiebiorstw, specjalizujacych
sie w narzedziach do obrdébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.
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Serdecznie witamy!

A

A%

<5

Zamow szybko i bez dodatkowych
formalnosci

Centrum Obstugi Klienta

Bezptatna infolinia
0 800 560 590

Numer faksu
012 252 85 80

E-Mail
info.polska@ceratizit.com

Nie moze by¢ tatwiej
Zamowienia w sklepie
internetowym

http://cuttingtools.ceratizit.com

Doradztwo w produkcji i optymalizacja
procesow na miejscu

Panstwa doradca techniczny
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YA CERATIZIT

Dobry system to
oszczednos¢ chtodziwa

Obrdbka skrawaniem bez srodkéw chtodzaco-smarujacych? W wielu przypadkach jest to niewyobrazalne,
poniewaz Srodki te skutecznie chtodzg, smarujg i usuwajg wiéry. CERATIZIT pokazuje jednak, ze mozna to
zrobic¢ jeszcze lepiej dzieki systemowi DirectCooling: Dwie dysze w uchwycie kierujg chtodziwo bezposrednio
na krawedz skrawajaca — i wtedy wyniki skrawania sg cool! Tam, gdzie w normalnym przypadku przewéd
kieruje obficie chtodziwo do obszaru skrawania, system DirectCooling (DC) firmy CERATIZIT wybiera
sobie inny sposéb dziatania. Uchwyty narzedziowe z systemem DirectCooling (DC) sg wyposazone w dwa
wewnetrzne kanaty, ktdre kierujg chtodziwo doktadnie do miejsca o najwiekszym efekcie: bezposrednio

na krawedz skrawajaca. Dlaczego jest to takie wazne? Ukierunkowane chtodzenie zwigksza jednoczesnie
zaréwno trwato$¢ narzedzia, jak i 0gding niezawodnos¢ procesu.

Direct A mniejsza ilo$¢ widréw
powodujacych zakleszczanie

DC A zmniejszone zuzycie

Cooling ’ A uniwersalne zastosowanie

Zalety / Korzysci

Wszystkie uchwyty firmy CERATIZIT z systemem
DirectCooling s3 idealnie dopasowane pod wzgledem
dtugosci. Dzieki temu...

A nie powstajg btedne kontury

A powstaje kompaktowy zestaw niczym dobrze
skomponowana paczka

A osiggana jest optymalna stabilnosé

A zysKkuje sie nieograniczong elastycznosc

System DirectCooling firmy CERATIZIT optymalizuje ukiad
chlodzenia: dzieki dwém kanafom chfodzacym, skierowanym
dokiadnie na krawedZ skrawajaca, nastepuje efektywne
chfodzenie, smarowanie i usuwanie wiéréw.

cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/direct-cooling
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Oprawka nacinajaca
MongClamp — GX-DC

Dwie dysze*d
optymalnego efeisit
chtodzenia

Mozliwos¢ podawania
chtodziwa od dotu poprzez
uchwyt narzedziowy

/:\\ CERATIZIT

Wiegcej informacji na temat produktu
znajdg Panstwo na — stronie 30—-34

Przytacze chtodziwa
G1/8” od tytu

Direct A mniejsza ilo$é widréw
powodujacych zakleszczanie

DC A zmniejszone zuzycie

Cooling ’ A uniwersalne zastosowanie

Wilasciwosci

Podwdjne chtodzenie
(powierzchnia mocowania
i przytozenia)

Boczne przytacze chtodziwa G1/8”

A Nowe uchwyty narzedziowe MonoClamp-GX-DC pokazujg swoje mocne strony szczegdlnie przy
gtebokich wcieciach, niezawodne wyptukujac widry dzieki duzej objetosci przeptywu chtodziwa.

Zmienione gniazdo mocuje ptytke jeszcze stabilniej w uchwycie ptytki.

Ulepszona obstuga: Aby maksymalnie utatwi¢ wymiane ptytek, srubg mocujaca ptytke mozna
manipulowaé od géry lub od dotu — w zaleznosci od tego, gdzie jest bardziej dostepna.

Zamiast wiec, méwiac obrazowo, wylewac wiadro na strefe
skrawania, trafiamy precyzyjnie w krawedzie skrawania.

Menadzer Produktu CERATIZIT, Paul Héckberg



Uchwyt VDI & '

uniwersalny, wszeb stronny
| precyzyjnie ch’rodéapy

N o

Uniwersalny uchwyt VDI chtodzi
precyzyjnie

A Uchwyt VDI z systemem DirectCooling jest niezwykle wszechstronny
dzieki funkcji 4 w 1.

A Dzieki podwdjnemu zazebieniu potrzebny jest tylko jeden jedyny uchwyt.

A Opcja dodatkowa: Listwy mocujgce mogg by¢ umieszczane na gérze lub na dole.

Typ chtodziwa: Uchwyt VDI z funkcja 4 w 1

o Listwa mocujaca na gérze
= e e - 9 Listwa mocujaca na dole
i 0 e “ e Zazebienie na gorze (zastosowanie normalne)
0 Zazebienie dolne (zastosowanie nad gtowicg obrébczg)

Direct
powodujacych zakleszczanie

DC A zmniejszone zuzycie

Cooling ’ A uniwersalne zastosowanie

A mniejsza ilos¢ widrow

Wiecej informaciji na temat produktu
znajdg Panstwo na — stronie 70-75

Uchwyty prostokatne VDI - DC



I b S
I ‘i S R
%‘\{ i i &L .""
Thd
I o

-.
Tm—

-
J
I ¢
I
£
y
J
P9
)
|24
|
P
1
M
I}
¥
),
/
(
f,
y
¥

— Micro

Wiertto do obrobki
mikrosrednic Gtebokosé
wiercenia do 30xD jest
osiggalna przy
zachowaniu wysokiej
jakosci wiercenia
WTX Performance.

cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/wtx-micro

Specijalisci Micro o uniwersalnym

zastosowaniu

To, co brzmi jak sprzecznosé, potwierdza sie catkowicie w przypadku nowej serii wiertet
Team Cutting Tools Grupy CERATIZIT: WTX-Micro z serii WNT Performance jest
specjalistg w zakresie wiercenia gtebokich mikrootworéw, a jednoczesnie ma uniwersalne
zastosowanie, poniewaz wcale nie jest wybredny w doborze materiatéw do obrébki. Dzieki
temu nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowan w najrozniejszych branzach.

Czy to stal, materiaty lane, czy tez materiaty/stopy zaroodporne —
nasze wiertto WTX-Micro zmierzy sie z kazdym z nich!

Menadzer Produktu CERATIZIT, Felix Meggle
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Bezpieczne procesy dzieki zoptymalizowanej
geometrii i powtoce

Zalety / Korzysci

A Specjalny wierzchotek
gwarantuje najwyzszg doktadnos¢ pozycjonowania i doskonate centrowanie

A Polerowane powierzchnie i opatentowane otwory rowkéw wiérowych
zapewniajg bezpieczne i szybkie odprowadzanie widréw

A Nowoczesna powtoka Dragonskin DPX74M
powoduje, ze wiertto WTX-Micro staje sie odporne na wysoka temperature
i zuzycie

A Spiralne kanaly chiodzace, do ktorych dostarczane jest chtodzenie z
jednej komory zasilajacej, na catej dlugosci chwytu,
gwarantujg optymalne chtodzenie krawedzi skrawajacych, dzieki czemu
zwieksza sie znacznie trwatosé narzedzia

A Bezpieczenstwo procesu i waski zakres tolerancji
sg ha pierwszym miejscu w specyfikacji parametrow — doktadnie pod te parametry
wiertto WTX-Micro zostato z sukcesem zaprojektowane

A Weglik spiekany o ultradrobnej ziarnistosci firmy CERATIZIT %
zapewnia niezmienne wysokg jakos¢ narzedzia
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Aby narzedzia byly jeszcze bardziej odporne
na zuzycie i wysokie temperatury, wiertfa
WTX-Micro zostaly wyposazone w
innowacyjng powtoke DPX74-M.

Wiertta WTX-Micro sg dostepne w zakresie $rednic

0,8 - 2,90 mm i w dfugosSciach 5xD, 8xD, 12xD, 16xD

i 20xD. Wiertta WTX-Micro do gtebokiego wiercenia
oferujemy w zakresie od 1,00 — 2,90 mm w dfugosciach
25xD, 30xD.

Wiecej informaciji na temat produktu
znajdg Panstwo na — stronie 12—19




I\/Iocowanle matych GZeSCl
Z sﬂq 16 kN

W ‘ Wi : Wiecej informaciji na temat produktu
e znajdg Panstwo na — stronie 90-94

Mate, mocne, wytrzymate — ZSG mini ma site!

Bardzo mate, a przy tym niezwykle silne: ZSG mini z serii WNT Performance jest idealnym narzedziem
do mocowania matych elementéw.

Kto je raz uzyje, nigdy juz z niego nie zrezygnuje: Imadta centryczne to mali pomocnicy, ktdrzy utatwiajg
codzienng prace skrawacza. Aby méc w petni wykorzystac ich zalety réwniez w przypadku szczegdlnie
filigranowych detali, CERATIZIT uzupetnit swoja oferte o imadto centryczne ZSG mini do matych czesci.

Latwa obstuga dzieki szybkiej wymianie szczek!
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Szczeki mocujace mozna wymieni¢ w ciggu kilku sekund bez uzycia narzedzi, po prostu wyciggajac
je pod katem przez Srodek. Zintegrowany docisk dolny za pomocg dwdch sprezynujacych elementéw
dociskowych sprawia, ze szczeki mocujgce sg osadzone w korpusie podstawowym w sposdb odporny
na uderzenia, oraz zapewnia mocne potaczenia oraz absolutng precyzje obrdbki.




Zalety / Korzysci
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Najlepsza dostepnosé¢
Szybka i nieskomplikowana obstuga zdecydowanie skraca czas przezbrajania. ZSG mini

jest tatwo dostepne ze wszystkich stron, dzieki czemu doskonale nadaje sie do obrdbki
potwyrobdw i elementéw gotowych, do wielokrotnego mocowania i automatyzaciji.

Duzy zakres mocowania — ryflowana lub stopien gtadki

Imadta centryczne do matych czesci sa dostepne w dtugosciach 80 mm i 100 mm ze
szczekami szybkowymiennymi o szerokosci 45 mm i 70 mm — wszystkie utwardzane
dyfuzyjnie do HRC 54-56, z gtadkim stopniem i ryflowane.

6
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cer? cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/zsg-mini

Nierdzewny i utwardzony korpus podstawowy

Korpus podstawowy ze stali nierdzewnej, hartowany do 45 HRC, gwarantuje dtuga
i niezawodna zywotnosé systemu mocujacego.

Szybka wymiana szczek bez narzedzia
Dzieki systemowi szybkiej wymiany szczek mocujacych mozna je wymieni¢ w ciggu

kilku sekund bez uzycia narzedzi.

Wysoka sita mocujaca

Zamiast skomplikowanego mocowania wstepnego, ZSG mini stawia na bardzo duze
sity zacisku 16 kN z 50 Nm: mocujemy, dokrecamy, zaczynamy!

Kompaktowe wykonanie

ZSG mini jest przystosowane do wspétpracy z 4- i 5-osiowg gtowica podziatowg i moze
by¢ zintegrowane bezposrednio z paletg lub mocowane na niej.


http://cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/zsg-mini

R TSNP

J
1
|4
1
ol
]
i
1
1
)
i
]
i

N

Spis tresci

LY Wiertta VHM

12-19 WTX - Wiertto do gtebokiego wiercenia mikrosrednic

& KOMET Wiertta z ptytkami wymiennymi

20-23 SOGX Ptytki skrawajgce z duzym posuwem

& KOMET Narzedzia wytaczarskie

24-27 Hi.Flex Digital

Lozenn: Narzedzia tokarskie

28+29 Uchwyt podstawowy do systemu
wymiennych gtowic (HSK-T) — ttumik wibracji




30-34

N/ o

Oprawka nacinajaca MonoClamp — GX-DC

Frezy VHM

36-47

48-59

Rozszerzenie programu Micro-Frezéw

Rozszerzenie programu SilverLine

Uchwyty narzedziowe

60-65

65

6668

70-75

76-88

Uchwyt zaciskowy precyzyjny ER — Heavy Duty Chuck (HDC)
Verlangerung HSK-T

Uchwyt hydrauliczny zaciskowy, wykonanie krotkie i stabilne
Uchwyt VDI - DC

Uchwyty BMT

Imadto

90-94

ZSG mini

Przejdz do produktow




WNT \ Performance

Wiertta VHM

Wiertetka
WTX - Wiertto wysokowydajne WTX - Wiertto wysokowydajne
A specjalne wiertto Micro A specjalne wiertto Micro
A uniwersalne zastosowanie A uniwersalne zastosowanie
A bardzo duze bezpieczenstwo procesu A bardzo duze bezpieczenstwo procesu
A wiertto pilotujgce do wiertta do gtebokiego wiercenia
| NEW_|
<8xD / MICRO
<5xD i/
@ DPX74M
DPX74M NOF <2
NOF -2 DRAGONSKIN
DRAGONSKIN
DCONMS
T
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W
38 |
DC \'/_'r‘
3 !
w8
w18 I 128°
e
10693 10694 ...
DC, DCONMS, OAL LCF LU EUR
DC.; DCONMS, OAL LCF LU EUR i inth min | i | i T4
mm mm mm . mm . mm T4 0,8 3 4 8 64 110,80 00800
0,8 3 39 5,6 4,0 105,60 00800 0,9 3 42 9 72 110,80 00900
0,9 & 39 6,3 45 105,60 00900 1,0 3 43 10 8,0 98,88 01000
1,0 3 40 70 50 93,75 01000 1,1 3 4 11 88 98,88 01100
1,1 3 H 7755 93,75 01100 1,2 3 45 12 96 98,88 01200
1,2 3 4 84 60 93,75 01200 1,3 3 46 13 104 98,88 01300
1,3 3 2 91 65 93,75 01300 1,4 3 47 14 112 98,38 01400
14 3 42 98 70 93,75 01400 1,5 3 47 15 120 98,88 01500
1,5 3 43 105 75 93,75 01500 1,6 3 48 16 128 106,40 01600
1,6 3 4 12 80 98,69 01600 1,7 3 49 17 136 106,40 01700
1,7 3 4 19 85 98,69 01700 1,8 3 50 18 144 106,40 01800
1,8 3 45 126 90 98,69 01800 1,9 3 51 19 152 106,40 01900
1,9 3 45 133 95 98,69 01900 2,0 3 52 20 160 106,40 02000
2,0 3 46 140 100 98,69 02000 2,1 3 53 21 168 108,10 02100
2,1 3 47 147 105 101,80 02100 2,2 3 54 22 176 108,10 02200
2,2 3 47 154 11,0 101,80 02200 2,3 3 55 23 18,4 108,10 02300
2,3 3 48 161 115 101,80 02300 2,4 3 56 24 192 108,10 02400
2,4 3 48 168 120 101,80 02400 2,5 3 56 25 20,0 108,10 02500
2,5 3 49 175 125 101,80 02500 2,6 3 57 26 208 111,50 02600
2,6 3 50 182 130 107,10 02600 2,7 3 58 27 216 111,50 02700
2,7 3 50 189 135 107,10 02700 2,8 3 59 28 224 111,50 02800
2,8 3 51 196 14,0 107,10 02800 2,9 3 60 29 232 111,50 02900
2,9 3 51 20,3 145 107,10 02900
P ®
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M [ ] K °
K ° N
N S o
S o H
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@ Minimalne cisnienie chtodziwa: 30 bar
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WNT \ Performance

Wiertetka
WTX - Wiertto wysokowydajne WTX - Wiertto wysokowydajne do
otworow gtebokich
A specjalne wiertto Micro A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro
A uniwersalne zastosowanie A uniwersalne zastosowanie
A bardzo duze bezpieczenstwo procesu A bardzo duze bezpieczenstwo procesu
A Wiertto pilotujgce: 5xD WTX - wiertto wysokowydajne Micro A Wiertto pilotujgce: 5xD WTX - wiertto wysokowydajne Micro
T

< 12xD 4/ < 16xD */ MICRO

i @ @ DPX74M ] g DPX74M

-7 || nok-2 . || nokc2

DRAGONSIN

OAL

DC
N4
<
DC, DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm
0,8 3 44 12 96
0,9 3 46 126 108
1,0 3 47 140 120
1,1 3 48 154 132
1,2 3 50 168 144
13 3 51 182 156
1,4 3 52 196 168
1,5 3 58 210 180
1,6 3 55 224 192
17 3 56 238 204
1,8 3 57 252 216
1,9 3 50 266 228
2,0 3 60 280 240
2,1 3 61 294 252
2,2 3 63 308 264
2,3 3 64 322 276
2,4 3 65 336 288
2,5 3 67 350 300
2,6 3 68 364 312
2,7 3 69 378 324
2,8 3 70 392 336
2,9 3 72 406 348
P
M
K
N
S
H
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AR

<] 128°
VHM

10695 ...

EUR
T4
123,40 00800
123.40 00900
111,50 01000
111,50 01100
111,50 01200
111,50 01300
111,50 01400
111,50 01500
117,40 01600
117,40 01700
117.40 01800
117,40 01900
117,40 02000
120,00 02100
120,00 02200
120,00 02300
120,00 02400
120,00 02500
122,50 02600
122,50 02700
122,50 02800
122,50 02900
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@ Minimalne ci$nienie chtodziwa: 30 bar
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DCONMS

DC

OAL

3 i
m(_ ]38
<]128°
VHM
10 696 ...
DC.,s DCONMS, OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4
0,8 3 48 144 12,8 156,90 00800
0,9 3 49 16,2 144 156,90 00900
1,0 3 51 18,0 16,0 145,00 01000
1,1 3 53 198 17,6 145,00 01100
1,2 3 54 216 19,2 145,00 01200
1,3 3 56 234 20,8 145,00 01300
1,4 3 58 252 224 145,00 01400
1,5 8 60 270 240 145,00 01500
1,6 3 61 288 256 152,70 01600
1,7 8 63 306 27,2 152,70 01700
1,8 3 65 324 288 152,70 01800
1,9 8 66 342 304 152,70 01900
2,0 3 68 360 32,0 152,70 02000
2,1 8 70 378 336 155,90 02100
2,2 3 71 396 352 155,90 02200
2,3 3 73 414 36,8 155,90 02300
24 3 75 432 384 155,90 02400
25 8 77 450 40,0 155,90 02500
2,6 3 78 46,8 41,6 159,30 02600
2,7 3 80 486 432 159,30 02700
2,8 3 82 50,4 448 159,30 02800
2,9 3 83 522 464 159,30 02900
P )
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@ Minimalne cisnienie chtodziwa: 30 bar
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WNT \ Performance

Wiertetka
WTX - Wiertto wysokowydajne do WTX - Wiertto wysokowydajne do
otworow gtebokich otworow gtebokich
A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro
A uniwersalne zastosowanie A uniwersalne zastosowanie
A bardzo duze bezpieczenstwo procesu A bardzo duze bezpieczenstwo procesu
A Wiertto pilotujgce: 5xD WTX - wiertto wysokowydajne Micro A Wiertto pilotujgce: 5xD WTX - wiertto wysokowydajne Micro
T T
< 20xD % MICRO < 25xD % MICRO
i @ @ DPX74M ] g DPX74M
U || nok-2 . || nokc2
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS - DCONMS .
| |
ii i
i !
h |
. 1
i 5 ! 3
[T [T
28 33
DC DC
BN ‘ BN,
J i 3 i
w3 a8
<J128° <J128°
VHM VHM
10 697 ... 10 698 ...
DC,; DCONMS, OAL LCF LU EUR DC,; DCONMS, OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4 mm mm mm mm mm T4
0,8 3 51 17,6 16 172,40 00800 1,0 3 60 270 25,0 177,70 01000
0,9 3 53 19,8 18 172,40 00900 1,1 3 63 297 275 177,70 01100
1,0 3 55 22,0 20 160,60 01000 1,2 3 65 324 30,0 177,70 01200
1,1 3 57 24,2 22 160,60 01100 1,3 3 68 351 325 177,70 01300
1,2 3 59 26,4 24 160,60 01200 1,4 3 71 378 350 177,70 01400
1,3 3 61 28,6 26 160,60 01300 1,5 3 73 405 375 177,70 01500
1,4 3 63 30,8 28 160,60 01400 1,6 3 76 432 40,0 187,10 01600
1,5 3 66 330 30 160,60 01500 1,7 8 78 459 425 187,10 01700
1,6 3 68 352 32 169,10 01600 1,8 3 81 486 450 187,10 01800
1,7 3 70 374 34 169,10 01700 1,9 B8 84 51,3 475 187,10 01900
1,8 3 72 39,6 36 169,10 01800 2,0 3 86 540 50,0 187,10 02000
1,9 3 74 418 38 169,10 01900 2,1 8 89 56,7 52,5 191,10 02100
2,0 3 76 440 40 169,10 02000 2,2 3 91 59,4 550 191,10 02200
21 3 78 46,2 42 172,60 02100 2,3 8 94 621 575 191,10 02300
2,2 3 80 484 44 172,60 02200 2,4 3 97 648 60,0 191,10 02400
2,3 3 82 506 46 172,60 02300 2,5 3 99 675 625 191,10 02500
2,4 3 85 52,8 48 172,60 02400 2,6 3 102 70,2 650 195,20 02600
2,5 3 87 55,0 50 172,60 02500 2,7 3 104 729 675 195,20 02700
2,6 3 89 57,2 52 176,40 02600 2,8 3 107 756 70,0 195,20 02800
2,7 3 91 59,4 54 176,40 02700 2,9 3 10 783 725 195,20 02900
2,8 3 93 61,6 56 176,40 02800
2,9 3 95 638 58 176,40 02900 i/l O
°
P (] K °
M o N
K L S
N H
S 0
H
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WNT \ Performance Wiertia VHM
Wiertetka
WTX - Wiertto wysokowydajne do
otworow gtebokich
A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro
A uniwersalne zastosowanie
A bardzo duze bezpieczenstwo procesu
A Wiertto pilotujgce: 5xD WTX - wiertto wysokowydajne Micro
| NEW_|
< 30xD f MICRO
' Q @ DPX74M
7. || noF=2
DRAGONSKIN
DCONMS __
|
|
I
2 :i
o W
e )
T w
q i
T3
<J128°
VHM
10 699 ...
DC,; DCONMS, OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4
1,0 3 65 32,0 30 196,70 01000
1,1 3 68 352 33 196,70 01100
1,2 3 71 384 36 196,70 01200
1,3 3 74 41,6 39 196,70 01300
1,4 3 78 448 42 196,70 01400
1,5 3 81 480 45 196,70 01500
1,6 3 84 512 48 207,20 01600
1,7 3 87 544 51 207,20 01700
1,8 3 90 576 54 207,20 01800
1,9 3 93 608 57 207,20 01900
2,0 3 9% 640 60 207,20 02000
2,1 3 99 672 63 211,60 02100
2,2 3 102 704 66 211,60 02200
2,3 3 106 736 69 211,60 02300
2,4 3 109 76,8 72 211,60 02400
2,5 3 112 80,0 75 211,60 02500
2,6 3 15 832 78 216,10 02600
2,7 3 118 864 81 216,10 02700
2,8 3 121 89,6 84 216,10 02800
2,9 3 124 928 87 216,10 02900
p °
M °
K °
N
S
H
o
o
@ Minimalne cisnienie chtodziwa: 30 bar
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Wiertta VHM
Parametry skrawania

WNT \ Performance

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie

16 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance Wiertta VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - WTX - Micro

Gtebokos¢é wiercenia 5xD

Micro
10693 ...
% I <@10  >010-125 >0125-15 >015-20 >@20-25 >025-30
Indeks m/mml m/min
z chtodzeniem MMS f f f f f f
wewnetrznym mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr.
P.1.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.4 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P23 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P24
P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3
P.4.1 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.1.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3
S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Parametry skrawania sa w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywnosé narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!

1)

d
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WNT \ Performance Wiertta VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - WTX - Micro

Gtebokosc wiercenia 8xD / 12xD Gtebokosc wiercenia 16xD / 20xD / 25xD / 30xD
Micro Micro
10694 ..,10695 ... 10696..,10697 ..,10698 .., 10699 ...

Vo ) Vo . <010 >@1,0-125>@1,25-15>@15-2,0>02,0-25 >@25-3,0 Vo . <010 >010-125>@125-15>@15-2,0>02,0-25>@25-3,0

m/min - m/min m/min
Indekszchmdzemem f f f f f f zchtodzeniem f f f f f f

wewnetrzz— MMS wewnetrz-

wm mm/obr.  mm/obr. mm/obr. mm/obr.  mm/obr. mm/obr. wm  mm/obr.  mm/obr. mm/obr. mm/obr.  mm/obr. mm/obr.

P11 60 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P12 50 45 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 40 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P13 50 45 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 40 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P14 50 45 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 40 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P15 50 45 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 40 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P21 60 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P22 50 45 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 40 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P23 50 45 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 40 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4

P31 50 45 0024 0028 0,034 0,05 0,07 0,095 40 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P32 40 35 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 30 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

P.3.3

P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06 30 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06
P42 25 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06 20 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06
M11 30 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06 25 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06
M21 30 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06 25 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06
M31 30 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06 25 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06

K11 60 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K12 60 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.21 60 05 0024 0028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 60 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.31 60 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K3.2 60 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095 50 0024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S11 15 0012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

s12 15 0012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

s.21 10 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06

s.22 10 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.3

S31 20 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06

§32 10 0012 0015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Parametry skrawania sa w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywnosé narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!

i
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WNT \ Performance

Wiertta VHM

Informacje techniczne

Zalecenia dotyczace zastosowania WTX - Micro

OgodIne wskazowki

A Dzigki doskonatemu samocentrowaniu podczas obrobki pionowej oraz
powierzchni regularnych i prostych mozna zrezygnowac z otworu wstepnego
od @ 1,0 mm do dtugosci 12xD. Podczas obrdbki poziomej oraz powierzchni
nieregularnych i uko$nych nalezy zastosowac wiertto pilotujace.

Zaleca sie uzycie wiertta WTX Micro 5xD jako wiertta pilotujgcego.

A W celu zagwarantowania bezproblemowego wejscia w otwor wstepny
wiertfa do gtebokich otworéw, podczas obrobki poziomej zaleca sig
wykonanie pogtebienia 90° odpowiednim pogtebiaczem NC.

A Podczas obrobki pionowej wiertta od @ 1,0 mm do dtugosci 12xD moga by¢
stosowane rowniez bez redukcji predkosci obrotowej poza otworem wstepnym.

A W przypadku otworow przelotowych przed wyjsciem z otworu nalezy
zredukowac posuw na jeden obrét o 50%.

A W przypadku materiatéw dajacych dtugi wior od gtebokosci wiercenia 10xD
moze by¢ konieczne odprowadzanie widréw co 3xD. Ruch posuwowy
odprowadzajacy wiory (wycofanie narzedzia) powinien nastapic na
gtebokos$ci otworu wstepnego.

EB Minimalne ciSnienie chtodziwa

A Gteboko$¢ otworu wstepnego: min. 3xD

A Nalezy zwrdci¢ uwage, aby przygotowany otwor wstepny byt wolny od
widréw. W ten sposdb uniknie sie zanieczyszczenia krawedzi
skrawajgcych wiertta Micro do gtebokich otwordw.

A Ze wzgledu na matg wewnetrzng Srednice chtodzenia dla wiertet Micro
niezbedna jest efektywna filtracja czynnika chtodzacego.
Wiertto <@ 2,0 mm - filtr < 0,010 mm.

Wiertto <@ 3,0 mm - filtr < 0,020 mm

A Obecnosc czasteczek zawieszonych i czasteczek najmniejszych w chtodziwie
uniemozliwia wraz ze starzeniem sie emulsji efektywny przeptyw chtodziwa.
Dlatego zaleca sie regularng wymiane chtodziwa.

A W celu prowadzenia bezpiecznej produkcji wymagane jest stosowanie
odpowiedniego elementu mocujacego, charakteryzujacego sie maksymalng
doktadnoscig ruchu obrotowego i wysoka jakoscig wywazenia.

Doktadnosc¢ ruchu obrotowego < 0,003 mm
Przydatnos¢ do wysokich predkosci obrotowych

A Aby zagwarantowac bezpieczny proces wiercenia, nalezy zapewni¢ minimalne

cisnienie 30 bardw.

H Wejscie do otworu wstepnego wierttem do otwordw gtebokich

)

A Predkosé obrotowa 300 obr./min (czeSciowo mozliwy obrdt w lewo

A Predkosé wejsciowa ok. 1000 mm/min

A \Witaczyé chtodzenie

A Zwiekszy¢ parametry 0,5-1,0 mm przed osiggnieciem dna otworu wstepnego

K Wiercenie otworow gtebokich

A Na gtebokosci wiercenia bez usuwania wiorow

Tolerancje i katy

16xD — 30xD

Wiertto pilotujace

Tolerancja h6
Tolerancja mé

cuttingtools.ceratizit.com

B Wysuwanie wiertta

-
TN S S SR SRS S S

A \Wycofac wiertto ok. 1xD

A /mniejszy¢ predkosc obrotowa do 300 obr./min

A Predkosé wyjsciowa ok. 1000 mm/min

A \Wytaczy¢ emulsje przed wycofaniem narzedzia z otworu

Dla bezkolizyjnego uzycia kolejno wiertta pilotujacego i wiertta
do gtebokich otwordw, obowiazuje zasada:
AD = @D (otwor wstepny) - @D (otwor gteboki) > 0

Wiertto pilotujace

Wiertto do otworow gtebokich

v

| A1/2D

Wiercenie otworu gtebokiego @ DC
Najwigkszy wymiar

Wiercenie otworu wstepnego @ DC
Najmniejszy wymiar
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KOMET \ Performance

Ptytki wymienne

Oznaczenie L IC D1 S
mm mm mm mm
SOGX 0402.. 48 48 2,05 2,20
SOGX 0502.. 55 55 2,30 2,40
SOGX 0602.. 6,2 6,2 2,60 2,75
SOGX 07T2.. 71 71 2,60 2,97
SOGX 0803.. 8,0 8,0 2,85 3,40
SOGX 09T3.. 8,9 8,9 3,40 3,90
SOGX 1004.. 98 9,8 410 4,20
SOGX 1104.. 10,9 10,9 410 4,50
SOGX 1204.. 12,0 12,0 5,20 4,80
SOGX 1305.. 13,2 13,2 5,20 5,20
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
-13 -32 -34
BK8425 BK8425 BK8425
_— = e
SOGX SOGX SOGX
10820... 10820... 10820...
1SO KOMET nr RE EUR EUR EUR
mm 1A/3# 1A/3# 1A/3#
040204 W80 10130.048425 0,4 16,93 30413
040204 W8010320.048425 0,4 18,81 30432
040204 W8010340.048425 04 18,81 30434
050204 W80 12130.048425 0,4 17,03 30513
050204 W8012320.048425 0,4 18,92 30532
050204 W8012340.048425 04 18,92 30534
060206 W80 18130.068425 0,6 17,15 30613
060206 W80 18320.068425 0,6 19,05 30632
060206 W80 18340.068425 0,6 19,05 30634
077208 W8020130.088425 0,8 17,25 30713
077208 W8020320.088425 0,8 19,17 30732
077208 W80 20340.088425 0,8 19,17 30734
080308 W80 24130.088425 0,8 17,37 30813
080308 W8024320.088425 0,8 19,30 30832
080308 W8024340.088425 0,8 19,30 30834
097308 W8028130.088425 0,8 18,02 30913
09T308 W80 28320.088425 0,8 20,02 30932
09T308 W80 28340.088425 0,8 20,02 30934
100408 W80 32130.088425 0,8 18,56 31013
100408 W80 32320.088425 0,8 20,62 31032
100408 W80 32340.088425 0,8 20,62 31034
110408 W80 38130.088425 0,8 19,11 31113
110408 W80 38320.088425 0,8 21,23 31132
110408 W80 38340.088425 0,8 21,23 31134
120408 W80 42130.088425 0,8 20,10 31213
120408 W8042320.088425 0,8 22,33 31232
120408 W8042340.088425 0,8 22,33 31234
130508 W8046130.088425 0,8 23,37 31313
130508 W8046320.088425 0,8 25,97 31332
130508 W80 46340.088425 0,8 25,97 31334
P ) ) (e}
M ) )
K ) ) )
N ) o)
$ ) )
H ) o)
0
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Wiertta z ptytkami wymiennymi
Parametry skrawania

KOMET \ Performance

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie

cuttingtools.ceratizit.com 21



KOM ET \ Performance Wiertta z ptytkami wymiennymi
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla SOGX - struktura -13/ -32

KUB Pentron + KUB Pentron CS

ABS/PSC/C
13/-32 @ @ @ [4] @ @ {4 [4] @ @ {4 @ @ @
BK8425 14-155 16-175 18-195 20-215 22-235 24-255 26-275 28-30 31-33 34-37 38-42 43-46 46-52 53-65
Indeks mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Vo
m/min fwmm/U

P11 260 0,08 0,08 0,09 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
P1.2 260 0,10 013 0,13 0,15 0,16 0,15 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 018 0,18
P13 270 0,08 0,12 0,12 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,16 0,16
P1.4 250 0,08 011 0,11 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,14 0,14
P.1.5 270 0,09 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16
P.2.1 270 0,08 0,12 0,12 013 0,13 0,13 013 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,16 0,16
P.2.2 260 0,08 0,1 011 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,14 014
P23 180 0.12 0,14 0,16 0,16 0,16 018 0,18 0,18 018 0,18 0,18 0,18 018 0,18
P.2.4 150 0.10 011 0,13 0,13 013 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14
P.3.1 160 0,08 012 012 0,16 0,16 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 018 0,18 0,18
P.3.2 130 0,07 0,10 0,10 013 0,13 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14
P.3.3 120 0,06 0,08 0,08 011 01 0,13 013 0,13 0,13 013 0,13 0,13 013 0,13
P.4.1 180 0,09 0,13 013 0,18 0,18 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
P.4.2 130 0,07 0,10 0,10 0,13 0,13 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14
M.1.1 150 0,10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,15 0,15 015 0,15 015 0,15 0,15 0,16 0,16
M.2.1 150 0,10 0,08 0,08 01 01 014 0,14 0,14 014 0,14 0,14 014 0,14 014
M.3.1 140 0,09 0,07 0,07 0,10 0,10 013 013 013 013 013 013 0,13 013 0,13
K.1.1 160 0,12 0,15 0,15 0,18 0,18 0,22 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
K.1.2 120 0,09 0 0,11 014 0,14 0,17 019 0,19 0,19 019 0,19 0,19 0,19 0,19
K.21 160 0,12 0,15 0,15 018 0,18 0,22 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
K.2.2 100 0,10 0,12 012 0,14 0,14 018 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
K.3.1 120 012 0,15 0,15 0,18 018 0,22 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
K.3.2 100 0,10 0,12 0,12 0,14 0,14 0,18 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
N.1.1 400 0,10 01 01 011 0,13 0,13 013 0,13 0,13 0,13 013 0,13 0,14 0,14
N.1.2 400 0,10 0,11 0,11 0,11 0,13 0,13 013 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,14 0,14
N.21 250 0,10 0,13 013 0,13 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 018 018
N.22 250 0,10 013 013 013 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 015 0,18 018
N.23 230 0,09 012 0,12 012 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,16 0,16
N.3.1 200 0,10 0,12 0,13 0,13 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,16 0,16
N.3.2 220 0,11 0,13 0,14 0,14 017 017 0,17 017 017 0,17 017 017 0,18 0,18
N.3.3 330 0,11 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,18 0,18
N.4.1 200 0,10 0,12 013 013 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,16 0,16
S.1.1 60 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
S.1.2 50 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
S.21 60 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
S.2.2 50 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
S.2.3 30 0,02 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
S.3.1 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
S.3.2 80 0,04 0,04 0,04 0,04 0,05 0,07 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
S.3.3 50 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
HaA 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
H.1.2 80 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
H1.3 50 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
H.1.4

H.21 100 0,04 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
H.3.1 80 0,

@)
@ Przy sztywno zamocowanym wiertle i obracajacym sie przedmiocie obrabianym podczas wiercenia otwordw nieprzelotowych odpada ostrokrawedziowy "krazek'".
Nalezy przestrzegac srodkow bezpieczenstwa. Nalezy uzywac ostony ochronnej.

(\\

N
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KOMET \ Performance Wiertta z ptytkami wymiennymi
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla SOGX - struktura -34

KUB Pentron + KUB Pentron CS

ABS/PSC/C
34 {4 @ {4 @ @ 4] [4] @ @ {4 [4] @ @ @
BK8A425 14-155 16-175 18-19,5 20-21,5 22-235 24-255 26-275 28-30 31-33 34-37 38-42 43-46 46-52 53-65
Indeks mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Ve
m/min fwmm/U

P.1.2 260 017 0,20 0,20 0,23 0,23 0,23 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,23 0,27

P1.5 270 017 0,20 0,20 0,23 0,23 0,23 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,23 0,27

P.2.3 180 0,18 0,21 0,24 0,24 0,24 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27
P.2.4 150 017 02 0,23 0,23 0,23 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26
P.3.1 160 012 0,18 0,18 0,24 0,24 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27 0,27
P.3.2 130 011 017 017 0,23 0,23 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26
P.3.3 120 0,11 0,17 017 0,23 0,23 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26

K.1.1 160 0,18 0,23 0,23 0,27 0,27 0,33 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,33 0,38
K.1.2 120 0,14 018 0,18 0,22 0,22 0,26 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,26 0,30
K.2.1 160 0,18 0,23 0,23 0,27 0,27 0,33 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,33 0,38
K.2.2 100 0,14 0,18 0,18 0,22 0,22 0,26 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,26 0,30
K.3.1 120 0,18 0,23 0,23 0,27 0,27 0,33 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,33 0,38
K.3.2 100 0,14 0,18 0,18 0,22 0,22 0,26 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,26 0,30

)
@) Aby zapewni¢ optymalny transoprt widra z otworu, cisnienie Srodka chtodzacego powinno wynosic¢ przynajmniej 5 bar. Optymalne ci$nienie to > 15 bar.
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KOMET \ Performance

Narzedzia wytaczarskie
Obrdbka wykariczajaca

MicroKom - hi.flex - gtowica wytaczarska precyzyjna
A do wytaczadet Microkom o @ 16 mm lub z ABS 32, mostkami MicroKom oraz korpusem z uzgbieniem

A zwewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa
A | SCX = gtebokoS¢ przejscia wytaczadta

)
DCONMS

111l absrar

BDX

[ NEW |
Cyfrowe
62 800 ...
Duin = Dmax  KOMET nr Uchwyt DCONWS DCONMS BDX LPR LSCX ADJRGR EUR
mm mm mm mm mm  mm mm W4
5,6-365 M0410040 ABS50 16 28 60 67 397 10,5 1.374,00 16197
$ruba mocujaca $ruba mocujaca Sruba zaciskowa
62 950 ... 62 950 ... 62 950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
W7 XX W7
62800 16197 M8x8/SW4 1,62 14700 M8x1x12/SW4 9,84 13989 M8x1x20/SW4 1,62 13700

(e}
@ Odpowiednie uchwyty ABS znajda Panstwo w — Technologia mocowania, rozdziale 16, Uchwyty narzedziowe i wyposazenie.

SpinTools - Przenosny wskaznik cyfrowy

A Pasuje do wszystkich gtowic typu SpinTools oraz do hi.flex Digital
A Zmienione oprogramowanie dla jeszcze bardziej precyzyjnej regulacji

Zakres dostawy:
bateria AAA w zestawie

G
62 309 ...

EUR
W4
253,30 00100

24

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Obrobka wykanczajaca

MicroKom - Wytaczadto

A zwewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

ABS T
S . = & g
B ] |@ =it
\ L
@ LPR
62 857 ...
DMIN KOMETnr WF DF LU LPR Ptytka EUR

mm mm mm mm mm wymienna W4

79 B0025610 T0.X06T1.. 253,90 07989
8,9 B0025700 T0.X06TT.. 256,10 21989
9,9 B0025620 T0.X06T1.. 256,10 08989
10,9 B0025710 T0.X0902.. 263,50 23989
11,9 B00 25630 T0.X0902.. 262,40 09989
13,9 B0025640 6,95 32 50 64 T0.X0902. 264,60 10989
15,9 B0025650 795 32 58 72 T0.X0902. 272,10 11989
17,9 B0025661 895 32 59 72 T0.X0902. 279,50 13989
19,9 B00 25671 T0.X0902.. 283,90 15989
21,9 B00 25681 T0.X0902.. 290,30 17989
23,9 B00 25691 T0.X0902.. 295,60 19989

Sruba TORX®
62 950 ...
Czesci zamienne EUR
Ptytka wymienna W7
T0.X06T1.. 2,79 12800
T0.X0902.. 2,43 12000

MicroKom - Adapter

A (062852 ...,62853..,62856 .. (niezbedny do zastosowania wytaczadta)

o
i F ©
l»)
_ >
=
B

T o
N R
9 % @ 1 e a o
DCONWS DCONWS
DF
[ NEW |
62 851 ...
DCONWS KOMETnr OAL BDX DF LPR Rys. EUR
mm mm mm mm mm W4
6 MO05 90200 31 16 1 110,30 00600
8 MO05 90210 31 16 1 110,30 00800
10 M0590220 25 46 31 15 2 138,20 01000
12 M0590230 25 46 31 15 2 138,20 01200
16 M0590240 30 46 31 20 2 138,20 01600
Sruba cylin- $rubamocujaca
dryczna

62950... 62950...

Czesci zamienne EUR EUR

DCONWS W7 W7
6-8 1,62 44800
10-12 0,90 00000 1,62 44800
16 0,90 00000 1,62 14700

cuttingtools.ceratizit.com

MicroKom - Mostek nasadzany

Dmin - Dmax,

[ NEW |
62 866 ...
Dpin = Dmax  KOMET nr LF Ptytka EUR
mm mm  wymienna W4
5-70 M0590300 58 T0.X0902. 407,10 07000
|
Sruba cylin- Sruba TORX®
dryczna
62950... 62950 ...
Czesci zamienne EUR EUR
Ptytka wymienna W7 W7
T0.X0902.. 0,90 26800 2,43 12000

(e}
@ Odpowiednie ptytki wymienne znajda Panstwo w katalogu gtownym —
rozdziale 05 - Narzedzia wytaczarskie, na stronie 58-61.

Wytaczadta, ktdre sg stosowane w tym adapterze, znajda Pafnstwo na
kolejnych stronach katalogu.
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KOMET \ Performance

Obrobka wykanczajaca

MicroKom - Wytaczadto

A mozliwo$¢ zastosowania tylko z adapterem 62 851 ...
A zwewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

DCN
WF
@

LDRED !
LPR

(S
B

OAL

DCONMS

G
62 856 ...

DCN KOMETnr  OAL LPR DCONMS WF LDRED Ptytkawymienna EUR
mm mm mm  mm mm  mm W4

56 B0037010 48 26 8 275 22 WOHX02T0. 155,30 05600
6,5 B0037020 52 30 8 3,20 26 WOHXO02T0.. 150,00 06500
8,0 BO015510 57 35 8 395 28 TO.X06T1. 146,80 08000
8,0 B0O015610 75 35 16 395 30 TO.X06T1 148,90 00800
10,0 B00 15620 80 40 16 4,95 35 T0.X0902 150,00 01000
11,0 B00 15710 85 45 16 545 40 T0.X0902 153,20 01100
12,0 B00 15530 67 45 16 595 38 T0.X0902 155,30 11200
12,0 B00 15630 85 45 16 595 40 T0.X0902 155,30 01200
14,0 B00 15640 90 50 16 6,95 45 T0.X0902 157,50 01400
16,0 B00 15650 95 55 16 795 50 T0.X0902 166,00 01600
18,0 B00 15661 100 60 16 8,95 55 T0.X0902 172,40 01800
19,0 B00 15751 105 65 16 945 60 T0.X0902 172,40 01900
20,0 B00 15671 105 65 16 9,90 60 T0.X0902.. 173,60 02000
22,0 B00 15681 105 65 16 10,90 60 TO.X0902.. 187,50 02200
24,0 B00 15691 105 65 16 11,90 60 T0.X0902.. 188,50 02400
[
Sruba TORX®
62 950 ...
Czesci zamienne EUR
DCN W7
56-6,5 2,43 11800
8-10 2,79 12800
11-24 2,43 12000

MicroKom - Uchwyt do wytaczania HM

A do gtowicy wytaczarskiej 62 854 ...
A mozliwo$¢ zastosowania tylko z adapterem 62 851 ...
A zwewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

D min — D max
Vol
AR
BDRED
DCONMS

LDRED

62 853 ...
Duin = Dmax KOMET nr  OAL BDRED LDRED DCONMS EUR
mm mm mm mm mm W4
13-17 G1012060 120 12 75 12 327,80 01300
17-22 G1012070 140 16 100 16 395,30 01700
22-26 G1012080 140 16 100 16 395,30 02200
Sruba mocujaca
62 950 ...
Czesci zamienne EUR
DCONMS W7
12 4,59 19700
16 4,59 19800

26

MicroKom - Wytaczadto,
zoptymalizowane w zakresie drgarn

A mozliwo$¢ zastosowania tylko z adapterem 62 851 ...
A zwewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

DCN
DCONMS

O —
LDRED

62 852 ...
DCN KOMETnr OAL LDRED DCONMS Ptytka EUR
mm mm mm mm wymienna W4
56 B0030280 65 22 6 WOHX 02T0.. 161,70 10600
6,9 B0030290 80 36 6 WOHX 02T0.. 161,70 006007
9,0 B0000680 90 24 8 T0.X06T1.. 277,50 00800"
11,0 B0000690 95 50 10 TO.X06T1.. 293,60 01000"
1) Wykonanie z weglika
‘
Sruba TORX®
62 950 ...
Czesci zamienne EUR
Ptytka wymienna W7
TO.X 06T1.. 2,79 09700
WOHX 02T0.. 2,43 11800

MicroKom - Gtowica wytaczarska

A do chwytu do wytaczania 62 853 ...

BDRED

[ NEW |
62 854 ...
Duin = Dmax KOMETnr  WF  BDRED Ptytka EUR
mm mm mm wymienna W4
13-15 G1012621 6,45 12 T0.X0902.. 153,20 01300
15-17 G1012841 8,45 16 T0.X0902.. 156,40 01500
17-19  G1012711 8,45 12 T0.X0902.. 166,00 01700
19-22 G1012861 9,45 16 T0.X0902.. 171,40 01900
22-26 G1012731 10,95 16 T0.X0902. 171,40 02200
‘
$ruba TORX®
62 950 ...
Czesci zamienne EUR
Ptytka wymienna W7
T0.X0902.. 2,43 12000

o
@ Odpowiednie ptytki wymienne znajdg Parstwo w katalogu gtéwnym
— rozdziale 05 — Narzedzia wytaczarskie, na stronie 58-61.
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KOMET \ Performance

Obrobka wykanczajaca

MicroKom - Mostek do hi.flex, BluFlex 2

HSUP

Il N | -
BDX
62 860 ...
Duin = Dmax ~ KOMET nr BDX HSUP WT EUR
mm mm  mm kg W4
90-125  MO0580101 85 12,00 0,147 199,60 12500
120-155  MO05 80200 115 18,25 0,107 240,00 15500
150-185  MO05 80300 145 20,25 0,152 272,10 18500
180-215 M0580400 175 23,25 0,229 302,10 21500
- o
glg ) ggg mgg ggg?g ggg gggg gggg j})ggg g;ggg Q Wtasciwa wktadke aluminiowg (62 862 09300) oraz odpowiednie oprawki
270-305 MO0580520 265 25’00 0’394 471 ’30 30500 ptytek (62 863 ...) znajda Pafistwo w katalogu gtéwnym na stronie 05/14
300-335 M0580530 295 25,00 0,435 506,70 33500
330-365 M0580540 325 25,00 0,478 546,30 36500
Sruba cylin- Sprezyna
dryczna talerzowa

62950... 62950...

Czesci zamienne EUR EUR
BDX W7 W7
85-325 0,90 00000 1,62 19100

MicroKom - Korpus z uzebieniem do
hi.flex, BluFlex 2

A zwewngtrznym doprowadzeniem chtodziwa

Zakres dostawy:
bez oprawki na ptytki wymienne

DCONMS DCONMS
@ g —
< <<
@] o
\JE
DF :
62 861 ... 5
Dyn-Dnex  KOMETnr DCONMS OAL LPR DF Rys. EUR @ Odpowiednie oprawki ptytek (62 863 ...) znajdziecie Panstwo w naszym
mm mm mm  mm  mm W4 katalogu gtownym na stronie 05/14

25-63 M0590100 16 88,50 5150 19 1 144,60 06300

25-63 MO0590110 16 12912 9212 24 2 144,60 16300

0]
@ Odpowiednie ptytki wymienne znajda Panstwo w katalogu gtownym — rozdziale 05 - Narzedzia wytaczarskie, na stronie 58-61.

o)
@ Dalsze akcesoria do tego systemu wrzecion znajda Panstwo w katalogu gtéwnym od strony 05/12
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

ISO 12164-3 - uchwyt stozkowy HSK - T

Oprawka bazowa systemu gtowiczek wymiennych - z ttumieniem drgan

A dostepne réwniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:
wraz ze $rubami mocujgcymi

Uchwyt LF LB DCONWS
mm mm mm
HSK-T 63 150 89 25
HSK-T 63 185 124 32
HSK-T 63 225 159 40

Czesci zamienne
Dla nr artykutu
84 195 02537
8419503237
8419504037

28

DCONWS

prawe/ lewe

84195 ...

EUR

Y8
910,10 02537
1.006,00 03237
1.102,00 04037

Sruba mocujaca

84950 ...

EUR

Y8
M4X12 (SW3) 1,74 30000
M4X12 (SW3) 1,74 30000
M4X12 (SW3) 1,74 30000

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Wykaz

Przeglad systemu gtowiczek wymiennych

PCLN 95°
CN.. 1204

PDUN 93°
DN.. 1104
DN.. 1506

PDQN 107,5°
DN.. 1104

PWLN 95°
WN.. 0804

SCLC95°
CC.. 1204

SDUC 93°
DC.. 1173

SbQC 107,5°
DC.. 1173

do gwintow
wewnetrznych
16..

cuttingtools.ceratizit.com

Gtowiczki wymienne

Gfowiczka wymienna:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 191

Ptytki wymienne:
Katalog gtowny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 9-19

Gtowiczka wymienna:
Katalog gtowny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 191

Ptytki wymienne:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 27-34

Gtowiczka wymienna:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 192

Ptytki wymienne:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 27-30

Gfowiczka wymienna:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 192

Ptytki wymienne:
Katalog gtowny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 69-73

Gfowiczka wymienna:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 193

Ptytki wymienne:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 78-94

Gtowiczka wymienna:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 193

Ptytki wymienne:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 105-122

Gtowiczka wymienna:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 194

Ptytki wymienne:
Katalog gtéwny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 105-122

Gtowiczka wymienna:
Katalog gtowny rozdziat 9 - Narzedzia tokarskie z
ptytkami wymiennymi — strona 195

Ptytki wymienne:
Katalog gtéwny rozdziat - Narzedzia do toczenia
gwintow — strona 6-30

Oprawka podstawowa

PSC 40
PSC 50
PSC63

Katalog gtéwny rozdziat 9 -
Narzedzia tokarskie z ptytkami
wymiennymi — strona 189

HSK-T 40
HSK-T 63
HSK-T 100

Katalog gtéwny rozdziat 9 -
Narzedzia tokarskie z ptytkami
wymiennymi — strona 190

PSC63
z ttumieniem drgan

Katalog gtowny rozdziat 9 -
Narzedzia tokarskie z ptytkami
wymiennymi — strona 188

HSK 63
z ttumieniem drgan

cylindryczny

Katalog gtéwny rozdziat9 -
Narzgdzia tokarskie z ptytkami
wymiennymi — strona 188
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Narzedzia do toczenia poprzecznego
CERATIZIT \ Performance System GX

MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono GX-DC 16

Direct
Cooling
T
<O( T
© [ M6
OAL
CDX G1/8" @
o
= g @
21 2 ©
ol -
LH
lewe prawe
70842.. 70842..
Oznaczenie H B CW WF OAH OAL LH s a CDX dlaptytek do EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm rowkowania 2C/71 2C/71
E16 R/L 0013S2-1616X-S-DC-GX16 16 16 2 1520 21 90 35 36 4 13  GX16-1E2. 151,80 21601 151,80 21600
E16 R/L 0013S3-1616X-S-DC-GX16 16 16 3 1485 21 90 35 36 4 13  GX16-2E3. 151,80 31601 151,80 31600
E16 R/L 0013S4-1616X-S-DC-GX16 16 16 4 1440 21 90 35 36 4 13 GX16-3E4. 151,80 41601 151,80 41600
E16 R/L 0013S5-1616X-S-DC-GX16 16 16 5 1400 21 90 35 36 4 13  GX16-3E5. 151,80 51601 151,80 51600
E20 R/L 0013S2-2020X-S-DC-GX16 20 20 2 1920 25 104 35 13 GX16-1E2. 174,80 22001 174,80 22000
E20 R/L 0013S3-2020X-S-DC-GX16 20 20 3 1885 25 104 35 13 GX16-2E3. 174,80 32001 174,80 32000
E20 R/L 0013S4-2020X-S-DC-GX16 20 20 4 1840 25 104 35 13 GX16-3E4. 174,80 42001 174,80 42000
E20 R/L 0013S5-2020X-S-DC-GX16 20 20 5 1800 25 104 35 13 GX16-3E5.. 174,80 52001 174,80 52000
E25 R/L 0013S3-2525X-S-DC-GX16 25 25 3 238 30 119 35 13 GX16-2E3. 185,90 32501 185,90 32500
E25 R/L 0013S4-2525X-S-DC-GX16 25 25 4 2340 30 119 35 13 GX16-3E4. 185,90 42501 185,90 42500
E25 R/L 0013S5-2525X-S-DC-GX16 25 25 5 23,00 30 119 35 13 GX16-3E5. 185,90 52501 185,90 52500
- e
Klucz-D Sruba zaciskowa
80950 ... 70950 ...
Czesci zamienne EUR EUR
dla ptytek do rowkowania Y7 2A/28
GX 16-1 E2.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX16-2 E3.. T15-1P 12,25 128 Mb5x18-15IP 10,02 865
GX 16-3 E4.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 16-3 E5.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865

(e}
@ Odpowiednie ptytki wymienne i parametry skrawania znajda Panstwo w katalogu gtéwnym w rozdziale 11 - Narzedzia do toczenia poprzecznego
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia do toczenia poprzecznego

System GX

MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono GX 16
e

T
g T I[
© I
OAL
CDX
= [a0]
=% | Jo
ot
LH
Oznaczenie H B CW WF OAH
mm mm mm mm mm
E12 R/L 0013S2-1212K-S-GX16 12 12 2 11,20 17
E12 R/L 0013S3-1212K-S-GX16 12 12 3 10,85 17
E16 R/L 0013S2-1616K-S-GX16 16 16 2 1520 21
E16 R/L 0013S3-1616K-S-GX16 16 16 3 1485 21
E16 R/L 0013S4-1616K-S-GX16 16 16 4 1440 21
E16 R/L 0013S5-1616K-S-GX16 16 16 5 14,00 21
E20 R/L 0013S2-2020K-S-GX16 20 20 2 1920 25
E20 R/L 0013S3-2020K-S-GX16 20 20 3 1885 25
E20 R/L 0013S4-2020K-S-GX16 20 20 4 1840 25
E20 R/L 0013S5-2020K-S-GX16 20 20 5 18,00 25
E25 R/L 0013S3-2525M-S-GX16 25 25 3 2385 30
E25 R/L 0013S4-2525M-S-GX16 25 25 4 2340 30
E25 R/L 0013S5-2525M-S-GX16 25 25 5 2300 30

Czesci zamienne

dla ptytek do rowkowania
GX 16-1 E2..

GX 16-2 E3..

GX 16-3 E4..

GX 16-3 E5..

OAL
mm
125
125

125
125
125
125

125
125
125
125

150
150
150

a
mm

o

B

T15-
T15-
T15-
T15-

dla ptytek do
rowkowania
GX16-1 E2..
GX 16-2 E3..

GX 16-1 E2..
GX 16-2 E3..
GX 16-3 E4..
GX 16-3 E5..

GX 16-1 E2..
GX 16-2 E3..
GX 16-3 E4..
GX 16-3 E5..

GX 16-2 E3..
GX 16-3 E4..
GX 16-3 E5..

lewe

70843 ...

EUR
20/71
93,85 21201
93,85 31201

100,20 21601
100,20 31601
100,20 41601
100,20 51601

115,40 22001
115,40 32001
115,40 42001
115,40 52001

122,70 32501
122,70 42501
122,70 52501

E— ]

Klucz-D

80950...

EUR
Y7
12,25
12,25
12,25
12,25

128
128
128
128

M5x18 - 15IP
M5x18 - 15IP
M5x18 - 15IP
M>5x18 - 15IP

prawe

70 843 ...

EUR
20/ 71
93,85 21200
93,85 31200

100,20 21600
100,20 31600
100,20 41600
100,20 51600

115,40 22000
115,40 32000
115,40 42000
115,40 52000

122,70 32500
122,70 42500
122,70 52500

‘.

Sruba zaciskowa

70950...

EUR
2A/28
10,02
10,02
10,02
10,02

865
865
865
865

(e}
@ Odpowiednie ptytki wymienne i parametry skrawania znajda Panstwo w katalogu gtéwnym w rozdziale 11 - Narzedzia do toczenia poprzecznego
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia do toczenia poprzecznego

System GX

MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono GX-DC 24

Direct

Cooling
I,
<O( T
© [ M6
OAL
cDX  G1/8" &
o
L m
21 = ©
of -
LH
Oznaczenie H B CW WF OAH
mm mm mm mm mm
E16 R/L 0021S2-1616X-S-DC-GX24 16 16 2 152 22
E16 R/L 0021S3-1616X-S-DC-GX24 16 16 3 148 22
E20 R/L 0021S2-2020X-S-DC-GX24 20 20 2 192 26
E20 R/L 0021S3-2020X-S-DC-GX24 20 20 3 188 26
E20 R/L 0021S4-2020X-S-DC-GX24 20 20 4 183 26
E20 R/L 0021S5-2020X-S-DC-GX24 20 20 5 180 26
E25 R/L 0021S3-2525X-S-DC-GX24 25 25 3 238 31
E25 R/L 0021S4-2525X-S-DC-GX24 25 25 4 233 31
E25 R/L 0021S5-2525X-S-DC-GX24 25 25 5 230 31
E25 R/L 0021S6-2525X-S-DC-GX24 25 25 6 225 31

Czesci zamienne

dla ptytek do rowkowania
GX 24-1 E2..

GX24-2E3..

GX 24-3 E4..

GX 24-3 E5..

GX 24-4 EG..

Is a
mm mm
40 4
40 4

CDX dla ptytek do
mm  rowkowania
21 GX 24-1 E2..
21 GX 24-2 E3..
21 GX 24-1 E2..
21 GX 24-2 E3..
21 GX 24-3 E4..
21 GX 24-3 ES..
21 GX 24-2 E3..
21 GX 24-3 E4..
21 GX 24-3 ES..
21 GX 24-4 EG..
T15-1P

T15-1P

T15-1P

T15-1P

T15-1P

lewe

70844 ...
EUR
2C/71
163,20 21601
163,20 31601
167,90 22001
187,90 32001
187,90 42001
187,90 52001
200,90 32501
200,90 42501
200,90 52501
200,90 62501

e

Klucz-D

80950 ...

EUR

Y7

12,25 128 M5x18-15IP

12,25 128 M5x18-15IP

12,25 128 M5x18-15IP

12,25 128 M5x18-15IP

12,25 128 M5x18-15IP

prawe

70844 ...

EUR
20/71

163,20 21600
163,20 31600

187,90 22000
187,90 32000
187,90 42000
187,90 52000

200,90 32500
200,90 42500
200,90 52500
200,90 62500

‘.

Sruba zaciskowa

70950 ...

EUR
2A/28
10,02
10,02
10,02
10,02
10,02

865
865
865
865
865

(e}
@ Odpowiednie ptytki wymienne i parametry skrawania znajda Panstwo w katalogu gtéwnym w rozdziale 11 - Narzedzia do toczenia poprzecznego
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Narzedzia do toczenia poprzecznego
CERATIZIT \ Performance System GX

MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono GX 24

- iﬁ
8 T I[
© I
OAL
CDX
= [an]
=3 | Je
©f
LH
lewe prawe
70845... 70845..
Oznaczenie H B CW WF OAH OAL LH s a CDX dlaptytek do EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm rowkowania 2C/71 2C/71
E16 R/L 0021S2-1616K-S-GX24 6 16 2 152 22 125 39 40 4 21 GX 24-1 E2.. 107,70 21601 107,70 21600
E16 R/L 0021S3-1616K-S-GX24 16 16 3 148 22 125 39 40 4 21 GX24-2E3. 107,70 31601 107,70 31600
E20 R/L 002152-2020K-S-GX24 20 20 2 192 26 125 40 21 GX 24-1 E2.. 124,00 22001 124,00 22000
E20 R/L 0021S3-2020K-S-GX24 20 20 3 188 26 125 40 21 GX24-2E3. 124,00 32001 124,00 32000
E20 R/L 0021S4-2020K-S-GX24 20 20 4 183 26 125 40 21 GX24-3E4. 124,00 42001 124,00 42000
E20 R/L 0021S5-2020K-S-GX24 20 20 5 180 26 125 40 21 GX24-3E5. 124,00 52001 124,00 52000
E25 R/L 0021S3-2525M-S-GX24 25 25 3 238 31 150 40 21 GX24-2E3. 132,60 32501 132,60 32500
E25 R/L 0021S4-2525M-S-GX24 25 25 4 233 31 150 40 21 GX24-3E4. 132,60 42501 132,60 42500
E25 R/L 0021S5-2525M-S-GX24 25 25 5 230 31 150 40 21 GX24-3E5. 132,60 52501 132,60 52500
E25 R/L 0021S6-2525M-S-GX24 25 25 6 225 31 150 40 21 GX24-4E6. 132,60 62501 132,60 62500
- e
Klucz-D Sruba zaciskowa
80950 ... 70950 ...
Czesci zamienne EUR EUR
dla ptytek do rowkowania Y7 2A/28
GX 241 E2.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX24-2 E3.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX24-3 E4.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 24-3 ES.. T15-1P 12,25 128 Mb5x18-15IP 10,02 865
GX 24-4 EG.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865

0]
@ Odpowiednie ptytki wymienne i parametry skrawania znajda Panstwo w katalogu gtéwnym w rozdziale 11 - Narzedzia do toczenia poprzecznego
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Narzedzia do toczenia poprzecznego
Informacje techniczne

Przyktad kodowania

Oprawka Mono GX (stara)

E 25 R 00

21

2525

M GX24-3

Oprawka Mono GX (nowa)

NEW

NEW

E 25 R 00

21

S4

2525

GX24

Oprawka Mono GX (nowa z DC)

NEW NEW NEW
Zastosowanie Wielko$¢ Wykonanie Kat natarcia Gtebokos¢ skra- Szeroko$é Wykonanie Diugos$c trzpienia Mocowarnie ptytki System System do tocze-
E=zewnatrz (25 mm) oprawki ° wania (21 mm) skrawania trzpienia L =sh.1SO S =Sruba chtodzeniaDC = nia poprzecznego/
| = wewnatrz R=prawe (S4) 25x25mm X =Diugosc DirectCooling Szerokosé
L=lewe specjalna
34 cuttingtools.ceratizit.com
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DRAGONSKIN

Powloka dla najwyzszej
wydajnosci

Obrobka skrawaniem
bez kompromisow

Kategoria produktu Dragonskin ma utatwi¢ szybkie zidentyfikowanie narzedzi
z wysokowydajng technologig powlekania CERATIZIT, a tym samym szybkie
ich wyszukanie. Wszystkie produkty, oznaczone symbolem Dragonskin,
reprezentujg niedoscigniong wydajnosc¢, najwyzszg trwatos¢ narzedzia i
maksymalne bezpieczernstwo procesu.

Powtoka Dragonskin



WNT \ Performance

Frezy wysokowydajne
Frez trzpieniowy mikro
A T,=max. gtebokos¢ wejscia
\=30° V) | <62
n y=11° || HRe DPA72S
ZEFP
5 2 DRAGONSKIN
DCONMS
7 |
|
i
|
i
i
i —
! <
8 ©
o o <
\lﬁm = \
DN 1 L X o
] ?{
i ] i
.
pc . !
Norma zaktadowa
n(__]3
52 802 ...
DC APMX DN LH ls  OAL o o DCONMS 5 EUR
mm mm mm mm mm mm % B mm T ZEFP Al
03 018 024 066 58 38 165 14 3 22xDC 2 50,07 03100
03 030 024 150 69 38 16 115 3 5xDC 2 50,07 03300
0,3 030 024 300 97 38 135 85 3 10xDC 2 50,07 03500
04 024 032 088 58 38 165 135 3 22xDC 2 45,22 04100
04 040 032 200 74 38 155 105 3 5xDC 2 45,22 04300
04 040 032 400 102 38 14 8 3 10xDC 2 45,22 04500
06 036 048 132 59 38 165 12 3 22xDC 2 41,31 06100
06 060 048 300 83 38 15 9 3 5xDC 2 41,31 06300
06 060 048 600 116 38 14 65 3 10xDC 2 41,31 06500
0,7 042 056 154 59 38 165 115 3 22xDC 2 46,16 07100
07 070 056 350 88 38 145 8 3 5xDC 2 46,16 07300
07 070 056 700 125 38 14 6 3 10xDC 2 46,16 07500
09 054 072 198 59 38 17 105 3 22xDC 2 39,74 09100
09 090 072 450 95 38 14 7 3 5xDC 2 39,74 09300
09 090 072 900 144 38 13 5 3 10xDC 2 39,74 09500
i1 066 088 242 60 38 17 95 3 22xDC 2 38,79 11100
11 110 0,88 550 100 43 14 6 3 5xDC 2 38,79 11300
i1 110 0,88 11,00 159 43 13 4 3 10xDC 2 38,79 11500
1,2 072 096 264 60 38 17 9 3 22xDC 2 38,79 12100
1,2 1,20 096 6,00 105 43 135 55 3 5xDC 2 38,79 12300
1,2 120 096 12,00 165 43 135 4 3 10xDC 2 38,79 12500
1,3 078 104 286 60 38 17 85 3 22xDC 2 38,70 13100
1,3 130 104 650 110 43 125 5 3 5xDC 2 38,70 13300
1,3 1,30 1,04 13,00 171 43 14 35 3 10xDC 2 38,70 13500
1,4 084 112 3,08 6,1 38 17 8 3 22xDC 2 38,70 14100
1,4 140 112 700 11,5 43 12 45 3 5xDC 2 38,70 14300
1,4 140 112 1400 176 43 15 35 3 10xDC 2 38,70 14500
16 096 128 352 62 38 165 7 3 22xDC 2 39,63 16100
1,6 160 128 8,00 120 43 12 4 3 5xDC 2 39,63 16300
1,6 160 1,28 16,00 18,7 43 17 & &) 10xDC 2 39,63 16500
1,7 102 136 3,74 62 38 17 6,5 3 22xDC 2 41,53 17100
1,7 170 136 850 125 43 1 35 &) 5xDC 2 41,53 17300
1,7 1,70 1,36 1700 193 43 185 25 3 10xDC 2 41,53 17500
1,9 114 152 418 62 38 175 55 3 22xDC 2 42,17 19100
1,9 190 152 950 132 43 10 3 5xDC 2 42,17 19300
1,9 190 1,52 19,00 205 43 235 25 3 10xDC 2 42,17 19500
P °
M )
K )
N °
S )
H )
0 o
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WNT \ Performance

Frezy wysokowydajne

Frez kulisty mikro

A T,=max. gtebokos¢ wejscia

ha | Ay V) | <62
n V= 6° =\ wme || DPA72S
ZEFP
DRAGONSKIN
@/ DCONMS

N 4
| 5
dal
e : _o \
DNi'| x |
Se-E
Y E -
N <
DG ==,
— CESSY
Norma zaktadowa
n(__]38
52 804 ...
DC .01 APMX DN LH ls  OAL o o DCONMS ;5 EUR
mm mm mm mm mm mm © B mm L e V1
03 018 024 066 58 38 165 14 3 22xDC 2 57,75 03100
03 030 024 150 69 38 16 11,5 3 5xDC 2 57,75 03400
03 030 024 300 97 38 135 85 3 10xDC 2 57,75 03700
04 024 032 088 58 38 165 13 3 22xDC 2 52,38 04100
04 040 032 200 74 38 155 105 3 5xDC 2 52,38 04400
04 040 032 400 102 38 14 8 &) 10xDC 2 52,38 04700
06 036 048 132 59 38 165 12 3 22xDC 2 47,33 06100
06 060 048 300 83 38 15 9 3 5xDC 2 47,33 06400
06 060 048 6,00 106 38 17 7 3 10xDC 2 47,33 06700
0,7 042 056 154 59 38 165 11,5 3 22xDC 2 49,76 07100
0,7 070 056 350 88 38 14 8 3 5xDC 2 49,76 07400
0,7 070 056 700 106 38 205 7 3 10xDC 2 49,76 07700
09 054 072 198 59 38 17 105 3 22xDC 2 51,32 09100
09 090 072 450 95 38 14 7 3 5xDC 2 51,32 09400
09 090 072 900 105 38 395 65 3 10xDC 2 51,32 09700
11 066 088 242 7, 43 165 11 4 22xDC 2 47,08 11100
11 110 088 550 120 43 145 75 4 5xDC 2 47,08 11400
11 110 0,88 11,00 183 43 135 55 4 10xDC 2 47,08 11700
1,3 078 104 28 80 43 165 105 4 22xDC 2 47,18 13100
1,3 130 1,04 650 128 43 14 65 4 5xDC 2 47,18 13400
1,3 130 1,04 13,00 182 43 17 5 4 10xDC 2 47,18 13700
14 084 112 3,08 80 43 165 10 4 22xDC 2 47,38 14100
1,4 140 112 700 132 43 14 65 4 5xDC 2 47,38 14400
1,4 140 112 14,00 181 43 205 5 4 10xDC 2 47,38 14700
16 096 128 352 81 43 165 9 4 22xDC 2 46,28 16100
16 160 1,28 800 141 43 13 55 4 5xDC 2 46,28 16400
16 160 1,28 1600 185 43 295 45 4 10xDC 2 46,28 16700
1,7 1,02 136 374 8, 43 165 9 4 22xDC 2 48,24 17100
1,7 170 136 850 145 43 125 5 4 5xDC 2 48,24 17400
1,7 1,70 1,36 1700 189 43 355 4 4 10xDC 2 48,24 17700
1,9 114 152 418 82 43 165 8 4 22xDC 2 48,96 19100
1,9 190 152 950 155 43 11,5 45 4 5xDC 2 48,96 19400
1,9 190 152 19,00 19,9 43 545 35 4 10xDC 2 48,96 19700
P °
M )
K )
N )
S )
H o)
0 o
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WNT \ Performance Frezy VHM
Frezy wysokowydajne

Frez kulisty mikro

A T,=max. gtebokos¢ wejscia

\-30° V) | <62
H:e =

ZEFP

DRAGONSKIN
é ﬁ ' DCONMS

OAL

noom
i

Norma zaktadowa
ma(_ ]38
52 806 ...
DC .01 RE o005 APMX DN  LH ls  OAL o o DCONMS 5 EUR
an mm mm mm mm mm mm % B mm T ZEFP Al
0,6 01 036 048 132 59 38 165 12 3 22xDC 2 47,33 06101
0,6 01 060 048 3,00 83 38 15 9 3 5xDC 2 47,33 06401
0,6 01 060 048 6,00 106 38 17 7 3 10xDC 2 47,33 06701
0,8 02 048 064 1,76 59 38 165 11 3 22xDC 2 49,76 08102
0,8 02 080 064 400 90 38 145 75 3 5xDC 2 49,76 08402
0,8 02 080 064 800 105 38 27 65 3 10xDC 2 49,76 08702
1,2 02 072 096 264 7, 43 16,5 10,5 4 22xDC 2 47,08 12102
1,2 02 120 096 6,00 124 43 145 7 4 5xDC 2 47,08 12402
1,2 02 120 096 12,00 182 43 15 5 4 10xDC 2 47,08 12702
1,6 03 096 128 352 38, 43 165 9 4 22xDC 2 46,28 16103
1,6 03 160 128 800 141 43 13 55 4 5xDC 2 46,28 16403
1,6 03 160 1,28 16,00 185 43 295 45 4 10xDC 2 46,28 16703
1,8 04 108 1,44 396 8, 43 16,5 85 4 22xDC 2 48,24 18104
1,8 04 180 144 900 150 43 12 5 4 5xDC 2 48,24 18404
1,8 04 180 1,44 18,00 195 43 41 4 4 10xDC 2 48,24 18704
P )
M )
K )
N )
S )
H o
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Frezy VHM
Parametry skrawania

WNT \ Performance

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy Micro - 2,2xDC

52802 .../52 804 ... /52 806 ...

@DC=0,2-0,4 mm @ DC=0,5-0,7 mm @ DC=0,8-0,9mm
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC
A,y 0,02 0,02 0,02 0,01 0,01 Ay ax 0,1 01 0,1 01 0,05 Gl 0,2 02 0,2 0,2 0,12
M5 30.000 M 12.000 M5 8.000
VQ VQ \/,
Indeks n n n

mm/min. mm/min. mm/min.

P11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P13 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P14 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P15 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P23 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P24 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P31 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P3.3 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P41  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P42 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M1 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.21  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.31 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.3.1 50.000 141 123 106 88 71 50.000 175 152 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
K.3.2 50.000 141 123 106 88 7" 50.000 175 152 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
N11 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N1.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 44.000 485 422 364 301 242
N.3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.3.3 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.41  50.000 212 185 159 132 106 50.000 250 218 188 155 125 50.000 531 462 398 329 266
S11 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§1.2 50.000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§.21 50.000 72 62 54 44 36 50000 89 77 66 55 44 25.000 91 79 68 56 45
S§.22 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S.2.3 50.000 54 47 41 34 27 30000 66 57 49 4 33 12.000 78 68 59 49 39
S§.31 50.000 114 99 85 71 57 50.000 164 143 123 102 82 44,000 114 99 85 71 57
§.3.2 50.000 114 99 85 71 o7 50.000 164 143 123 102 82 44.000 164 143 123 102 82
$.3.3 50.000 70 61 53 43 89 50000 85 74 64 53 42 38.000 101 88 76 63 51
Hi1 50000 219 191 164 136 110 50.000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H1.2 50000 201 175 151 125 101 50.000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
H13 50000 114 99 85 71 57 50.000 134 117 101 83 67 25000 156 136 117 97 78
H1.4 50000 107 93 80 67 54 50.000 126 110 95 78 63 25.000 141 123 106 88 71
H.21 50000 219 191 164 136 110 50000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H.3.1 50000 201 175 151 125 101 50000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
041 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.1.2 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.21 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.22 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.3.1
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

52802 .../52 804 .../ 52 806 ...

@DC =1,0-1,4 mm @DC =1,5-1,7 mm ; Ogbm‘;i
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6 -1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC E
a. 03 03 03 03 0,2 a.. 045 045 045 045 03 z
N 6.500 M 6.500 - §
Indeks n i n U é :;’ g
mm/min. mm/min. w %) =
P11 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° o o)
P1.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° o o)
P13 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° [¢) o)
P14 50.000 671 584 503 416 8806 33.000 1039 904 779 644 520 ° o ()
P15 50.000 671 584 503 416 886 33.000 1039 904 779 644 520 ) o o)
P21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) o
P2.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) [e)
P23 50.000 671 584 503 416 886 33.000 1039 904 779 644 520 ° ()
P24 50.000 671 584 503 416 886 33.000 1039 904 779 644 520 ) ()
P31 50.000 671 584 503 416 888 33.000 1039 904 779 644 520 ) o
P.3.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) [e)
P.3.3 50.000 671 584 503 416 886 33.000 1039 904 779 644 520 ° )
P41 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° (o)
P4.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) o)
M1 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° o
M.21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) o
M.31 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° o
K11 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ) )
K.1.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [o) )
K.21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [e) )
K.2.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 o) )
K.3.1 50.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 )
K.3.2 25000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 )
N1 50.000 930 809 697 576 465 50.000 1500 1305 1125 930 750 ° [e)
N.1.2 50.000 930 809 697 576 465 50.000 1500 1305 1125 930 750 ° (o)
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 44.000 775 674 581 480 387 29.000 1160 1009 870 719 580 ) ()
N.3.2 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1400 1218 1050 868 700 ° ()
N.3.3 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1400 1218 1050 868 700 ) (o)
N.41 50.000 849 738 636 526 424 38.000 1388 1207 1041 860 694 ) [e)
S11  15.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 ) )
S1.2 15000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 ) )
S.21 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 ° [e)
S.2.2 15.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 ° [e)
S.23 12.000 131 114 99 82 66 8.000 255 221 191 158 127 ) )
S.31 44.000 170 148 127 105 85 29.000 329 286 246 204 164 ° )
S.3.2 44.000 247 215 186 153 124 29.000 365 318 274 226 183 ) o)
S.3.3 38.000 170 148 127 105 85 25.000 329 286 246 204 164 ° [e)
H11 50000 620 539 465 384 310 33000 850 740 638 527 425 °
H1.2 38.000 537 467 402 333 268 25.000 779 678 585 483 390 )
H1.3 25000 235 204 176 146 117 16.000 346 301 260 215 173 )
H14 25000 221 193 166 137 111 16.000 327 284 245 202 163 )
H.21 50.000 620 539 465 384 310 33000 850 740 638 527 425 °
H.3.1 38.000 537 467 402 333 268 25.000 779 678 585 483 390 )
0.4.1 50000 930 809 697 576 465 38.000 1520 1322 1140 942 760 ° [¢) o)
0.4.2 50000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 [ o o
0.21 38.000 495 431 371 307 247 25000 685 596 513 424 342 [ o )
0.2.2 38000 495 431 371 307 247 25000 685 596 513 424 342 ) o o)

0.3.1
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Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy Micro - 2,2xDC

Indeks

P.1.1
P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.21
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.41
H1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.241
0.2.2
0.341

42

pmax

'min.

29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
18.000
18.000
44.000
44.000

25.000
32.000
32.000
33.000
10.000
10.000
14.000
10.000
7.000
25.000
25.000
22.000
29.000
22.000
14.000
14.000
29.000
22.000
33.000
28.000
22.000
22.000

0,1xDC
0,54

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
630
630
1800
1800

1250
1520
1520
1560
280
280
420
280
370
400
480
380
1200
1000
420
420
1200
1000
1560
1400
800

@DC=1,8-1,9mm

0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

0,54

1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
548
548
1566
1566

1088
1322
1322
1357
244
244
365
244
322
348
418
331
1044
870
365
365
1044
870
1357
1218
696

0,54

5.500

Vi

mm/min.

975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
473
473
1350
1350

938
1140
1140
1170
210
210
315
210
278
300
360
285
900
750
315
315
900
750
1170
1050
600

800 696 600

52802 .../52 804 .../ 52 806 ...

0,54

806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
391

391

1116
1116

775
942
942
967
174
174
260
174
229
248
298
236
744
620
260
260
744
620
967
868
496
496

0,36

650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
315
315
900
900

625
760
760
780
140
140
210
140
185
200
240
190
600
500
210
210
600
500
780
700
400
400

a
a

pmax.

min.

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
12.000
12.000
25.000
25.000

19.000
25.000
25.000
25.000
7.500
7.500
12.500
7.500
6.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
25.000
19.000
19.000
19.000
12.000
12.000

0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

0,6

1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
750

750

1500
1500

1140
1500
1500
1500
300
300
500
300
300
1500
1500
1500
1500
1140
1140
1140
1500
1140
1140
1140
720
720

@DC=2,0mm

06

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
650
650
1300
1300

990
1300
1300
1300
260
260
400
260
260
1300
1300
1300
1300
990
990
990
1300
990
990
990
630
630

06
5.000

Vi

mm/min.
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
550
550
1125
1125

855
1125
1125
1125
230
230
350
230
230
1125
1125
1125
1125
855
855
855
1125
855
855
855
540
540

06

930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
450
450
930
930

700
930
930
930
200
200
300
200
200
930
930
930
930
700
700
700
930
700
700
700
450
450

04

750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
350
350
750
750

570
750
750
750
160
160
250
160
160
750
750
750
750
570
570
570
750
570
570
570
360
360

Emulsja (e}

O OO O e e o

® © © © @ @ @ ®§ @8 O O O O O Sprezonepowietrze

OO0 O O © 0 0 0 0 o

O OO0 O0OOO0OO0OOO0OOoOOOoO OO O O MM

O OO O0OOO0OO0OOO0OOo0O O0O O

O O O O
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy Micro - 5xDC

Indeks

P11
P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

@DC=0,2-0,4 mm

0,1
xDC

0,012

232
232
232
201
201
232
232
201
201
201
232
201
232
232
232
232
232
232
232
232
232
141
141
232
232

232
232
232
212
89
B9
63
59
46
60
60
60
95
95
89

155
95
232
232
141
141

0,2
xDC

0,012

03
xDC

0,012

30.000

%

mm/min

202
202
202
175
175
202
202
175
175
175
202
175
202
202
202
202
202
202
202
202
202
123
123
202
202

202
202
202
185
48
48
54
47
40
61
61
52
83
83
78

135
83
202
202
123
123

174
174
174
151
151
174
174
151
151
151
174
151
174
174
174
174
174
174
174
174
174
106
106
174
174

174
174
174
159
41
41
47
40
89
48
48
45
71
71
67

116
71

174
174
106
106

04
xDC

0,012

144
144
144
125
125
144
144
125
125
125
144
125
144
144
144
144
144
144
144
144
144
88

88

144
144

144
144
144
132
32
32
39
32
29
4
4
37
59
59
55

96
59
144
144
88
88

50.000
50.000
50.000
50.000
31.000
31.000
44.000
31.000
25.000
50.000
50.000
50.000
50.000
44,000
44.000

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

52802 .../52 804 ... /52 806 ...

@ DC =0,5-0,7 mm

0.1
xDC

0,06

274
274
274
237
237
274
274
237
237
237
274
237
274
274
219
219
219
219
219
219
219
175
175
274
274

274
274
274
250
58
58
76
58
59
71
71
4l
134
134
126

164
134
274
274
200
200

0,2
xDC

0,06

03
xDC

0,06

12.000

%

mm/min.

238
238
238
206
206
238
238
206
206
206
238
206
238
238
191
191
191
191
191
191
191
152
152
238
238

238
238
238
218
o1
51
66
o1
48
62
62
62
17
117
110

143
117
238
238
174
174

205
205
205
178
178
205
205
178
178
178
205
178
205
205
164
164
164
164
164
164
164
131
131
205
205

205
205
205
188
44
44
57
44
4
53
53
49
101
101
99

123
101
205
205
150
150

04
xDC

0,06

170
170
170
147
147
170
170
147
147
147
170
147
170
170
136
136
136
136
136
136
136
109
109
170
170

170
170
170
155
36
36
47
36
34
44
44
BY
83
83
78

102
83
170
170
124
124

38.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
22.000
15.000
12.000
38.000
38.000
31.000
31.000
22.000
22.000

44.000
31.000
50.000
44.000
31.000
31.000

0,1
xDC
0,12

485
485
485
330
330
485
485
330
330
330
485
330
485
485
346
346
346
416
416
416
416
240
240
554
554

485
554
554
506
98
98
91
98
78
114
126
89
180
180
170

346
180
554
554
316
316

@DC=0,8-0,9 mm

0.2
xDC

012

422
422
422
287
287
422
422
287
287
287
422
287
422
422
301
301
301
362
362
362
362
209
209
482
482

422
482
482
440
85
85
79
85
68
99
110
7
157
157
148

301
157
482
482
275
275

03
xDC

0,12
8.000

%

mm/min.

364
364
364
248
248
364
364
248
248
248
364
248
364
364
260
260
260
312
312
312
312
180
180
416
416

364
416
416
379
73
73
68
73
59
85
I8
66
135
135
127

260
135
416
416
237
237

04
xDC

012

301
301
301
205
205
301
301
205
205
205
301
205
301
301
215
215
215
258
258
258
258
149
149
344
344

301
344
344
314
61
61
56
61
49
71
78
59
12
12
105

215
12
344
344
196
196

0,6-1,0
xDC

0,064

242
242
242
165
165
242
242
165
165
165
242
165
242
242
173
173
173
208
208
208
208
120
120
277
277

242
277
277
253
49
49
45
49
39
57
63
44
90
90
85

173
90
277
277
158
158

[ ] 1. Wybor
(o] odpowiedni

Emulsja

® 6 6 0 O
® © © ®© ® ¢ @ @ @€ O O O O O Sprezonepowietrze

O OO O0OOOOOOOOOOOO O O MMS

O O OO e e o
e 6 06 0 0 0

[
(@)

® 06 06 06 06 06 0 0 0 0 0 0
O OO OO OO0OO0OO0OO0O 0O O

® 606 00
O OO0 O o o
O O O O

0]
@ a.= 0,6-1,0x DC: W przypadku braku wartosci dozwolone jest tylko frezowanie trochoidalne rowkow i krawedzi. W przeciwnym razie istnieje ryzyko uszkodzenia narzedzia.
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy Micro - 5xDC

52802.../52 804 .../52 806 ...

@DC=1,0-1,4 mm @DC=1,5-1,7 mm @DC=1,8-1,9mm
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC
&l 0,3 0,3 0,3 0,3 0,2 B 0,3 0,3 0,3 0,3 0,2 e 0,54 0,54 0,54 0,54 0,36
M 6.500 M5 6.500 LA 5.500
A/ Ve v,
Indeks n n n

mm/min. mm/min. mm/min

P11 44,000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
P12 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
P13 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
P14 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
P15 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
P21 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
P2.2 44000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
P23 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
P24 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
P31 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
P.3.2 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
P3.3 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
P41 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
P4.2 44000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
M1 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
M.21  31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
M.31 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
K11 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
K12 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
K.21 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
K.2.2 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
K.31 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
K3.2 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
N11 50000 775 674 581 480 387 42,000 1200 1044 900 744 600 36.000 1500 1305 1125 930 750
N.1.2  50.000 775 674 581 480 387 42.000 1200 1044 900 744 600 36.000 1500 1305 1125 930 750
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 38.000 697 607 523 432 349 25.000 1000 870 750 620 500 22.000 1100 957 825 682 550
N.3.2 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 28.000 1400 1218 1050 868 700
N.3.3 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 28.000 1400 1218 1050 868 700
N.41  50.000 849 738 636 526 424 33.000 1205 1048 904 747 602 28.000 1400 1218 1050 868 700
S.11 15000 120 105 90 75 60 10.000 184 160 138 114 92 8.000 280 244 210 174 140
S§.1.2 15,000 120 105 90 75 60 10.000 184 160 138 114 92 8.000 280 244 210 174 140
S.21 22.000 114 99 85 71 57 14.000 196 170 147 121 98 12.000 300 261 225 186 150
S.22 15000 120 105 90 75 60 10.000 184 160 138 114 92 8.000 280 244 210 174 140
S§.23 12,000 131 114 99 82 66 8.000 170 148 127 105 85 7000 240 209 180 149 120
S.31 38.000 156 135 117 96 78 25.000 274 238 205 170 137 22.000 380 331 285 236 190
§.3.2 38.000 212 185 159 132 106 25.000 365 318 274 226 183 22.000 450 392 338 279 225
§.3.3 31.000 127 111 95 79 64 21.000 201 175 151 125 100 18.000 300 261 225 186 150
H11 31.000 201 175 151 125 101 21.000 346 301 260 215 173 16.000 500 435 375 310 250
H12 22000 235 204 176 146 17 14000 346 301 260 215 173 12000 450 392 338 279 225
H13 22000 221 193 166 137 m 14000 327 284 245 202 163 12000 450 392 338 279 225
H.1.4

H21 44000 426 371 320 264 213 29.000 600 522 450 372 300 25000 800 696 600 496 400
H.3.1 31000 201 175 151 125 101 21.000 346 301 260 215 173 16.000 500 435 375 310 250
011 50000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 28.000 1400 1218 1050 868 700
0.1.2 44000 813 708 610 504 407 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1200 1044 900 744 600
0.21 31000 438 381 329 272 219 21.000 575 500 431 357 288 18.000 650 566 488 403 325
0.22 31000 438 381 329 272 219 21.000 575 500 431 357 288 18.000 650 566 488 403 325
0.341
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania

52802 .../52 804 .../ 52 806 ...

° 1. Wybdr
2DC=2,0mm o odpoxiedm
4, 01xDC 0,2xDC 0,3xDC 04xDC 0,6-10xDC g
4. 06 06 06 06 04 2
My 5.000 ) g
v, 2 '?‘, »
e n mm/min. uE_l uE)' %
P11 22.000 1320 1148 990 818 660 ° (e} (e}
P1.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ) (e} [e}
P1.3 22.000 1320 1148 990 818 660 ) [e} [e}
P14 15.000 900 783 675 558 450 ) (e} [e}
P15 15.000 900 783 675 558 450 ) e} e}
P.21 22.000 1320 1148 990 818 660 ) [e}
P.2.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ) [e}
P.2.3 15.000 900 783 675 558 450 ) [e}
P24 15.000 900 783 675 558 450 ) e}
P31 15.000 900 783 675 558 450 ) e}
P.3.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ) [e}
P.3.3 15000 900 783 675 558 450 ) (e}
P41 22.000 1320 1148 990 818 660 ) [e}
P4.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ) [e}
M.11 15.000 900 783 675 558 450 ) e)
M.21 15.000 900 783 675 558 450 ) )
M.3.1 15.000 900 783 675 558 450 ) e)
K11 25.000 1500 1305 1125 930 750 (e} )
K.1.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 o [ )
K.21 25.000 1500 1305 1125 930 750 (e} )
K.2.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 (e} )
K.3.1 12.000 520 452 390 322 260 )
K.3.2 12.000 520 452 390 322 260 [ )
N.11  31.000 1860 1618 1395 1153 930 ) [e}
N.1.2 31.000 1860 1618 1395 1153 930 ) [e}
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 19.000 1140 992 855 707 570 ) (e}
N.3.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 ) e}
N.3.3 25.000 1500 1305 1125 930 750 ) [e}
N.41 25.000 1500 1305 1125 930 750 ) [e}
S11 7000 300 261 225 186 150 ) f¢)
S.1.2 7000 300 261 225 186 150 ) f¢)
S.21 11.000 400 348 300 248 200 ) )
S.2.2 7.000 300 261 225 186 150 [ ) o
S.23 6.000 260 226 195 161 130 ) ¢)
S.3.1 19.000 420 365 315 260 210 [ ) e}
S.3.2 19.000 500 435 375 310 250 ) fe)
S.3.3 15.000 400 348 300 248 200 ) fe)
Hi1 15000 500 435 375 310 250 )
H1.2 11.000 480 418 360 298 240 )
H1.3 11.000 480 418 360 298 240 ®
H.1.4
H.21 22000 1000 870 750 620 500 )
H.3.1 15000 500 435 375 310 250 )
o o
o o
o o
o o
I
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Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - Frezy Micro - 10xDC

52802 .../52 804 .../ 52 806 ...

@ DC =0,2-0,4 mm @ DC =0,5-0,7 mm @DC=0,8-0,9 mm @DC=1,0-1,4mm
a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 04xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC
8. 0006 0006 0006 0006 0015 0015 0015 0015 4 0024 0024 0024 0024 003 003 003 003
N 30.000 12.000 N 8.000 6.500
Indeks n U U n Y Y

mm/min. mm/min. mm/min. mm/min.

P11 50000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P12 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P13 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 5689 512 442 365
P14 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P15 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P22 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P23 50000 201 175 151 126 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P2.4 50000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P31 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P3.3 50000 201 1756 151 126 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P41 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P42 50000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
M11 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.21 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.31 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136 25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
K11 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K12 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.2.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.3.1 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
K.3.2 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
N11 50000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
N.1.2  50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31  50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
N.3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.3.3 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.41  50.000 212 185 159 132 300 261 225 186  44.000 506 440 379 314 742 646 557 460
S11 50000 46 40 35 29 55 48 4 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S§1.2 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S§.21 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 102 89 76 63 126 110 95 78
S§.22 50000 46 40 35 29 65 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
§.23 50000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 59 51 44 36 82 1 62 51
S.3.1 50.000 60 52 45 37 Al 62 53 44 31.000 101 88 76 63 141 123 106 88
S.3.2 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 31.000 101 88 76 63 177 154 133 110
§.3.3 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 25000 89 77 66 55 141 123 106 88
Hi1 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
H12 50000 47 41 36 29 67 58 50 42 19000 90 78 68 56 101 88 75 62
H.1.3 50.000 45 39 34 28 63 55 47 39 19.000 85 74 64 53 95 83 71 59
H.1.4

H.21 50000 77 67 58 48 82 71 62 51 38,000 173 1561 130 107 194 168 145 120
H.3.1 50000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
041 50000 232 202 174 144 329 286 246 204 44000 554 482 416 344 813 708 610 504
0.1.2 50000 232 202 174 144 329 286 246 204 38.000 554 482 416 344 705 613 529 437
0.21 50.000 141 123 106 88 200 174 150 124 25000 285 248 213 176 339 295 255 210
0.22 50000 141 123 106 88 200 174 150 124 25000 285 248 213 176 339 295 2565 210
0.3.1

@)
@ a,= 0,6-1,0 x DC: przy brakujacych wartosciach dozwolone jest tylko trochoidalne frezowanie rowkéw i frezowanie krawedzi. W innym przypadku istnieje zagroze-
nie ztamania narzedzia.
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

52802 .../52 804 .../ 52 806 ...

@ DC=1,5-1,7 mm @ DC=1,8-1,9 mm @DC=2,0mm —
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 8
a. 006 006 006 006 a,.. 0072 0072 0072 0072 a. 008 008 008 008 g
Nrin, 6.500 Noin 5.500 M 5.000 - ;1
Indeks n i n i n U é % g
mm/min. mm/min. mm/min. i %) =
P11 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e (o) (e}
P1.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e () (e}
P1.3 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e o (e}
P14 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e () o
P15 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e (o) (o)
P21 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 [ (e}
P.2.2 25000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) (e}
P.2.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ° o
P.2.4 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 [ (o)
P31 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 [ o
P.3.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) (e}
P.3.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 [ (o)
P41 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 [ (e}
P4.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 [ (e}
M.11  16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e ¢)
M.21 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e o)
M.31 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e o)
K11 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o )
K.1.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o )
K.21 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o )
K.2.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o °
K.3.1 12000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 [
K.3.2 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 )
N1 38.000 1520 1322 1140 942 33.000 1600 1392 1200 992 28.000 1680 1462 1260 1042 e o)
N.1.2 38.000 1520 1322 1140 942 33.000 1600 1392 1200 992 28.000 1680 1462 1260 1042 e (o)
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 21.000 800 696 600 496 18.000 850 740 638 527 15.000 900 783 675 558 e (o)
N.3.2 29.000 900 783 675 558 25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 e (o)
N.3.3 29.000 900 783 675 558 25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 e (o)
N.41  29.000 1059 921 794 657 25.000 1200 1044 900 744 22.000 1320 1148 990 818 e (o)
Si1  8.000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e o
S1.2 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e (o)
S.21 12.000 204 178 153 127 10.000 300 261 225 186 9.000 350 305 263 217 e o
S.2.2 8.000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e (o)
S.23 8.000 106 92 80 66 7000 200 174 150 124 6.000 220 191 165 136 e (o)
S.31 21.000 228 199 171 141 18.000 300 261 225 186 15.000 380 331 285 236 e (o)
S.3.2 21.000 274 238 205 170 18.000 400 348 300 248 15.000 450 392 338 279 e (o)
S.3.3 16.000 237 206 178 147 14.000 300 261 225 186 12.000 380 331 285 236 e o
H11 16.000 173 151 130 107 14000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 [
H1.2 12000 173 151 130 107 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 °
H13 12000 163 142 122 101 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 )
H.1.4
H.21 25000 300 261 225 186 21.000 400 348 300 248 19.000 500 435 375 310 °
H3.1 16.000 173 151 130 107 14000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 °
011 29000 1160 1009 870 719 25.000 1200 1044 900 744 22.000 1320 1148 990 818 e o) (e}
0.1.2 25000 1000 870 750 620 18.000 1000 870 750 620 19.000 1140 992 855 707 e (o) (e}
0.21 16.000 438 381 329 272 14000 500 435 375 310 12000 520 452 390 322 e () (e}
0.2.2 16.000 438 381 329 272 14000 500 435 375 310 12000 520 452 390 322 e (o) (e}

0.3.1
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Frezy VHM

Frezy wysokowydajne
SilverLine - Frez trzpieniowy
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<15
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DC
~DIN 6527
e[ O[3
50 558 ...
DC.,; APMX DN LH LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm V0
30 8 28 15 21 57 6 2 39,99 03200
35 11 33 15 21 57 6 2 39,99 03700
40 1 38 15 21 57 6 2 39,99 04200
45 13 43 21 21 57 6 2 39,99 04700
50 13 48 21 21 57 6 2 39,99 05200
55 13 53 21 21 57 6 2 39,99 05700
60 13 58 21 21 57 6 2 39,99 06200
70 16 68 27 27 63 8 2 46,58 07200
80 19 78 27 27 63 8 2 46,58 08200
90 19 88 32 32 72 10 2 64,82 09200
100 22 98 32 32 72 10 2 64,82 10200
10 26 108 38 38 83 12 2 93,92 11200
120 26 11,8 38 38 83 12 2 93,92 12200
140 26 138 38 38 83 14 2 117,10 14200
150 32 147 44 44 92 16 2 151,80 15200
160 32 157 44 44 92 16 2 151,80 16200
170 32 167 44 44 @ 18 2 184,40 17200
180 32 177 44 44 9 18 2 184,40 18200
190 38 187 54 54 104 20 2 228,20 19200
200 38 197 54 54 104 20 2 228,20 20200
P )
M °
K )
N o
S °
H
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Parametry skrawania

WNT \ Performance

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - SilverLine - Frezy trzpieniowe

50558 ...

@gDC=3,0 @DC=3,5-4,0mm @DC=4,5-50mm @DC=55-6,0mm @DC=70-80mm @DC=9,0-10,0mm

a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
01-0,2 03-04 06-10 01-0,2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 0,6-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

v f f f f f f
o @maxxDC 3 3 3 3 2 3
m/min mm mm mm mm mm mm

P11 110 1,0* 0,035 0,028 0,018 0,042 0,034 0,021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036 0,086 0,069 0,043
P1.2 90 1,0 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P1.3 90 1,0 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P.1.4 80 1,00 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P.1.5 80 10 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P.2.1 90 1,0 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P22 70 1,0 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P23 70 1,00 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P24 55 10* 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031 0,075 0,060 0,038
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 50 1,0 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033
P42 40 1,0 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033
M.1.1 40 1,0 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033
Mm21 50 1,0 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033
M.3.1 50 1,0 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033
K11 130 1,0° 0,056 0,045 0,028 0,068 0,054 0,034 0,080 0,064 0,040 0,092 0,074 0,046 0,116 0,093 0,058 0,140 0,112 0,070
K12 120 1,0° 0,056 0,045 0,028 0,068 0,054 0,034 0,080 0,064 0,040 0,092 0,074 0,046 0,116 0,093 0,058 0,140 0,112 0,070
K21 130 1,0° 0,040 0,032 0,020 0,048 0,038 0,024 0,056 0,045 0,028 0,064 0,051 0,032 0,079 0,063 0,040 0,095 0,076 0,048
K22 120 1,0 0,040 0,032 0,020 0,048 0,038 0,024 0,056 0,045 0,028 0,064 0,051 0,032 0,079 0,063 0,040 0,095 0,076 0,048
K31 130 1,0° 0,056 0,045 0,028 0,068 0,054 0,034 0,080 0,064 0,040 0,092 0,074 0,046 0,116 0,093 0,058 0,140 0,112 0,070
K32 120 10° 0,056 0,045 0,028 0,068 0,054 0,034 0,080 0,064 0,040 0,092 0,074 0,046 0,116 0,093 0,058 0,140 0,112 0,070
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 200 1,0° 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,090 0,072 0,045 0,110 0,088 0,055
N.3.2 200 1,00 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,090 0,072 0,045 0,110 0,088 0,055
N33 140 1,0° 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,090 0,072 0,045 0,110 0,088 0,055
N.4.1
S.1.4 30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025
S12 30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025
S.21 30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025
S22 30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025
s.23 30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020 0,050 0,040 0,025
S.3.1 50 1,0 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033
S32 20 1,0 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033
$.3.3
AR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

Typ dtugi

Indeks

*=Typ dtugi: @pmas. = 1,5x DC przy f,x 0,75

[¢]
@ Kat zagtebienia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 6-10°
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50558 ...
gDC= @gDC= gDC= gDC= fo) 1. Wybér
1,0-120mm  2PC=140mMm o 160mm 17,0-18,0 mm 19,0-200mm e odpoviechi
a a a a a a a a a a a a a a a

01-02 03-04 06-10 01-0,2 03-04 0,6-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
f f f f f

Indeks z z z z z
mm mm mm mm mm

Sprezone
powietrze

P11 0,102 0,082 0,051 0,116 0,093 0,058 0,124 0,099 0,062 0,131 0,105 0,066 0,139 0,111 0,070
P12 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,052 0,110 0,088 0,055 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P1.3 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,062 0,110 0,088 0,065 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P14 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,052 0,110 0,088 0,055 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P15 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,062 0,110 0,088 0,055 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P21 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,052 0,110 0,088 0,055 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P2.2 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,052 0,110 0,088 0,055 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P23 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,052 0,110 0,088 0,055 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P2.4 0,089 0,071 0,045 0,103 0,082 0,052 0,110 0,088 0,055 0,117 0,094 0,059 0,123 0,098 0,062
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 0,079 0,063 0,040 0,092 0,074 0,046 0,099 0,079 0,050 0,105 0,084 0,053 0,111 0,089 0,056
P4.2 0,079 0,063 0,040 0,092 0,074 0,046 0,099 0,079 0,050 0,105 0,084 0,053 0,111 0,089 0,056
M.1.1 0,079 0,063 0,040 0,092 0,074 0,046 0,099 0,079 0,050 0,105 0,084 0,053 0,111 0,089 0,056
M.2.1 0,079 0,063 0,040 0,092 0,074 0,046 0,099 0,079 0,050 0,105 0,084 0,053 0,111 0,089 0,056
M.3.1 0,079 0,063 0,040 0,092 0,074 0,046 0,099 0,079 0,050 0,105 0,084 0,053 0,111 0,089 0,056
K11 07164 0,131 0,082 0,188 0,150 0,094 0,200 0,160 0,100 0,212 0,170 0,106 0,224 0,179 0,112
K1.2 0164 0131 0,082 0,188 0,150 0,094 0,200 0,160 0,100 0,212 0,170 0,106 0,224 0,79 0,112
K.21 0,110 0,088 0,055 0,126 0,101 0,063 0,134 0,107 0,067 0,42 0,114 0,071 0,150 0,120 0,075
K.2.2 0,110 0,088 0,055 0,126 0,101 0,063 0,134 0,107 0,067 0,142 0,114 0,071 0,150 0,120 0,075
K.3.1 07164 0131 0,082 0,188 0,150 0,094 0,200 0,160 0,100 0,212 0,170 0,106 0,224 0,179 0,112
K.3.2 0164 0,131 0,082 0,188 0,150 0,094 0,200 0,160 0,100 0,212 0,170 0,106 0,224 0,179 0,112
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 0,130 0,104 0,065 0,150 0,120 0,075 0,160 0,128 0,080 0,170 0,136 0,085 0,180 0,144 0,090
N.3.2 0,130 0,104 0,065 0,150 0,120 0,075 0,160 0,128 0,080 0,170 0,136 0,085 0,180 0,144 0,090
N.3.3 0,130 0,104 0,065 0,150 0,120 0,075 0,160 0,128 0,080 0,170 0,136 0,085 0,180 0,144 0,090
N.4.1
S.1.1 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,075 0,060 0,038 0,079 0,063 0,040 0,084 0,067 0,042
S.1.2 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,075 0,060 0,038 0,079 0,063 0,040 0,084 0,067 0,042
S.21 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,075 0,060 0,038 0,079 0,063 0,040 0,084 0,067 0,042
S.2.2 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,075 0,060 0,038 0,079 0,063 0,040 0,084 0,067 0,042
S.2.3 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035 0,075 0,060 0,038 0,079 0,063 0,040 0,084 0,067 0,042
$.31 0,079 0,063 0,040 0,092 0,074 0,046 0,099 0,079 0,050 0,105 0,084 0,053 0,111 0,089 0,056
S.3.2 0,079 0,063 0,040 0,092 0,074 0,046 0,099 0,079 0,050 0,105 0,084 0,053 0,111 0,089 0,056
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

® 6 0 06 0 0 0 0 0 O fus
O OO OO0 OO O0O O O
O O OO OO O O O O MMS

O O O O O O
O O O O O O
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Frezy VHM

Frezy wysokowydajne
SilverLine - Frez trzpieniowy
n =S ) | wpe [ NEW_| | NEW | | NEW | | NEW |
- g N J
Y ZEFP DPB72S DPB72S DPB72S DPB72S
‘ZZ DCONMS 4 _
|
) i
— ‘ B
r | T
1 ( g \ .
\ { i \
o s el \ \
n_ L~ =i L~
-
=3 =3 =3 =3
CESSSS
~DIN 6527 ~DIN 6527 ~DIN 6527 ~DIN 6527
w18 w0 19 a8 (O[3
50993... 50995.. 50994.. 5099...
DC.; APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm VO VO VO VO
6 10 18 54 6 0,1 5 43,59 06100 43,59 06100
6 13 58 19 21 57 6 0,1 5 43,22 06200 43,22 06200
8 12 22 58 8 0,2 5 57,96 08100 57,96 08100
8 21 77 25 27 63 8 0,2 5 58,95 08200 58,95 08200
10 14 26 66 10 0,2 5 75,63 10100 75,63 10100
10 2 97 30 32 72 10 0,2 b 86,29 10200 86,29 10200
12 16 28 73 12 0,3 5 119,60 12100 119,60 12100
12 26 116 36 38 83 12 0,3 5 105,00 12200 105,00 12200
16 22 34 82 16 0,3 5 189,80 16100 189,30 16100
16 36 155 42 44 92 16 0,3 5 24390 16200 243,90 16200
20 26 42 92 20 0,3 5 292,80 20100 292,80 20100
20 41 195 52 54 104 20 0,3 5 333,80 20200 333,80 20200
P [ ] [ ] [ ] [}
M [ ] [ ] [} [}
K ) ) ® )
N (e} fe) o fe)
S [ ) [} [} [}
H
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WNT \ Performance Frezy VHM

Frezy wysokowydajne
SilverLine - Frez trzpieniowy
A Gteboko$c¢ skrawania: 3x DC
V30 7 [ new [ NEw
S_ 90 T HPC J
% ZEFP DPB72S DPB72S
‘/Z @a DCONMS
)
\? \?
\ /\ /|
’\ i \ I
iy y/
~DIN 6527 ~DIN 6527
w38 w[ O3
50999.. 50949...
DC.; APMX LPR OAL DCONMS., CHW ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm V0 V0
6 19 26 62 6 0,1 5 51,86 06200 51,86 06200
8 25 32 68 8 0,2 5 70,74 08200 70,74 08200
10 31 40 80 10 0,2 5 103,60 10200 103,60 10200
12 37 48 93 12 0,3 5 126,00 12200 126,00 12200
16 49 60 108 16 0,3 5 292,70 16200 292,70 16200
20 61 76 126 20 0,3 5 400,50 20200 400,50 20200
P [ [
M ) )
K ) )
N O (@)
S ) )
H
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Frezy wysokowydajne

SilverLine - Frez trzpieniowy z promieniem naroza
V3 | NEw [ NEW |
B =

ZEFP DPB72S DPB72S

DCONMS D

ﬂ RAGONSKIN DRAGONSKIN
La |

\
| -
N NS
DN (= \ \
‘ \} \}
E — - -
pur} é E
o
<
DC |
RE =3
Norma zaktadowa Norma zaktadowa
na__J3 w3 3
50997... 50998 ...
DCe;s RE.on APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V0 VO
6 0,2 13 58 19 21 57 6 62,18 06202 62,18 06202
6 0,5 13 58 19 21 57 6 62,18 06205 62,18 06205
6 ) 13 58 19 21 57 6 62,18 06210 62,18 06210
8 ] 21 77 25 27 63 8 77,98 08202 77,98 08202
8 , 21 77 25 27 63 8 77,98 08205 77,98 08205
8 ] 21 77 25 27 63 8 77,98 08210 77,98 08210
8 , 21 77 25 27 63 8 77,98 08215 77,98 08215
10 22 9,7 30 32 72 10 97,43 10202 97,43 10202

5
5
1,0 5
0,2 5
0,5 5
1,0 5
1,5 5
0,2 5
10 0,5 22 9,7 30 32 72 10 5 97,43 10205 97,43 10205
10 1,0 22 9,7 30 32 72 10 5 97,43 10210 97,43 10210
10 1,5 22 9,7 30 32 72 10 5 97,43 10215 97,43 10215
10 1,6 22 9,7 30 32 72 10 5) 97,43 10216 97,43 10216
10 2,0 22 9,7 30 32 72 10 5 97,43 10220 97,43 10220
12 0,3 26 11,6 36 38 83 12 5) 150,50 12203 150,50 12203
12 0,5 26 11,6 36 38 83 12 5 150,50 12205 150,50 12205
12 1,0 26 11,6 36 38 83 12 5 150,50 12210 150,50 12210
12 1,5 26 11,6 36 38 83 12 5 150,50 12215 150,50 12215
12 1,6 26 11,6 36 38 83 12 5 150,50 12216 150,50 12216
12 2,0 26 11,6 36 38 83 12 5 150,50 12220 150,50 12220
12 2,5 26 11,6 36 38 83 12 5 150,50 12225 150,50 12225
16 0,3 36 15,5 42 44 92 16 5 227,50 16203 227,50 16203
16 0,5 36 15,5 42 44 92 16 5 227,50 16205 227,50 16205
16 1,0 36 15,5 42 44 92 16 5 227,50 16210 227,50 16210
16 1,5 36 15,5 42 44 92 16 5 227,50 16215 227,50 16215
16 1,6 36 15,5 42 44 92 16 5 227,50 16216 227,50 16216
16 2,0 36 1515 42 44 92 16 5 227,50 16220 227,50 16220
16 2,5 36 15,5 42 44 92 16 5 227,50 16225 227,50 16225
16 3,0 36 15,5 42 44 92 16 5) 227,50 16230 227,50 16230
20 0,3 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20203 340,80 20203
20 0,5 4 19,5 52 54 104 20 5) 340,80 20205 340,80 20205
20 1,0 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20210 340,80 20210
20 1,5 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20215 340,80 20215
20 1,6 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20216 340,80 20216
20 2,0 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20220 340,80 20220
20 2,5 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20225 340,80 20225
20 3,0 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20230 340,80 20230
20 4,0 4 19,5 52 54 104 20 5 340,80 20240 340,80 20240
P ) )
M ) ®
K ) )
N o) o)
$ ) )
H
0
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Frezy VHM
Parametry skrawania

WNT \ Performance

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - SilverLine - Frezy trzpieniowe

50993.../50994 .../50995.../50996 ... /50 997 ... / 50 998 ...

2 @DC=6mm  @DC=8mm  @DC=10mm @DC=12mm GDC=16mm @DC=20mm o LA

% a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

s 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06

= xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC 28
R . o o . e o 5 ¢
P11 205 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o o)
P12 200 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P13 200 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P14 190 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o [e}
P.1.5 190 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P.2.1 200 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P.2.2 190 1,0 0060 0048 0,030 0080 0064 0040 0,00 0080 0050 0120 0,096 0060 0,150 0120 0075 0170 0,136 0,085 ) fo)
P.2.3 180 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098 o) [e}
P.2.4 170 1,0 0060 0048 0,030 0080 0064 0040 0,00 0080 0050 0120 0,096 0060 0,150 0,120 0,075 0170 0,136 0,085 o fo)
P.3.1 180 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P3.2 170 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 ) fo)
P.3.3 145 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0173 0138 0087 0196 0,157 0,098 ) (e}

P.4.1 100 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0,101 0081 0051 0115 0,092 0,058
P.4.2 80 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0,101 0081 0051 0115 0,092 0,058
M.1.1 100 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0101 0081 0051 07115 0,092 0,058
M.2.1 100 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0,026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0101 0081 0051 0115 0,092 0,058
M.3.1 100 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0,053 0033 0080 0064 0040 0101 0081 0051 0115 0,092 0,058
K.1.1 200 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0160 0,28 0080 0,192 0154 0,096 0,240 0192 0,120 0274 0219 0,137
K12 180 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0,160 0128 0080 0192 0,154 0096 0240 0192 0,120 0274 0219 0137
K.2.1 190 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098
K.2.2 170 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098
K.3.1 180 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0,140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098
K.3.2 160 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0,093 0058 0140 0,112 0070 0173 0,138 0,087 0196 0157 0,098

® © 06 0 06 06 00 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O rnusia

O O O O O O
O O O O O O

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 315 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0160 0128 0,080 0,192 0154 0096 0,240 0192 0120 0274 0219 0137 @ o) (e}
N.3.2 315 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0,60 0128 0080 0192 0,154 0096 0240 0192 0120 0274 0219 0137 @ o fo)
N.3.3 250 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0,60 0128 0080 0192 0,154 0096 0240 0192 0120 0274 0219 0137 @ o fo)
N.4.1

S.141 25 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 00860 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.1.2 25 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0,025 0060 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.2.1 25 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0,025 0080 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.2.2 25 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 00860 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.2.3 25 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0,060 0048 0,030 0075 0,060 0038 0084 0067 0042 @

S.3.1 80 1,0 0060 0048 0,030 0080 0064 0040 0,100 0080 0050 0120 0,096 0060 0,150 0,120 0,075 0170 0,136 0085 @

S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1

0]
@) Kat zagtebienia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 2-3°
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - SilverLine - Frezy trzpieniowe

50949 .../50999 ...
ODC=6mm  @DC=8mm ©DC=10mm @DC=12mm @DC=16mm ©DC=20mm OSEZVJEZ'ni
Ef a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
= 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06 01-0203-04 06
= xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC 28
R . o o . e o 5 ¢
P11 165 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o o)
P12 160 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P13 160 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P14 150 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o )
P15 150 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P.2.1 160 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P.2.2 150 1,0 0060 0048 0,030 0080 0064 0040 0,00 0080 0050 0120 0,096 0060 0,150 0120 0075 0170 0,136 0,085 ) fo)
P23 145 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098 o) (e}
P24 135 1,0 0060 0048 0,030 0080 0064 0040 0,100 0080 0050 0120 0,096 0060 0,150 0,120 0,075 0170 0,136 0,085 o fo)
P.3.1 145 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 o fo)
P3.2 135 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098 ) fo)
P.3.3 115 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098 o) (e}

P.4.1 80 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0101 0081 0051 0115 0,092 0,058
P.4.2 65 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0,101 0081 0051 0115 0,092 0,058
M.1.1 80 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0101 0081 0051 07115 0,092 0,058
M.2.1 80 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0,026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0101 0081 0051 0115 0,092 0,058
M.3.1 80 1,0 0038 0030 0019 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0080 0064 0040 0101 0081 0051 0,115 0,092 0,058
K.1.1 160 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0160 0128 0080 0,192 0154 0096 0240 0,192 0,120 0274 0219 0137
K12 145 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0160 0,128 0080 0,192 0154 0,96 0,240 0192 0,120 07274 0219 0,137
K.2.1 150 1,0 0070 0056 0,035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0,140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098
K.2.2 135 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0,173 0138 0087 0196 0,157 0,098
K.3.1 145 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0,140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098
K.3.2 130 1,0 0070 0056 0035 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0112 0070 0173 0138 0,087 0196 0,157 0,098

® © 06 0 06 06 00 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O rnusia

O O O O O O
O O O O O O

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31 250 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0,60 0128 0080 0192 0154 0096 0240 0192 0120 0274 0219 0137 @ fe) e}
N.3.2 250 1,0 0094 0075 0047 0726 0,701 0063 0160 0128 0080 0192 0154 0096 0240 0192 0,120 0274 0219 0137 @ o o
N.3.3 200 1,0 0094 0075 0047 0726 0,701 0063 0160 0128 0080 0192 0154 0096 0240 0192 0,120 0274 0219 0137 @ o o
N.4.1

S.141 20 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0060 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.1.2 20 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0060 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.2.1 20 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0060 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.2.2 20 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0060 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.2.3 20 1,0 0030 0024 0015 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0060 0048 0030 0075 0060 0038 0084 0067 0042 @

S.3.1 65 1,0 0060 0048 0030 0080 0064 0040 0100 0080 0050 0,20 0096 0060 0150 0,120 0075 0170 0136 0085 @

S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1

0]
@) Kat zagtebienia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 2-3°
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - SilverLine - Frezy trzpieniowe - Obrobka trochoidalna

50949 .../50 999 ...

@DC=6mm @ DC=8mm @gDC=10 mm @DC=12mm
g % de de de Ae Qe e de Qe de Qe de Qe
= :i 0,05xDC 0,1xDC 015xDC N 0,05xDC 0,1xDC 015xDC . 0,05xDC 0,1xDC 015xDC N 0,05xDC 01xDC 015xDC .

ndeks 1 E i i i i

P11 280 50° 015 010 0,09 0033 017 012 010 0039 020 014 0712 0045 023 0716 0713 0,051
P12 280 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
P13 280 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
P14 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
P15 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0,039 020 014 012 0,045
P21 280 50° 015 0010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 016 013 0,051
P22 280 50° 015 010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 016 013 0,051
P23 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 0714 012 0,045
P24 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 0710 0039 020 0714 0712 0,045
P31 220 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
P32 220 45° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 0710 0039 020 0714 0712 0,045
P33 200 45° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 0714 012 0,045
P41 180 45° 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 0,09 0,035
P42 160 45° 009 007 005 002t 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
M11 140 45° 0,09 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 0,09 0,035
M.24 140 45° 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 0711 009 0,035
M.31 140 45° 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
K11 300 50° 015 010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 016 013 0,051
K12 300 50° 015 010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 016 013 0,051
K21 300 50° 015 010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 016 0,13 0,051
K.2.2 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 0710 0039 020 0714 012 0,045
K.31 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0,039 020 014 012 0,045
K.3.2 200 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 0710 0039 020 014 0712 0,045
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CAR 80 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
S12 80 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
S.2.1 60 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
S22 60 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
S.2.3
S§.31 140 40° 006 004 004 0014 008 006 005 0018 010 007 006 0023 012 009 007 0028
s3.2 100 40° 006 004 004 0014 008 006 005 0018 010 007 006 0023 012 009 007 0028
S.3.3
AR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

0] )
@) Kat zagtebienia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 2-3° @ Gteboko$¢ skrawania odpowiada dtugosci krawedzi skrawajacej
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania

50949 .../50 999 ...

@ DC =16 mm @ DC =20 mm - olpﬁvvi.i‘;’m
Ae e Ae de Qe de
0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC . 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC . e g
Indeks fy f §§ g
mm mm wn a =
P4 027 019 016 0060 030 021 017 0,066 e o
P12 025 018 014 0055 028 020 016 0062 e o
P13 025 018 014 0055 028 020 016 0,062 e o
P14 025 018 014 0055 028 020 016 0,062 e o
P15 025 018 014 0055 028 020 016 0,062 e o
P21 027 019 016 0060 030 021 017 0066 e o
P22 027 019 016 0060 030 021 017 0066 e o
P23 025 018 014 0055 028 020 016 0062 e o
P24 025 018 014 0055 028 020 016 0062 e o
P31 025 018 014 0055 028 020 016 0062 e o
P32 025 018 0714 0055 028 020 016 0062 e o
P33 025 018 0714 0055 028 020 016 0062 e o

P41 019 013 011 0042 021 015 0712 0,047
P42 019 013 011 0042 021 015 012 0047
Mi1 019 013 011 0042 021 015 012 0,047
m21 019 013 011 0042 021 015 012 0,047
M31 019 013 011 0042 021 015 012 0,047
Ki1 027 019 016 0060 030 021 017 0,066
K12 027 019 016 0060 030 021 017 0,066
K21 027 019 016 0060 030 021 017 0,066
K22 025 018 014 005 028 020 0716 0,062
K31 025 018 014 0055 028 020 016 0,062
K32 025 018 014 005 028 020 0716 0,062
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
si1 011 008 007 0026 013 009 008 0,029
si12 011 008 007 0026 013 009 008 0029
s21 011 008 007 0026 013 009 008 0,029
s22 011 008 007 0026 013 009 008 0,029
S.2.3
s§31 016 011 009 003 018 012 010 0,040
s32 016 011 009 0035 018 012 0710 0,040
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

O OO OO0OOe® e e e @ OO OO OOOO O O O O Emusja

® 6 06 06 0 O
O O O O O O
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WNT \ Performance

Informacje techniczne

HDC - Heavy Duty Chuck
~Precyzyjny uchwyt z tuleja zaciskowa do obrdbki ciezkiej”

Wysuwanie sie frezow to problem, ktdry zna kazdy specjalista od obrdbki skrawaniem. Nasze narzedzia sg stale udoskonalane i oferuja
coraz wieksza moc. Dlatego uchwyty narzedziowe stajg sig coraz wazniejsze, poniewaz muszag wytrzymywac te sity. Wazng role odgrywaja
tu przede wszystkim sity mocowania. Majg one na celu przeciwdziatanie wysuwaniu sie narzedzia i zapewnienie bezpiecznej obrobki.
Znany uchwyt Weldona jest nadal popularnym urzadzeniem mocujacym, chociaz ma on swoje wady w zakresie elastycznosci, ttumienia i
doktadnosci.

CERATIZIT rozszerza swojg oferte o uchwyt, opracowany specjalnie

do ciezkiej obrobki skrawaniem / obrébki zgrubnej,

HDC - Heavy Duty Chuck. Precyzyjny uchwyt z tulejg zaciskowa,

w ktorym szczegoing uwage zwrdcono na dobre ttumienie drgan i
stabilng konstrukcje korpusu uchwytu. Dzieki temu HDC jest

precyzyjnym uchwytem z tulejg zaciskowg o uniwersalnym

zastosowaniu do obrobki wykanczajacej i zgrubnej az po frezowanie -
trochoidalne lub do bezpiecznej obrobki materiatdw o wysokiej
wytrzymatosci i wysokiej ciagliwosci.

To przemawia za uchwytem HDC:

a optymalna sita mocujaca, uniemozliwiajaca przekrecenie sie tulei zaciskowej w gniezdzie

a stabilna konstrukcja korpusu podstawowego, dzieki ktorej powstaje mozliwie niewiele drgan

4 maksymalne ttumienie, tak aby wszelkie wystepujace drgania mogty by¢ skutecznie
ttumione

a doktadnos$c ruchu obrotowego < 3 pm przy dtugosci skrawania 3xD

Petna wydajno$¢ dzieki tozyskom kulkowym skosnym:

Pomimo bardzo dobrych wtasciwosci ttumigcych, wady zawsze przewazaty nad zaletami nakretek mocujacych tozyskowanych kulkowo.
Dopiero nakretka mocujaca HDC, wyposazona w specjalnie zaprojektowane i zgtoszone do opatentowana tozysko kulkowe skosne,
eliminuje te stabosci.

Jedyne w swoim rodzaju utozenie panewek tozyskowych umozliwia:

a Zastosowanie kulek 0 znacznie mniejszej Srednicy. Podwaja to liczbe kulek i zwieksza
powierzchnie przylegania. Cisnienie powierzchniowe odpowiednio sie zmnigjsza i
zmniejsza sie weiskanie w bieznie tozyska tocznego.

4 Rozdzielenie funkcji mocowania i zwalniania za pomocg specjalnego pierscienia
zabezpieczajacego, ktory przejmuje wszystkie wystepujace, czesciowo uderzeniowo,
sity podczas odkrecania nakretki i wyciggania tulei zaciskowej. Panewki tozyska nie

Konwencjonalne fozyska kulkowe zwykfe: pofaczenie ulegaja uszkodzeniu w wyniku dziatania sity podczas otwierania.
dociskowe podczas mocowania (czerwone) lub
zwalniania (niebieskie) a Zastosowanie stali fozyskowej hartowanej na wskros, ktéra w przeciwienstwie do

stali hartowanej dyfuzyjnie, jak to ma miejsce w innych rozwigzaniach, przeciwdziata
whijaniu sie kulek.

A Montaz tozyska bez dodatkowego otworu wiewowego dla kulek. Zapobiega to
zakleszczaniu sig kulek lub ich wydostawaniu sie do otworu wlewowego.

a Konstrukcja biezni kulek bez otworu przerywajacego. Ma to pozytywny wptyw na
niewywazenie resztkowe i wtasciwosci ruchu obrotowego.

tozyska kulkowe skosne w uchwycie HDC:
potaczenie dociskowe podczas mocowania
(czerwone) lub zwalniania (niebieskie)
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WNT \ Performance

ISO 7388-1 - SK Uchwyty ze stozkiem niesamohamownym

Precyzyjny uchwyt z tulejg zaciskowag ER - HDC

HDC = Heavy Duty Chuck, uchwyt skonstruowany specjalnie do obrébki zgrubnej
do nakretki mocujacej Heavy-Duty

maksymalny zakres zacisku zgodny z IS0, zakres tolerancji H10

do zamocowania potrzebny jest klucz pierscieniowy

Prmax = 80 barow

dostepne rowniez z Balluf-chip

> > > > > >

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy tacznie z nakretkg mocujaca bez Wkret zderzakowy

LSCX LSCX
< B
&Y H—|
(2}
= [2]
E oY Mk 3 %
8 ®lg
|2
LPR
cylindryczny stozkowy
AD AD
G 6,3 Ny, 18000 G 6,3 Ny 18000
cylindryczny stozkowa
84400... 84400...
Uchwyt DCONWS LPR DLN  LSCX 15 (1) ALP dla tulejki EUR EUR
mm mm mm mm mm ° zaciskowej Y8 Y8
SK 40 2-20 65 53 85 41-65(27-47) 470E (ER32) 167,90 12079
SK 50 2-20 70 53 91 41-71(27-53) 10 470E (ER32) 269,90 12078
SK 50 2-20 100 53 121 41-74(27-56) 10 470E (ER32) 315,20 22078

(e}
@ LSCX = gtebokos$¢ wsunigcia bez Sruby oporowej

l, = gtebokos¢ wsuniecia Sruba oporowa 1, wymiary w nawiasach (l,) = gteboko$¢ wsunigcia Sruba oporowa 2

Nakretka Wkret Wkret
mocujaca zderzakowy 2 zderzakowy 1
84950 ... 83950 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y8 Y8 Y8
2-20 54,59 30100 M22x1,5-SW6 16,38 402 M22x1,5-SW6 11,76 401
Wyposazenie
P — ] - /
W e 1 o
e > o
i’ vl -T
Tuleja zaciskowa ER Sworznie zaciggajace Pozostate Klucz pierscieniowy Klucz pierscieniowy -
korcowka
— 256-266 — 1114112 — 273 — 65 — 65
Wszystkie akcesoria znajda Paistwo w naszym nowym katalogu techniki mocowar Te dwa akcesoria znajda Panstwo tutaj
— rozdziat 16, Uchwyty narzedziowe i akcesoria — UP2DATE 07/2021
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ISO 7388-2 - BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

Precyzyjny uchwyt z tulejg zaciskowag ER - HDC

A HDC = Heavy Duty Chuck, uchwyt skonstruowany specjalnie do obrébki zgrubnej
A donakretki mocujgcej Heavy-Duty
A maksymalny zakres zacisku zgodny z IS0, zakres tolerancji H10
A do zamocowania potrzebny jest klucz pierscieniowy

A Dpex = 80 barow

A dostepne rowniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy tacznie z nakretkg mocujaca bez Wkret zderzakowy

LSCX

DLN
DCONWS
T

Uchwyt DCONWS

BT 40
BT 40

BT 50
BT 50

cylindryczny

mm
2-20
2-20

2-2

0
2-20

DLN
DCONWS|

LSCX

mm
80
85

114
140

LSCX

==
—

stozkowy

2 (I)

mm
41-63 (27 -45)
41-63 (27 -45)

41-80 (27-62)
41-80(27-62)

ALP dla tulejki

° zaciskowej
470E (ER32)
470E (ER32)

10 470E (ER32)
10 470E (ER32)

) il
ET ET
AD AD

G 6,3 Npex 18000 G 6,3 nppe 18000

cylindryczny stozkowa
84400... 84400...
EUR EUR
Y8 Y8

174,10 12069
181,30 22069

269,90 12068
315,20 22068

o
@ LSCX = gtebokos¢ wsuniecia bez Sruby oporowej

l, = gtebokos¢ wsuniecia Sruba oporowa 1, wymiary w nawiasach (l,) = gteboko$¢ wsunigcia Sruba oporowa 2

Czesci zamienne
DCONWS
2-20

Wyposazenie

Nakretka
mocujaca

84 950 ...

EUR
Y8
54,59 30100 M22x1,5-SW6

0 -

Tuleja zaciskowa ER Sworznie zaciggajace Pozostate
— 256-266 — 1114112 — 273

Wszystkie akcesoria znajda Paistwo w naszym nowym katalogu techniki mocowar
— rozdziat 16, Uchwyty narzedziowe i akcesoria

62

- &
°)

Klucz pierscieniowy Klucz pierscieniowy -
korcowka
— 65 — 65

Te dwa akcesoria znajda Panstwo tutaj
— UP2DATE 07/2021

Wkret Wkret
zderzakowy 2 zderzakowy 1
83950 ... 83950 ...
EUR EUR

Y8 Y8

16,38 402 M22x1,5-SW6 11,76 401
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WNT \ Performance

ISO 7388-2 - BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

Precyzyjny uchwyt z tulejg zaciskowg ER - HDC - BT-FC
HDC = Heavy Duty Chuck, uchwyt skonstruowany specjalnie do obrébki zgrubnej

do nakretki mocujacej Heavy-Duty

maksymalny zakres zacisku zgodny z IS0, zakres tolerancji H10

do zamocowania potrzebny jest klucz pierscieniowy

Prmax = 80 barow

dostepne rowniez z Balluf-chip

> > > > > >

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy tacznie z nakretkg mocujaca bez Wkret zderzakowy

LSCX LSCX
& MA
%) AR
z| 2k 2| 2 i | i
B
(IRt e\
I, I,
LPR LPR
cylindryczny stozkowy
AD AD
G 6,3 Ny, 18000 G 6,3 Ny 18000
cylindryczny stozkowa
84400... 84400...
Uchwyt DCONWS LPR DLN  LSCX 15 (1) ALP dla tulejki EUR EUR
mm mm mm mm mm ° zaciskowej Y8 Y8
BT-FC40 2-20 60 53 80 41-63 (27 - 45) 470E (ER32) 262,70 12064
BT-FC40 2-20 90 53 95 41-65(27-47) 470E (ER32) 269,90 22064
BT-FC50 2-20 75 53 14 41-81(27-63) 10 470E (ER32) 437,80 12063
BT-FC50 2-20 105 53 144 41-81(27-63) 10 470E (ER32) 441,90 22063

o
@ LSCX = gtebokos¢ wsuniecia bez Sruby oporowej

l, = gtebokos¢ wsuniecia Sruba oporowa 1, wymiary w nawiasach (l,) = gteboko$¢ wsunigcia Sruba oporowa 2

Wyposazenie
I SR A - &
B0 - o
U T
Tuleja zaciskowa ER Sworznie zaciagajace Pozostate Klucz pierscieniowy Klucz pierscieniowy -
korcowka
— 256-266 — 1114112 — 273 — 65 — 65
Wszystkie akcesoria znajda Paistwo w naszym nowym katalogu techniki mocowar Te dwa akcesoria znajda Panstwo tutaj
— rozdziat 16, Uchwyty narzedziowe i akcesoria — UP2DATE 07/2021
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WNT \ Performance ISO 12164 - HSK-A Trzpienie stozkowe drazone z kotnierzem przylgowym

Precyzyjny uchwyt z tulejg zaciskowag ER - HDC

A HDC = Heavy Duty Chuck, uchwyt skonstruowany specjalnie do obrébki zgrubnej
A donakretki mocujgcej Heavy-Duty

A maksymalny zakres zacisku zgodny z IS0, zakres tolerancji H10

A do zamocowania potrzebny jest klucz pierscieniowy

A Dpex = 80 barow

A dostepne rowniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy tacznie z nakretkg mocujaca bez Wkret zderzakowy

LSCX
LSCX 2
g/
> >
= 51 32 ‘
(1, \
: ¥
LPR =
cylindryczny stozkowy | NEW | | NEW |
G 6,3 Ny 18000 G 6,3 Ny, 18000
cylindryczny stozkowa
84400... 84400...
Uchwyt DCONWS LPR DLN  LSCX 15 (1) ALP dla tulejki EUR EUR
mm mm mm mm mm ° zaciskowej Y8 Y8
HSK-A63 2-20 70 53 45 41-57 (27 -39) 470E (ER32) 206,00 12057
HSK-A63 2-20 100 53 72 41-57 (27 - 39) 470E (ER32) 206,00 22057
HSK-A100 2-20 100 53 68  41-54(27-36) 10 470E (ER32) 342,00 22055

(e}
@ LSCX = gtebokos$¢ wsunigcia bez Sruby oporowej

l, = gtebokos¢ wsuniecia Sruba oporowa 1, wymiary w nawiasach (l,) = gteboko$¢ wsunigcia Sruba oporowa 2

Nakretka Wkret Wkret
mocujaca zderzakowy 2 zderzakowy 1
84950 ... 83950 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y8 Y8 Y8
2-20 54,59 30100 M22x1,5-SW6 16,38 402 M22x1,5-SW6 11,76 401
Wyposazenie
Y- - 1 >
+ 3/ Vi -T o
Tuleja zaciskowa ER Pozostate Klucz pierscieniowy Klucz pierscieniowy -
koricowka
— 256-266 — 273 — 65 — 65
Wszystkie akcesoria znajda Panstwo w naszym nowym katalogu tech- | Te dwa akcesoria znajda Parstwo tutaj
niki mocowari — rozdziat 16, Uchwyty narzedziowe i akcesoria — UP2DATE 07/2021
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WNT \ Performance A
daptery

Akcesoria / Klucz mocujacy do precyzyjnego uchwytu z tuleja zaciskowa ER - HDC

Klucz pierscieniowy Klucz pierscieniowy - nasadka na klucz
A \Wykonanie CP = do nakretek mocujacych Centro-P
A Wykonanie STD = do standardowych nakretek mocujacych dynamometryczny
A \Wykonanie HDC = do nakretek mocujgcych HDC A Wykonanie CP = do nakretek mocujacych Centro-P
A Wykonanie STD = do standardowych nakretek mocujacych
A Wykonanie HDC = do nakretek mocujgcych HDC
Y e
84 950 ...
DLN EUR
dla nakretki mocujacej i Y8
470E/ER 32 HDC 53 79,31 30200 84 950
i L. DLN TQX kwadrat EUR
dla nakretki mocujacej T T Y8
470E/ER 32 HDC 53 20-200 14x18 79,31 30300
Przedtuzka HSK-T
A do mocowania uchwytéw HSK zgodnie z ISO 12164-3
A pasuje rowniez do HSK-A i HSK-C
A na zapytanie dostepne rowniez z Balluff-Chip
4{ |
LPR
84621 ...
Uchwyt LPR EUR
mm Y8
HSK-T 63 80 528,90 08037
HSK-T 63 120 564,10 12037
HSK-T100 125 705,20 12535
HSK-T100 160 749,30 16035
HSK-T100 200 802,20 20035
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WNT \ Standard

Uchwyty narzedziowe
ISO 7388-1 - SK Uchwyty ze stozkiem niesamohamownym

Uchwyt hydraulichny - uchwyt stozkowy, wykonanie krotkie i stabilne

A Do chwytéw VHM i HSS z tolerancja h6 lub wigksza
A dostepne rowniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:
Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i srubg dociskowa

LSCX

BD
BTED
DCONWS ‘

Uchwyt DCONWS LPR BD BTED LB LSCN
mm mm mm mm mm mm
SK 40 12 500 42 32 310 46
SK 40 20 645 49 38 455 4
SK 50 20 645 49 38 455 A

Czesci zamienne
DCONWS

12

20

66

LSCX ~ THID
mm
56  M8x1
51 Mi16x1

51 Mi16x1

Sruba dociskowa

83950...

EUR
Y7

Al
G 2,5 npa 25000

83430...

EUR

Y8
156,90 01279
156,90 02079

280,40 02078

B

Wkret zderzakowy
zwew.doprowa-
dzeniem chtodziwa

83950...

EUR
Y7

5064 440 M8x1x13,5-SW3 835 420
564 440 M16x1x13,5-SW8 9,62 424
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WNT \ Standard

Uchwyty narzedziowe
ISO 7388-2 - BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

Uchwyt hydraulichny - uchwyt stozkowy, wykonanie krotkie i stabilne

A Do chwytéw VHM i HSS z tolerancja h6 lub wigksza
A dostepne rowniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:

Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i srubg dociskowa
LSCX

LSCN

THID

BD
BTED

DCONWS

Uchwyt DCONWS LPR BD BTED LB LSCN LSCX THID

mm mm mm mm mm mm mm
BT 40 12 580 42 32 310 36 46 M8x1
BT 40 20 725 49 38 455 41 51 Mi6x1
BT 50 20 835 49 38 455 41 51 Mi6x1

Czesci zamienne
DCONWS

12

20

cuttingtools.ceratizit.com

Sruba dociskowa

83950...

EUR
Y7

Al
G 2,5 npa 25000

83430...

EUR

Y8
156,90 01269
156,90 02069

280,40 02068

B

Wkret zderzakowy
zwew.doprowa-
dzeniem chtodziwa

83950...

EUR
Y7

5064 440 M8x1x13,5-SW3 835 420
564 440 M16x1x13,5-SW8 9,62 424
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Uchwyty narzedziowe
WNT \ Standard ISO 12164 - HSK-A Trzpienie stozkowe drazone z kotnierzem przylgowym

Uchwyt hydraulichny - uchwyt stozkowy, wykonanie krotkie i stabilne

A Do chwytéw VHM i HSS z tolerancja h6 lub wigksza
A dostepne rowniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:

Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i srubg dociskowa

LSCX
LSCN

BD_2

,_
w
THID

DCONWS ‘ ‘
b

LPR

A
G 2,5 N, 25000
83430...
Uchwyt DCONWS LPR BD_1 BD_2 BTED LB LB_1 LSCN LSCX THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
HSK-A 63 12 80 42 525 32 54 34 36 46 M8xi 174,60 01257
HSK-A 63 20 80 49 525 38 54 36 A4 51 M8x1 174,60 02057
HSK-A 100 12 85 42 525 32 51 34 36 46 M8xi 245,00 01255
HSK-A 100 20 85 49 525 38 51 36 4 51 M8x1 245,00 02055
Sruba dociskowa Wkret zderzakowy

zwew.doprowa-
dzeniem chtodziwa

83950 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR
DCONWS Y7 Y7
12 M10x1x12 564 440 M8x1x13,5-SW3 8,35 420
20 M10x1x12 564 440 M8x1x13,5-SW3 8,35 420
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ToolScope

Petna kontrola procesu
z systemem ToolScope

Cyfrowe monitorowanie Panstwa produkciji

Kontrola procesu

Ochrona obrabiarki

Dokumentacja i digitalizacja
cutting.tools/pl/toolscope

1]

i

ul

}Tﬁm
g

r«vwr'

4

.

B
= 3
&

|ﬂ

)

o

11

e

1



https://cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/przegl_d-us_ug/toolscope.html

WNT \ Performance ISO 10889 - uchwyt narzedziowy VDI z chwytem cylindrycznym

Uchwyt prostokatny poprzeczny z DirectCooling - B1 / B2 / B3 / B4

A Podwojne zazebienie do zastosowania normalnego i nad gtowica obrébczg

A Listwy mocujace moga by¢ umieszczane na gorze lub na dole (zastosowanie lewe i prawe).
A douchwytu obrotowego z DirectCooling

A mozna stosowac do 100 bar

[ NEW
OAW
=) RADW
o
o
X
[ass I
A | A a—"d 2
[0/ 0%, =
NS e}
V| ——= <
-
[m)]
o
I
[ass
podwajny
Direct
Cooling
82245 ...
Uchwyt  HF .1 LFgus LPR OAW RADH RADW  hs OAH RHCDL RHCDU EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
VDI 20 16 16 30 55 30 30,0 30 60 22 22 205,90 01629
VDI 20 16 26 40 55 30 30,0 30 60 22 22 205,90 51629
VDI 25 16 16 30 55 30 30,0 30 60 22 22 205,90 01628
VDI 30 20 22 40 70 39 35,0 39 78 26 26 205,90 02027
VDI 40 25 22 44 85 47 42,5 47 94 33 33 242,90 02526
VDI 50 25 22 44 98 55 50,0 55 110 42 42 302,60 02525
Uchwyt prostokatny podtuzny z DirectCooling - C1 / C2 / C3 / C4
A Podwojne zazebienie do zastosowania normalnego i nad gtowica obrébczg
A Listwy mocujace moga by¢ umieszczane na gorze lub na dole (zastosowanie lewe i prawe).
A do uchwytu obrotowego z DirectCooling
A mozna stosowac do 100 bar
[ NEW
LPR OAW .
2
LF 3 RADW
— = Fo0)
= ‘ iR o
©0°® D | bl ] %
‘ 1 °C®
- | E‘ Y
9( 9]
T T
podwajny
Direct
Cooling
82 246 ...
Uchwyt  HFgo; LF LPR  OAW RADH RADW  h; OAH RHCDL RHCDU EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
VDI 30 20 30 70 74 39 39,0 39 78 26 26 236,80 02027
VDI 40 25 30 85 94 47 52,5 47 94 35 35 282,10 02526
VDI 50 25 30 85 105 50 63,0 50 100 42 42 360,30 02525
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WNT \ Performance ISO 10889 - uchwyt narzedziowy VDI z chwytem cylindrycznym

Uchwyt prostokatny poprzeczny z DirectCooling - B1 / B4

A Podwojne zazebienie do zastosowania normalnego i nad gtowica obrébczg
A do uchwytu obrotowego z DirectCooling
A mozna stosowac do 100 bar

=
LPR 5 OAW —
LF o
Q RADW
= a
T ©
7,—| ‘r//‘ r_c E
e 5|0
v ; é
-
[a]
o
I
o
podwajny
Direct
Cooling
82 247 ...
Uchwyt  HF .1 LFgus LPR OAW RADH RADW  hs OAH RHCDL RHCDU EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
VDI 30 20 22 40 70,0 38 350 315 695 295 22 158,50 02027
VDI 40 25 22 44 85,0 48 425 380 860 350 30 187,40 02526
VDI 50 25 22 44 92,5 48 50,0 430 910 430 30 232,60 02525
Uchwyt prostokatny poprzeczny z DirectCooling - B2 / B3
A Podwojne zazebienie do zastosowania normalnego i nad gtowica obrébczg
A do uchwytu obrotowego z DirectCooling
A mozna stosowac do 100 bar
E
OAW
LPR 2 =
LF| RADW o ‘
‘ I
| [ang
© |
] H' o AN
[ | < T v A
T Oo| A
<< f
= ‘
-}
o
o
T
[ans
podwajny
Direct
Cooling
82 247 ...
Uchwyt  HF .1 LFgus LPR OAW RADH RADW  hs OAH RHCDL RHCDU EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
VDI 30 20 22 40 70,0 38 350 315 695 295 27 158,50 12027
VDI 40 25 22 44 85,0 48 425 380 860 350 30 187,40 12526
VDI 50 25 22 44 92,5 48 50,0 430 910 350 38 232,60 12525
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WNT \ Performance

ISO 10889 - uchwyt narzedziowy VDI z chwytem cylindrycznym

Uchwyt prostokatny podtuzny z DirectCooling - C1 / C4

A Podwojne zazebienie do zastosowania normalnego i nad gtowica obrébczg
A do uchwytu obrotowego z DirectCooling

A mozna stosowac do 100 bar

LPR

h5

RADH

Uchwyt
VDI 30
VDI 40

VDI 50

Uchwyt prostokatny podtuzny z DirectCooling - C2 / C3

HF 004
mm
20
25

25

LPR
mm
70
85

85

_ RHCDU

RHCDL

0AW
mm
70,0
85,0

90,5

RADH RADW
mm mm
38 350
48 425
48 480

hs
mm
32

38

44

0AH
mm
70
86

92

RHCDL RHCDU

mm  mm
26 22
35 30
42 35

A Podwojne zazebienie do zastosowania normalnego i nad gtowica obrébczg
A do uchwytu obrotowego z DirectCooling
A mozna stosowac do 100 bar

LPR
- —]
R
I
[a]
<
o
Uchwyt HF 0/-0.1
mm
VDI 30 20
VDI 40 25
VDI 50 25

72

=

LPR
mm
70

85

85

_RHCDU

RHCDL

0AW
mm
76
90

95

RADH RADW
mm mm
38 410
48 475
48 525

hs
mm
32
38

44

0AH
mm
70
86

92

RHCDL RHCDU

mm  mm
26 26
35 30
42 37

podwajny
Direct

Cooling

82248 ...
EUR

Y8
181,20 02027
216,20 02526

275,90 02525

podwajny
Direct

Cooling

82248 ...
EUR
Y8
181,20 12027
216,20 12526

275,90 12525
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WNT \ Performance

ISO 10889 - uchwyt narzedziowy VDI z chwytem cylindrycznym

Uchwyt do przecinania do listew do przecinania z DirectCooling

A Podwojne zazebienie do zastosowania normalnego i nad gtowica obrébczg

A (o listew do przecinania z DirectCooling

A mozna stosowac do 100 bar

OAW
2
RADW 3
— |
<& !
z -
S é =
o \ i
o
(@]
I
o
Uchwyt HF LPR
mm mm
VDI 30 26 50
VDI 40 32 50
VDI 40 26 50
VDI 50 32 50

cuttingtools.ceratizit.com

H:: _

0AW
mm
70

85
85

100

|

RADH RADW
mm mm
37 350
40 425
40 425
45 50,0

LPR
o
'
I I
R i :
I
hs OAH RHCDL RHCDU
mm mm mm mm
32 69 30 25
43 83 31 31
43 83 31 31
43 88 37 35

,RHCDU

RHCDL ,

RADH| h, |

OAH

Direct

Cooling

lewe

82249 ...

EUR
Y8
397,40 12627

446,80 13226
446,80 12626

533,20 13225

Direct

Cooling

prawe

82249 ...

EUR
Y8
397,40 02627

446,80 03226
446,80 02626

533,20 03225
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WNT \ Performance

ISO 10889 - uchwyt narzedziowy VDI

Listwa mocujaca

OAL

OAH

@

OAL OAW OAH
mm mm mm
530 127 115
540 160 150
675 16,0 150
680 21,0 190
830 205 190
90,0 205 190
Klin zaciskowy
OAL

@

RCRCRCRCY

AW

OAH

OAL OAW OAH
mm mm mm
70 14 73
85 14 73
100 14 73
Podktadki
OAL  OAH
=
= 1
2 <
OAL OAW OAH
mm mm mm
53,0 14 6,1
67,5 18 6,3
83,0 22 75
90,0 22 75
74

82250 ...

EUR

Y8

11,53 05300
11,53 05400
14,41 06750
14,41 06800
17,29 08300
20,59 09000

82250...

EUR
Y8
14,41 07000
17,29 08500
20,59 10000

S

82 250 ...

EUR
Y8
23,06 15300
28,82 16750
35,00 18300
40,35 19000

Sruba do dyszy kulistej

THOD

M3x10
M4x10
M5x12
M6x12

Dysza kulista natryskowa

THID BD

mm
M5 8
Mé 10
Mé 12
Mé 14

4

82 950 ...

EUR

Y8
2,26 31000
2,26 31300
2,88 31100
3,50 31200

82 950 ...

EUR

Y8

5,76 30600
7,21 30900
8,65 30700
10,29 30800

Pierscien uszczelniajacy (0-ring) do klina zaciskowego

Wielkosé

013 x @2
018 x @2
022 x 92

O

82950...

EUR

Y8

4,32 32600
5,76 32700
5,76 32800
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WNT \ Performance

ISO 10889 - uchwyt narzedziowy VDI

Pierécien uszczelniajacy (0-ring) do dyszy kulistej  Sruba do klina zaciskowego

O

82950 ...
Wielkosé EUR
Y8
95 x @1,5 2,26 31400
Q7 x 91,5 2,26 31700
Q7 x 02,5 2,26 31500
@10 x @2 2,26 31600

Pierscien typu Quad

O

82 950 ...
Wielkosé EUR
Y8
021,95 x 01,78 8,65 32400
028,3 x 01,78 10,29 32500

Sruba zamykajaca do dyszy kulistej

82950 ...
THOD OAL EUR
mm Y8
M5 6 2,47 32900
M6 6 2,47 33000

cuttingtools.ceratizit.com

THOD

M5x12
M6x16
M6x20
M8x20
M8x25

4

82 950 ...

EUR

Y8
2,88 31800
4,32 32200
4,32 31900
5,76 32300
7,21 32100
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Doosan/Spinner - BMT 45 - uchwyt prostokatny podtuzny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
[ NEW |
LPR OAW
= @]
| et
\ T
o || &
lewe
82480 ...
Uchwyt  Ukfadotwo- HF  LPR QAW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 45 58x58 20 60 995

Doosan/Spinner - BMT 45 - uchwyt prostokatny poprzeczny

A wersja bezposrednio taczona Srubami

LPR

LF OAW
1 [®
=® I loedloeo
uf i + oe o
e ol

Uchwyt Uktad otwo- HF LF LPR  OAW
row mm mm mm mm
BMT 45 58x58 20 40 60 103

76

330,10 00001

lewe

82 480 ...

EUR
Y7
346,90 01002
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Doosan/Spinner - BMT 45 - uchwyt prostokatny wielokrotny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
E
LPR OAW
— 7 e | %
v e
—————— e . &1
82480 ...
Uchwyt  Uktadotwo- HF  LPR  OAW EUR
row mm mm mm Y7
BMT 45 58x 58 20 60 124 458,90 02003

Doosan/Spinner - BMT 45 - uchwyt kombinowany

A wersja bezpo$rednio taczona $rubami

DCONWS

Uchwyt

BMT 45
BMT 45

cuttingtools.ce

Uktad otwo-
row
58 x 58
58 x 58

ratizit.com

OAH
Je
o
o
w| -
-
DCONWS OAH
mm mm mm
32 75
32 75

chtodzenie
wewnetrzne

82480 ...
EUR

Y7
352,70 03004
596,90 03005
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Doosan - BMT 55 - uchwyt prostokatny podtuzny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
[ NEW |
LPR OAW
T i
lewe
82481 ...
Uchwyt  Ukfad otwo-  HF LPR  OAW EUR
Y7

row mm mm mm
BMT 55 64 x64 25 60 118

Doosan - BMT 55 - uchwyt prostokatny poprzeczny

A wersja bezposrednio taczona Srubami

Uchwyt Ukfad otwo-  HF LPR  OAW
row mm mm mm
BMT 55 64 x 64 25 70 105

78

358,10 00001

lewe

82481 ...

EUR
Y7
358,10 01002
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Doosan - BMT 55 - uchwyt prostokatny wielokrotny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
[ NEW |
LPR OAW
| &
82481 ...
Uchwyt Uktad otwo-  HF LPR  O0AW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 55 64 x 64 25 65 151

Doosan - BMT 55 - uchwyt do wytaczadet

A wersja bezpo$rednio taczona $rubami

‘

LPR

DCONWS

OAH

Uchwyt Uktad otwo- DCONWS  LF LPR
row mm mm mm

BMT55 64 x 64 40 60 90

cuttingtools.ceratizit.com

OAH  OAW
mm  mm
90 10

522,40 02003

chtodzenie
wewnetrzne

82481 ...

EUR
Y7
352,70 04004

79



WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
EMAG - BMT 55 - uchwyt prostokatny podtuzny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
[ NEW |
OAW
S ([ Q)
5 || ¢ Qﬁ
lewe
82482 ...
Uchwyt  Uklad otwo-  HF LPR  OAW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 55 64 X 64 25 60 126

EMAG - BMT 55 - uchwyt prostokatny poprzeczny

A wersja bezposrednio taczona $rubami

Uchwyt Uktad otwo- HF LPR  O0AW
row mm mm mm
BMT 55 64 x 64 25 70 105

EMAG - BMT 55 - uchwyt do wytaczadet

A wersja bezposrednio taczona Srubami

LPR

OAH

DCONWS

Uchwyt Uktad otwo- DCONWS LPR OAW  OAH
row mm mm mm mm
BMT55 64 x64 32 75 85 90

80

349,60 00001

lewe

82482 ...
EUR
Y7

358,10 01002

chtodzenie
wewnetrzne

82482...
EUR

Y7
427,40 04003
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
HAAS/ Doosan - BMT 65 - uchwyt prostokatny podtuzny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
[ NEW |
LPR ‘ OAW
= e,
o ol | B S
L B i
| @&
5 o e
lewe
82483 ...
Uchwyt  Ukfad otwo-  HF LPR  OAW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 65 70x73 25 70 131

HAAS/ Doosan - BMT 65 - uchwyt prostokatny poprzeczny

A wersja bezposrednio taczona Srubami

Uchwyt Ukfad otwo-  HF LPR  OAW
row mm mm mm
BMT 65 70x73 25 825 100

cuttingtools.ceratizit.com

563,50 00001

prawe

82483 ...

EUR
Y7
425,40 05002
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
HAAS/ Doosan - BMT 65 - uchwyt prostokatny wielokrotny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
A doprawego i lewego kierunku obrotu
[ NEW |
LPR ‘ OAW
660 |
g o
82483 ...
Uchwyt Uktad otwo-  HF LPR  O0AW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 65 70x73 25 80 152

HAAS/Doosan - BMT 65 - uchwyt kombinowany

A wersja bezpo$rednio taczona rubami
A wersja dwustronna

w

s OAW OAH

8 e, Vo S F
©10 00 T o
tree oo Sy
1 7 =T

Uchwyt Uktad otwo- DCONWS  LF 0AH LPR  OAW
row mm mm mm mm mm
BMT 65 70x73 40 72 96 100 125

82

548,50 02003

chtodzenie
wewnetrzne

82483 ...

EUR
Y7
747,40 03004

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Mori/Seiki - BMT 40 - uchwyt prostokatny podtuzny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
A doprawego i lewego kierunku obrotu
[ NEW |
LPR OAW
¢ o ] e
EXE RSl
lewe
82484 ...
Uchwyt  Uktad otwo-  HF LPR  OAW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 40 70x62 20 95 115

Mori/Seiki - BMT 40 - uchwyt prostokatny poprzeczny

A wersja bezpo$rednio taczona Srubami
A o prawego i lewego kierunku obrotu

LPR ‘ OAW
T f%@l §<t> s <
= i
. | &)

Uchwyt Ukfad otwo-  HF LPR  OAW
row mm mm mm
BMT 40 70x62 20 80 115

cuttingtools.ceratizit.com

330,10 00001

lewe

82484 ...

EUR
Y7
346,90 01002
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Mori/Seiki - BMT 40 - uchwyt prostokatny wielokrotny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
A doprawego i lewego kierunku obrotu
[ NEW |
LPR OAW
— % =) f f :
= % | oc
| < © — Ll =~ T A w
T @ | @ T
e — = [ @ &
82484 ...
Uchwyt Uktad otwo-  HF LPR  O0AW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 40 70 x 62 20 95 130

Mori/Seiki - BMT 40 - uchwyt kombinowany

A wersja bezpo$rednio taczona rubami

DCONWS

LPR

Uchwyt Uktad otwo- DCONWS OAH LF LPR
row mm mm mm mm
BMT 40 70x62 32 78 100 125

84

363,80 02003

chtodzenie
wewnetrzne

82484 ...

EUR
Y7
330,10 03004

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Mori/Seiki - BMT 60 - uchwyt prostokatny podtuzny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
A doprawego i lewego kierunku obrotu
[ NEW |
LPR OAW
T © : @
| ES
—— =
\
& || %
lewe
82485 ...
Uchwyt  Uktad otwo-  HF LPR  O0AW EUR
row mm mm mm Y7
BMT 60 94 x84 25 70 130 330,10 00001
Mori/Seiki - BMT 60 - uchwyt prostokatny poprzeczny
A wersja bezpo$rednio taczona Srubami
A o prawego i lewego kierunku obrotu
[ NEW
LPR OAW
N - ”
o=
lewe
82485 ...
Uchwyt Ukfad otwo-  HF LPR  OAW EUR
row mm mm mm Y7
BMT 60 94 x84 25 100 135 346,90 01002
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WNT \ Performance

Uchwyt narzedziowy BMT
Mori/Seiki - BMT 60 - uchwyt prostokatny wielokrotny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
A doprawego i lewego kierunku obrotu
[ NEW |
LPR
B
82485 ...
Uchwyt Uktad otwo-  HF LPR  O0AW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 60 94 x84 25 70 1555

Mori/Seiki - BMT 60 - uchwyt kombinowany

A wersja bezpo$rednio taczona rubami

DCONWS

Uchwyt Uktad otwo- DCONWS  LF O0AH LPR
row mm mm mm mm
BMT 60 94 x84 40 80 108 110

86

397,40 02003

chtodzenie
wewnetrzne

82485 ...

EUR
Y7
330,10 03004

cuttingtools.ceratizit.com
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Uchwyt narzedziowy BMT
Mazak - BMT 68 - uchwyt prostokatny podtuzny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
A doprawego i lewego kierunku obrotu
[ NEW |
LPR OAW
©
| T
,,,,,,, e
\
© |l %
lewe
82486 ...
Uchwyt  Uktad otwo-  HF LPR  OAW EUR
row mm mm mm Y7
BMT 68 110x 68 25 75 143 316,10 00001

Mazak - BMT 68 - uchwyt prostokatny poprzeczny

A wersja bezpo$rednio taczona Srubami
A o prawego i lewego kierunku obrotu

LPR

HF

Uchwyt Uktfad otwo-

c

row

BMT 68 110x 68

cuttingtools.ceratizit.com

HF  LPR
mm  mm
25 98

0AW
mm
143

lewe

82486 ...

EUR
Y7
321,30 01002
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Uchwyt narzedziowy BMT
Mazak - BMT 68 - uchwyt prostokatny wielokrotny
A wersja bezpo$rednio taczona rubami
[ NEW |
82 486 ...
Uchwyt Uktad otwo-  HF LPR  O0AW EUR
row mm mm mm Y7

BMT 68 110x68 25 100 144

Mazak - BMT 68 - uchwyt kombinowany

A wersja bezpo$rednio taczona $rubami

1 60° % \#60°
R b+
S
@ of @ e T
; I w| -
z i I —

Q ‘ |
o !
a

Uchwyt Uktad otwo- DCONWS OAH LF LPR
row mm mm mm mm
BMT 68 110x 68 40 84 95 123

88

505,90 02003

chtodzenie
wewnetrzne

82486 ...

EUR
Y7
309,10 03004

cuttingtools.ceratizit.com
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Projekty w najlepszych rekach

Inteligentne rozwigzania dla wydajnych proceséw obrobki

Zachecamy do skorzystania z naszych innowacyjnych koncepcji narzedzi, wieloletniego
doswiadczenia oraz bezposredniego wsparcia w celu zwiekszenia Paristwa produktywnosci.

Z sukcesem realizujemy Panstwa projekty!




WNT \ Performance Mocowanie detalu
Imadto centryczne

ZSG mini

Imadto centryczne do matych czesci

ZSG mini w wersji mechanicznej o duzej sile mocujacej z szybkg wymiang szczek. Idealnie nadaje sie do obrobki potfabrykatow i gotowych
elementdw, wielokrotnego mocowania i automatyzaciji.

Panstwa korzysci:

a Szczeki, szybka wymiana bez narzedzia
A kompaktowy i precyzyjny
A najlepsza dostepnosc z kazdej ze stron

A wymienne szerokosci szczek (45 mmi 75 mm)

a wysoka sita mocujaca i duzy zakres mocowania

A system mocujacy do automatyzacii

Mocowanie / Regulacja:

p |

= -
< -

Mocowanie za pomoca 2 M6 $rub od gory przez Mocowanie za pomoca 2 M6 $rub od gory przez Oba warianty sa przygotowane z otworami montazowymi

korpus podstawy. korpus podstawy. Regulacje mozna wykonac dla systemu mocowania w punkcie zerowym

poprzez otwory precyzyjne @ 127, LANG Quick Point 52 x 52.

90 cuttingtools.ceratizit.com
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Imadto centryczne

Sita mocowania:

Moment obrotowy dociggajacy / sita mocujaca ZSG mini

60

50

40

30

20

Moment obrotowy w Nm

0 5 10 15 20

Sita mocowania w kN

Imadto centryczne do matych czesci

A Szczeki, szybka wymiana bez narzedzia
A kompaktowy i precyzyjny

A najlepsza dostepno$c z kazdej ze stron

A wymienne szeroko$ci szczek (45 mmi 75 mm)

A nierdzewny i utwardzony korpus podstawowy

Zakres dostawy:

ZSG mini korpus podstawowy z wrzecionem bez szczgk systemowych

minl | =

B
n
>
[any
o
5¢ ¢Q " A =
| ‘
G A
E
80912 ...
A B C E G MXC DRVS WT EUR
mm mm mm mm mm kN mm kg Y4
70 7-57 20 42 80 16 1 0,9 375,00 07000
70 7-77 20 42 100 16 1 1,1 425,00 07100

cuttingtools.ceratizit.com 9N
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Imadto centryczne

Wymiary mocowan podstawy ZSG mini

Szerokosc¢ korpusu podstawowego 70 mm

J

® @
ol —| <

PN
B—©
J1

G
A J1 JH7 |2t0,015
mm mm mm mm
0 65 12 50
0 65 12 50

Tabela wymiarow ZSG mini do réznych szczek

l20015
mm

52
52

G
mm
80
100

ze szczeka szybkowymienna, ryflowang 3 mm

H A
“
9/1

o 473 :

G A
A A B C D E F

mm mm mm mm mm mm mm

70 45 7-33 20 22 42 3
70 70 7-33 20 22 42 3
70 45 7-53 20 22 42 3
70 70 7-53 20 22 42 3

ze szczeka szybkowymienna, stopieri gtadki 5 mm

B
H A,
Ly
7/_L N
¢ &1 . HOM
G A
A A B C D E F
mm mm mm mm mm mm mm
70 45 7-33 20 24 44 5
70 70 7-33 20 24 44 5
70 45 7-53 20 24 44 5
70 70 7-53 20 24 44 5

92

mm
80

80
100
100

mm
80

80
100
100

=

mm

W W W w

p= =

mm

(SRS BN S, BN S|

Nr artykutu
Szczeki systemowe

8091230100
8091230200
8091230100
8091230200

Nr artykutu
Szczeki systemowe

8091230300
8091230400
8091230300
80912 30400

cuttingtools.ceratizit.com
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Imadto centryczne

Tabela wymiarow ZSG mini do roznych szczek

ze szczeka szybkowymienna, CS, ryflowang 3 mm

B
| H A
[T
/ i
[a]
w
¢ <
o ]
G A
A A B c D E F G H
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
70 45 31-57 20 22 42 3 80 5
70 70 31-57 20 22 42 3 80 5
70 45 31-77 20 22 42 3 100 5
70 70 31-77 20 22 42 3 100 5
Szczeka szybkowymienna, VS, gtadka 5 mm
B
H A,
7 w
/ ]
[a]
_¢_ -¢_ w A
o 1
G A
A A B C D E F G H
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
70 45 3156 20 2% 44 5 80 5
70 70 31-56 20 2% 44 5 80 5
70 45  31-76 20 2 44 5 100 5
70 70 31-76 20 2% 44 5 100 5

cuttingtools.ceratizit.com

Nr artykutu
Szczeki systemowe

8091230500
80912 30600
8091230500
80912 30600

Nr artykutu
Szczeki systemowe

8091230700
8091230800
8091230700
8091230800

93



WNT \ Performance

Imadto centryczne

Przeglad szczek

Opis
Szczeka szybkowymienna, ryflowana 3 mm

A (enazasztuke

A

Szczeka szybkowymienna, stopien gtadki 5 mm

A (enazasztuke

”ﬂ%@

A

Szczeka szybkowymienna, VS, ryflowana 3 mm

A (Cenazasztuke

(e

A

Szczeka szybkowymienna, VS, gtadka 5 mm

A (enazasztuke

o) [

A

of

D1

Przeglad wyposazenia systemowego

A D D; Cena
| EUR
45 | 22 | 19 45,00
70 | 22 | 19 60,00
| EUR
45 | 24 | 19 55,00
70 | 24 | 19 70,00
| EUR
45 | 22 | 19 45,00
70 | 22 | 19 60,00
| EUR
45 | 24 | 19 55,00
70 | 24 | 19 70,00

Koricowka do klucza dynamometrycznego

A pasujacy do klucza z mocowaniem kw. 3/8"

80 875 ...

DRVS EUR

kwadrat ot Y4
3/8" 1 14,70 11100

94

@

Nr artykutu

Y4
80 912 30100
80 912 30200

Y4
80 912 30300
80 912 30400

Y4
80 912 30500
80 912 30600

Y4
80 912 30700
80 912 30800

NCG

NCG

NCG

NCG

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S
ESG4

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S
ESG4

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S
ESG 4

H5G/-S/-Z

X5G-Z/-S
ESG 4

Przyporzadkowanie typow

5 £
mENvgwg
o o D B o O
»N »n O » Hn D L
LU T NN O =

[ ]
(]

5 £
mENvag
o o O o G D
»n » QO » »n 9 2L
WU U T NN o =

[ ]
[ ]

S £
mENvag
Cc o 8 6 o 9
N » QO n B D 2L
U U T NN a =

[ ]
[ ]

£ =
mENvag
[GCRINO RIS RING BN N ]
N »H» QO n B D L
W U T NN a =

[ ]

Odpowiedni ,Ogranicznik ruchu przedmiotu, magnetyczny” i ,Klucz
dynamometryczny” znajda Panstwo w naszym nowym katalogu techniki
mocowania — rozdziat 17 Mocowanie przedmiotu obrabianego na
stronie 144 i 147 (numery artykutow 80 892 23800 i 80 884 402)

cuttingtools.ceratizit.com
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Szybka i skuteczna dostepnosc

Nowa mozliwos¢: prosta drogg do nowego narzedzia i
serwisu

Dzieki najnowoczesniejszemu centrum logistycznemu w Europie zapewniamy najkrétsze czasy dostawy, a dzieki
catodobowej ustudze Tool Supply 24/7 uproszczone w obstudze zamdwienia. Tool-O-Mat, ktéry moze pomiesci¢ do
840 réznych produktdw, jest systemem wydawania narzedzi bezposrednio na miejscu, zapewniajacym, ze narzedzia
sg gotowe do uzycia wtedy, gdy sg potrzebne. Obcigzenie rachunku nastepuje dopiero po pobraniu narzedzia.

Logistyka na najwyzszym poziomie

Centrum logistyczne, spetniajgce wszystkie wymagania; 99-procentowa dostepnos¢ z dostawg na nastepny
dzien; brak minimalnej wielkosci zamdwienia i dopasowane do wymagan klienta rozwigzania logistyczne dla
gtéwnych klientow.

Szybkie zamawianie

A Oszczednos¢ kosztow i czasu w procesie zamawiania online
tatwe i szybkie dodawanie artykutéw do koszyka

Wysoka dostepnos¢ z weryfikacjg w koszyku
Mozliwos¢ sktadania zamdwien przez catg dobe
Szybka dostawa ze sledzeniem przesyiki

> > > >












Obowigzujace warunki sprzedazy znajdujg sie na naszej stronie internetowej. Rysunki techniczne oraz ceny sa aktualne, za wyjatkiem przepadkéw,
ktére ulegty modyfikacji technicznej badZ zostaty zastgpione nowa, lepszg wersja, a takze btedéw powstatych w druku.



POLACZENI | KOMPETENTNI
W OBROBCE SKRAWANIEM

AN

SPECJALISTA W ZAKRESIE NARZEDZI
NA PLYTKI WYMIENNE DO TOCZENIA,
FREZOWANIA | PRZECINANIA

Produkty marki CERATIZIT to narzedzia na ptytki wymienne, charakteryzujace sie wysoka jakoscig wynikajaca z
wieloletniego doswiadczenia.

& KOMET

ZNAK JAKOSCI DLA WYDAJNEGO WIERCENIA

Wysoko-precyzyjne wiercenie, rozwiercanie, pogtebianie i wytaczanie: wydajne rozwigzania narzedziowe do
obrébki otwordéw jak réwniez narzedzia mechatroniczne oznaczone nazwg KOMET.

EKSPERT W DZIEDZINIE NARZEDZI
OBROTOWYCH, OPRAWEK NARZEDZIOWYCH
| NARZEDZI MOCUJACYCH

WNT to réznorodno$¢ produktu: narzedzia obracane z petnego weglika i stali szybkotnacej, oprawki
narzedziowe oraz wydajne narzedzia do mocowania detalu to znaki rozpoznawcze tej marki.

NARZEDZIA DO OBROBKI SKRAWANIEM DLA
PRZEMYSLU LOTNICZEGO | KOSMICZNEGO

KLENK — narzedzia petnoweglikowe do wiercenia opracowane specjalnie dla przemystu lotniczego i
kosmicznego. Wysoce wyspecjalizowane produkty przeznaczone do obrébki materiatéw konstrukcji lekkich.

CERATIZIT Polska Sp. z o0.0.

ul. Jozefa Marcika 2 \ 30-443 Krakéw

Tel.: +48 12 2528570
info.polska@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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Dicerapzn (®) pouetne dowimow

GROUP ClimatePartner.com/16441-2105-1001
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