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Portscule cu sistemuls i\
DirectCoolinggDC)

de la CERATIZITNG:

... IN CONTINUARE SI
MAI MULTE PRODUSE

A WTX — Micro: burghiul pentru
utilizare in dimensiuni micro

A Menghina de centrare ZSG mini:
prinderea pieselor mici cu 16 kN

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

N

Comanda simpla si nebirocratica

Centrul de servicii clienti

Asistenta telefonica
0800 672 384

Numar fax
0800 672 385

E-Mail
comanda.ro@ceratizit.com

Mai simplu nu se poate
Comanda prin
magazinul online

http://cuttingtools.ceratizit.com

Sfaturi de prelucrare si optimizare proces pe loc
Tehnicianul Dumneavoastra de
aplicatii

Numarul Dvs. client




YA CERATIZIT

Bine orientat este pe
jumatate racit

Aschiere fara lichid de racire? In multe cazuri greu de imaginat, ca se poate raci, unge si evacua aschiile
eficient. CERATIZIT arata cum se poate face si mai bine cu sistemul sau DirectCooling: Doua duze din
suport directioneaza lichidul de racire direct la muchia de taiere — pentru rezultate foarte bune de aschiere!
In alte cazuri, un furtun directioneaza lichidul de r&cire catre zona de prelucrare, sistemul DirectCooling
(DC) de la CERATIZIT adopta o alte cale. Suporturile pentru scule cu DirectCooling (DC) sunt echipate

cu doua canale interioare care ghideaza lichidul de racire exact in punctul cu cel mai mare efect: direct
catre tais. De ce acesta este atat de important? Ré&cirea potrivita creste in acelasi timp atat durata de

viata cat si siguranta generala a procesului.

Direct

DC

Cooling ' 4

Avantaje / beneficii

A mai putine blocaje de aschii
A Uuzura redusa
utilizare universala

Toate suporturile CERATIZIT DirectCooling sunt potrivite
in mod ideal intre ele in lungime. Astfel va fi...

A conturul interferent eliminat

reusit un pachet complet compact
atins o stabilitate optima

castigat o flexibilitate nelimitata

> > >

Sistemul DirectCooling de la CERATIZIT optimizeaza racirea de
ungere: Cu doua canale de racire orientate in mod special catre
tais, racirea, ungerea si aschiile vor fi indepartate eficient.

cuttingtools.ceratizit.com/ro/ro/direct-cooling



http://cuttingtools.ceratizit.com/ro/ro/direct-cooling

" Suport de'€anelare
Mon — GX-D

Doua duzerpetl
efect de racire eli€le

Transmisia lichidului de
racire este posibil de jos
prin portscula

/:\\ CERATIZIT

Informatii suplimentare despre produs
veti gasi pe — pagina 30—-34

Racordare a lichidului de
racire din spate G1/8*

Direct

DC

: A utilizare universala
Cooling '

Caracteristici

A mai putine blocaje de aschii
A uzura redusa

Racire dubla
(suprafata de aschiere
si de degajare)

Racordare laterala a
lichidului de racire G1/8*

A Noile suporturi de scule MonoClamp-GX-DC isi arata punctele forte, in special cu canale adanci,
prin indepartarea fiabila a aschiilor din canelura datorita unui volum mare de debit.

Locasul placutei amovibile revizuit fixeaza placuta de canelare si mai stabil Tn suport.

Manipulare imbunatétita: Pentru a face schimbarea placutelor cat mai usoara posibil, surubul de
fixare a placutelor poate fi actionat atat de sus, cét si de jos —in functie de cum este mai accesibil.

Cu alte cuvinte, in loc sa golim o galeata peste zona de
prelucrare, luam in tinta taisurile cu o precizie precisa.

Manager de produs, Paul Héckberg



Dispozitive de.
prindere-VDI\

universal, multllate&

N o

Suportul universal VDI raceste
orientat

A Suportul VDI cu DirectCooling este extrem de versatil datoritd functiei sale de 4-in-1.

A Datorita danturii duble, este necesar un singur suport.

A Optiune suplimentara: Lamelele de prindere pot fi atasate deasupra sau dedesubt
(aplicatia pe stanga si pe dreapta)

Tip racire: Suportul VDI are functia 4 in 1

) 0 -
) o

Direct L : .
I A mai putine blocaje de aschii

DC A uzura redusa

: A Utilizare universala
Cooling '

Lamela de prindere superioara
Lamela de prindere inferioara

Dantura superioara (utilizare normala)

o000

Dantura inferioara (utilizare peste cap)

Informatii suplimentare despre produs
veti gasi pe — pagina 70-75

Suporturi patratice-VDI — DC
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Burghie pentru utilizare

& % e In dimensiuni micro.
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' RZE | de pana la 30xD pot

fi obtinute cu calitatea
obisnuita de inalta
performanta WTX.
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cuttingtools.ceratizit.com/ro/ro/wtx-micro

Micro specialistul pentru uz universal

Ceea ce suna ca o contradictie se aplica noii serii de burghiu al Team Cutting Tools din
grupul CERATIZIT: WTX-Micro din seria WNT Performance este un specialist in gaurire
micro si de gaurire adanca si, in acelasi timp, poate fi utilizat universal, deoarece este orice
altceva decét pretentios atunci cand vine vorba de materiale. Acest lucru il face versatil in
utilizare intr-o mare varietate de domenii.

Fie ca sunt oteluri, materiale turnate sau materiale / aliaje rezistente
la temperatura WTX-Micro le confrunta!

Manager de produs CERATIZIT, Felix Meggle


http://cuttingtools.ceratizit.com/ro/ro/wtx-micro

si acoperirea obisnuita

Avantaje / beneficii

A Subtierea speciala

excelente de centrare

A Inovatoarea Dragonskin DPX74M

face ca WTX-Micro sa fie insensibil la caldura si uzura

A Canalele de racire spiralate si o camera de alimentare pe toata lungimea cozii
garanteaza o racire optima a taiselor, in favoarea unei durate de viatd semnificativ

mai mari a sculei

A Siguranta procesului si cele mai stranse tolerante

sunt prioritatile de top dintre specificatii — tocmai pentru aceasta a fost proiectat cu

succes WTX-Micro

A Carbura metalica cu granulatie ultrafina de la CERATIZIT

asigura cea mai inalta calitate a sculei in intreaga adancime

Acoperit cu

tehnologia

Dragonskin
de la CERATIZIT

Pentru a face sculele si mai rezistente la uzura
si la efectele temperaturii, micro burghiele
WTX sunt prevazute cu acoperirea inovatoare

DPX74-M.
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a punctelor garanteaza o precizie maxima de pozitionare si proprietati

A Suprafetele lustruite si canalele brevetate de evacuare aschii
asigura indepartarea sigura si rapida a aschiilor
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Procese mai sigure datorita geometriei optimizate

WTX-Micro sunt disponibile in domeniul de diametre
de 0,8 - 2,90 mm in lungimile 5xD, 8xD, 12xD, 16xD

Informatii suplimentare despre produs

veti gasi pe — pagina 12-19

si 20xD. Burghiele de gdurire addnca WTX-Micro sunt
disponibile in domeniul de la 1,00 mm - 2,90 mm cu
lungimi de 25xD, 30xD.




Prindered pieselor mpici cu
16 KN

Informatii suplimentare despre produs
veti gasi pe — pagina 90-94

Mic, puternic, robust — ZSG mini strange cu putere!

Extrem de mic si extrem de puternic: ZSG mini din seria WNT Performance este alegerea ideala pentru
prinderea pieselor mici.

Odata ce ati folosit-o, nu veti mai dori sa va lipseasca: Menghinele de centrare sunt mici ajutoare care
de multe ori fac operatiunile zilnice de aschiere mult mai usoare. CERATIZIT a addugat la portofoliul
sau menghina de centrare pentru piese mici ZSG pentru a putea utiliza pe deplin avantajele acestora
pentru piese deosebit de delicate.

Cea mai usoara manipulare cu schimbarea rapida a falcii!

» ’ »

Falcile de prindere pot fi schimbate complet fara scule in doar cateva secunde, pur si simplu
tragandu-le in diagonala prin mijloc. Derulantul integrat prin doua piese de presiune cu arc permite
ca falcile de prindere sa stea in corpul de baza foarte sigur si asigura conexiuni ferme si precizie de
prelucrare absoluta.

ﬁ 156 i :M,rf/ 756 ™ =
G L=



Avantaje / beneficii

1

©

o

Cea mai buna accesibilitate
Manevrarea rapida si fara complicatii reduce semnificativ timpul de configurare. ZSG mini

este usor accesibil din toate partile si, prin urmare, este perfect pentru prelucrarea pieselor
brute si finite, a prinderii multiple si a aplicatiilor de automatizare.

Domeniu mare de prindere — prindere sau treapta neteda

Menghina de centrare pentru piese mici este disponibila in lungimi de 80 mm sau
100 mm cu falci cu schimbare rapida de 45 mm si 70 mm latime — toate cementate
la 54-56 HRC, cu o treapta neteda si ca varianta cu prindere.

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

Corp de baza inoxidabil si calit

Corpul de baza inoxidabil, intarit la 45 HRC, promite o durata de viata lunga si fiabila a
sistemului de prindere.

Schimbarea rapida a falcilor fara scula

Datorita sistemului de schimbare rapida, falcile de prindere pot fi schimbate complet fara
scule In doar cateva secunde.

Forta mare de prindere

in loc de pre-amprentarea care consuméa mult timp, ZSG mini se bazeazi pe forte de
prindere foarte mari de 16 kN cu 50 Nm: Prindere, fixare, pornire!

Varianta compacta

ZSG mini este adecvat pentru un cap de divizare cu 4 si 5 axe si poate fi integrat
direct pe masa sau pe placa.


http://cuttingtools.ceratizit.com/ro/ro/zsg-mini
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Cuprins

LWV¥ Burghie din carbura solida

12-19 Burghiele de gaurire adanca WTX — Micro

& KOMET Burghie cu placute amovibile

20-23 Placuta de mare avans SOGX

& KOMET Scule pentru strunjire interioara

24-27 Hi.Flex digital

Leravne Scule de strung cu placute amovibile

28+29 Coada bara de alezaj (HSK-T) — cu amortizare vibratii




30-34 Coada de canelare MonoClamp — GX-DC
‘ . ~ . ~
LWVY Freze din carbura solida
3647 Extinderea freze micro
48-59 Extinderea SilverLine
(
LWVY Portscule
60-65 Mandrina cu penseta de precizie ER — Heavy Duty Chuck (HDC)
65 Prelungitor HSK-T
66—68 Mandrina hidraulica, scurté si stabild
70-75 Dispozitive de prindere-VDI - DC
76-88 Portscula BMT
{ .
E»” Menghine
90-94 ZSG mini

Mai departe la produse




WNT \ Performance

Burghie monobloc din carburi metalice

Burghie mici

WTX - Burghiu de mare performanta

A burghiu micro specializat
A utilizare universala
A sigurantd foarte ridicatd in proces

A Burghiu pilot pentru burgiul de gaurire adanca WTX - Micro

< 5xD

T wn== =
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@ Presiunea minimd a lichidului de racire: 30 bar
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Dc mé

mm

OAL

DCONMS ¢
mm

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

OAL

DPX74M

DRAGONSKIN

AR
< 135°

Carbura solida

10693 ...

EUR
T4
105,60 00800
105,60 00900
93,75 01000
93,75 01100
93,75 01200
93,75 01300
93,75 01400
93,75 01500
98,69 01600
98,69 01700
98,69 01800
98,69 01900
98,69 02000
101,80 02100
101,80 02200
101,80 02300
101,80 02400
101,80 02500
107,10 02600
107,10 02700
107,10 02800
107,10 02900

(¢]

WTX - Burghiu de mare performanta

A burghiu micro specializat

A tilizar

A sigurantd foarte inaltd in proces

e universala

< 8xD f
% NOF =2
DCONMS

DC 15
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
13
14
15
16
17
18
1,9
2,0
2,1
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

Twnw=x=Z T

OAL

DCONMS 16

mm

QOO LW W LWL WWOWLWMWIOWOWOWWOWOWWWwWWwWwWw

OAL

LU
mm

72
8,0
8,38
96
10,4
11,2
12,0
12,8
13,6
14,4
15,2
16,0
16,8
17,6
18,4
19,2
20,0
20,8
216
224
23,2

MICRO

DPX74M

S
5
2
>

a3

<] 128°
Carbura solida

10 694 ...

EUR

T4

110,80 00800
110,80 00900
98,85 01000
98,85 01100
98,85 01200
98,85 01300
98,85 01400
98,85 01500
106,40 01600
106,40 01700
106,40 01800
106,40 01900
106,40 02000
108,10 02100
108,10 02200
108,10 02300
108,10 02400
108,10 02500
111,50 02600
111,50 02700
111,50 02800
111,50 02900

o

o
@ Presiunea minimd a lichidului de rdcire: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Burghie mici

WTX - Burghiu de mare performanta

A purghiu micro specializat

A utilizare universala
A sigurantd foarte inaltd in proces

A Burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de inalta performanta

<12xD

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
14
1,5
16
17
18
1,9
2,0
2,1
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

O Tw=x=T

OAL

DCONMS 1

mm

QLWL W WWOWOWOWOoWowWOWwWOowWowowowowaowaowowaowow

OAL

mm
44
46
47
48
50
51
52
53
55
56
57
59
60
61
63
64
65
67
68
69
70
72

LCF
mm
1,2
12,6
14,0
15,4
16,8
18,2
19,6
21,0
22,4
23,8
25,2
26,6
28,0
29,4
30,8
32,2
33,6
35,0
36,4
37,8
39,2
40,6

LU
mm
9,6
10,8
12,0
13,2
14,4
15,6
16,8
18,0
19,2
20,4
21,6
22,8
24,0
25,2
26,4
27,6
28,8
30,0
31,2
324
33,6
34,8

MICRO

DPX74M

L DCONMS

4

w18
<] 128°

Carbura solida

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

[0
@ Presiunea minima a lichidului de rdcire: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com

WTX - Burghiu de gaurire adanca de
mare performanta

A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca

A tilizare universala

A sigurantd foarte inaltd in proces

A Burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de inaltd performanta

< 16xD

»

NOF =2

DC

OAL

MICRO

DPX74M

>
5
2
2

3 i
m(_ ]38
<]128°
Carbura solidd
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 )
M )
K )
N
S
H
0
o
@ Presiunea minimd a lichidului de racire: 30 bar
13



WNT \ Performance

Burghie mici

WTX - Burghiu de gaurire adanca de

mare performanta

A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca
A utilizare universala
A sigurantd foarte inaltd in proces

A Burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de inalta performanta

< 20xD %

.7 %

27

N

DCONMS

OAL

LU
LCF

DC

DC., DCONMS;, OAL LCF LU

mm mm mm mm  mm
0,8 3 51 17,6 16
0,9 3 53 19,8 18
1,0 3 55 220 20
1,1 3 57 242 22
1,2 3 59 264 24
1,3 3 61 286 26
1,4 3 63 308 28
1,5 3 66 330 30
1,6 3 68 352 32
1,7 3 70 374 34
1,8 3 72 396 36
1,9 3 74 41,8 38
2,0 3 76 440 40
2,1 3 78 462 42
2,2 3 80 484 44
2,3 3 82 506 46
2,4 3 85 528 48
2,5 3 87 550 50
2,6 3 89 572 52
2,7 3 91 59,4 54
2,8 3 93 616 56
2,9 3 9% 638 58

P

M

K

N

S

H

0

MICRO

DPX74M

i
w18
<] 128°

Carbura solida

10 697 ...

EUR
T4
172,40 00800
172,40 00900
160,60 01000
160,60 01100
160,60 01200
160,60 01300
160,60 01400
160,60 01500
169,10 01600
169,10 01700
169,10 01800
169,10 01900
169,10 02000
172,60 02100
172,60 02200
172,60 02300
172,60 02400
172,60 02500
176,40 02600
176,40 02700
176,40 02800
176,40 02900

[0
@ Presiunea minimd a lichidului de racire: 30 bar
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WTX - Burghiu de gaurire adanca de
mare performanta

A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca
A tilizare universala
A sigurantd foarte inaltd in proces

A Burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de inaltd performanta

< 25xD

»

NOF =2

DC

DC 15
mm
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6

O Twnw=x=T

LU

LCF

OAL

DCONMS (¢
mm

LW W WLWWWOWLWWWOWOWWWOWWWWWWW

OAL

LCF
mm
27,0
29,7
32,4
35,1
37,8
40,5
43,2
459
48,6
51,3
54,0
56,7
59,4
62,1
64,8
67,5
70,2
72,9
75,6
78,3

MICRO

DPX74M

>
5
2
2

i
a8
<] 128°

Carbura solidd

10698 ...

EUR

T4

177,70 01000
177,70 01100
177,70 01200
177,70 01300
177,70 01400
177,70 01500
187,10 01600
187,10 01700
187,10 01800
187,10 01900
187,10 02000
191,10 02100
191,10 02200
191,10 02300
191,10 02400
191,10 02500
195,20 02600
195,20 02700
195,20 02800
195,20 02900

o
@ Presiunea minimad a lichidului de racire: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com
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Burghie monobloc din carburi metalice

Burghie mici
WTX - Burghiu de gaurire adanca de
mare performanta
A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca
A utilizare universala
A sigurantd foarte inaltd in proces
A Burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de inalta performanta
| NEW_|
< 30xD f MICRO
' Q @ DPX74M
7. || noF=2
DRAGONSKIN
DCONMS __
|
|
I
2
o
[T
3 g (
e )
T w
q i
T3
<J128°
Carburd solida
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 96 640 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
@ Presiunea minimd a lichidului de rdcire: 30 bar
cuttingtools.ceratizit.com 15



WNT \ Performance Burghie monobloc din carburi metalice
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

5 : - = q Rezistenta Numar Denumire Numar Denumire
Subgrupa de materiale Index Compozitie / structura / tratament termic N/mm2*/HB/HRC  material e material o
P11 <015%C temperat 420N/mm?2/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 temperat 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Otel nealiat P.1.3 imbunatétit 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 (55
P.1.4 temperat 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 imbuntatit 1010 N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 temperat 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 imbundtatit 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Otel slab aliat
P.2.3 imbuntatit 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 imbundtatit 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 temperat 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
otel puternic aliat si o . B ’
otel de scule P.3.2 calitsi revenit 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 célitsi revenit 1300N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritic/ martensitic temperat 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Otel inoxidabil
P.4.2 martensitic imbundtatit 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitic/ austenitic-feritic calit 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Otel inoxidabil M.2.1 austenitic imbundtatit 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitic/ feritic (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitic / feritic 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Fonta cenusie
K.1.2 perlitic (martensitic) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 feritic 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Fonta cu grafit nodular
K.2.2 perlitic 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritic 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Fonta maleabila
K.3.2 perlitic 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 neclibil 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminiu - aliaj forjat
N.1.2 calibil calit 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, necalibil 250N/mm?/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminiu - aliaj turnat N.2.2 <12%Si, calibil calit 300N/mm?/90HB  3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si,necalibil 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aliaje de masini automate, PB > 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Cupru si
aliaje de cupru N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(bronz / alama)
N.3.3 CuSn, cupru féra plumb si cupru electrolitic 340N/mm?/100HB  2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Aliaje de magneziu N.4.1 Magneziusi aliaje de magneziu 70HB 35612  MgAl6Zn 35312  MgAI3Zn
S.1.1 temperat 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
pe bazd de Fe
S.1.2 calit 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Aliaje 5 e — )
e S.2.1 temperat 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 pebazdde NisauCo calit 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 turnat 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanpur 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Aliaje din titan S.3.2 Aliaje alfa + beta calit 1050N/mm?/320HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Aliaje beta 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 calitsi revenit 46-55HRC
H.1.2 calitsi revenit 56-60 HRC
Otel calit
H H.1.3 calitsi revenit 61-65HRC
H.1.4 calitsi revenit 66-70 HRC
Fonta durad turnat 400 HB
Fonta calita cdlitsi revenit 55 HRC

* Rezistenta la
tractiune
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WNT \ Performance Burghie monobloc din carburi metalice
Date de aschiere

Date orientative de aschiere - WTX - Micro

5xD adancime alezaj

Micro
10693 ...
b I <@10  >010-125 >0125-15 >015-20 >@20-25 >025-30
Indice m/um{n W/
qu ra0|[e Ungere minima j J j ! ! f
interna mm/rot. mm/rot. mm/rot. mm/rot. mm/rot. mm/rot.

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.2.1 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

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

1)

d
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WNT \ Performance Burghie monobloc din carburi metalice
Date de aschiere

Date orientative de aschiere - WTX - Micro

Adancime de gdurire 8xD / 12xD Adancime alezaj 16xD / 20xD / 25xD / 30xD
Micro Micro
10694 ..,10695 ... 10696..,10697 ..,10698 .., 10699 ...
Ve . Ve . <@10 >01,0-1,25>@1725-1,5>@15-2,0>02,0-2,5 >02,5-3,0 Ve . <010 >01,0-125>@125-15>015-2,0>02,0-2,5>@25-3,0
Indice m/min - m/min m/min
curécire Ungere f f f f f f curdcire  f f f f f f
internd minima mm/rot.  mm/rot. mm/rot. mm/rot.  mm/rot. mm/rot. internd mm/rot.  mmj/rot. mm/rot. mm/rot.  mm/rot.  mm/rot.

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

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

i
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WNT \ Performance

Burghie monobloc din carburi metalice
Informatii tehnice

WTX - Micro - Recomandari de utilizare

Sfaturi generale

A Pentru prelucrdri verticale, suprafete obisnuite si drepte, de la @ 1,0 mm

pandla o lungime de 12xD, nu este nevoie de alezaj pilot datoritd auto-centrarii

excelente. Pentru prelucrare orizontald, pe suprafete neregulate siinclinate,
trebuie sa se foloseascd un burghiu pilot.
Este recomandata folosirea burghiului pilot WTX Micro 5xD.

A Pentrua garanta o incepere fara probleme a burghiului de gdurire adancain

alezajul pilot, se recomanda la prelucrarea orizontald o sanfrenare la 90 ° cu un

sanfrenor NC corespunzator.

A Laprelucrarea verticald, burghiele de la @ 1,0 mm pand la o lungime de 12xD
pot fi, de asemenea, actionate in afara alezajului pilot si fard reducerea vitezei.

A Laalezajele strdpunse, avansul pe revolutie trebuie redus cu 50% inainte de
iesirea din alezaj.

4 in cazul materialelor cu aschie lungd, poate fi necesard o retragere la fiecare
3xD de la 0 adancime de gdurire de 10xD. Cursa miscdrii de retragere
(miscare inversd) ar trebui sd aiba loc pe lungimea alezajului pilot.

El Gauriti alezajul pilot

A Adancimea alezajului pilot: minim 3xD
A Asigurati-vd cd alezajul pilot pregétit este fard aschii pentru a evita
asezarea burghiului de adancime micro

A

A

Datoritd @ mic de racire internd al micro-burghiului, este esential sd se asigure
filtrarea eficientd a lichidului de racire.

burghiu cu @ < de 2,0 mm filtru < 0,010 mm

burghiu cu @ < de 3,0 mm filtru < 0,020 mm

Particulele plutitoare si minuscule din lichidul de rdcire impiedicd un flux de
rdcire eficientd pe masura ce emulsia imbdtraneste. Prin urmare, se recomanda
inlocuirea regulatd a lichidului de racire.

Pentru fabricarea cu sigurantd in proces este necesar un dispozitiv de strangere

adecvat, cu cea mai mare concentricitate si echilibrare.
Concentricitate < 0,003 mm
Adecvat pentru domenii de viteze mari

A Pentrua garanta un proces de gdurire fiabil, trebuie sd existe o presiune minima

de 30 bar.

H Intrarea in alezajul pilot cu burghiul de adancime

)

A Turatie 300 rot/min (partial posibil cu rotire la stanga

A Viteza de intrare aprox. 1000 mm/min

A Pornitirdcirea

A Mdriti parametrii cu 0,5-1,0 mm inainte de a atinge fundul alezajului pilot

H Gauriti alezajul de mare adancime

A |aadancimea de alezaj fard retragere

Tolerante si unghiuri

16xD — 30xD

Burghiu de ghidare

Tolerantd h6
Toleranta m6

cuttingtools.ceratizit.com

A Retragerea burghiului

-
TS SR SR S S S

A Retrageti burghiul aprox. 1xD

A Reduceti turatia la 300 rot/min

A Viteza de iesire aprox. 1000 mm/min

A Qpriti emulsia inainte de pardsirea alezajului

Pentru a putea folosi burghiu pilot si de adancime in mod secvential,
fard coliziuni, trebuie sa se aplice urmatoarele:
AD = @D (alezaj pilot) - @D (alezaj adanc) > 0
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=y 2
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[} ©
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=] ©

= £

= 3
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A1/2D ‘ A1/2D

@ alezajului adanc DC
Cea mai mare méarime

@ alezajului pilot DC

Cea mai mica marime
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KOMET \ Performance

Placute amovibile

Denumire 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
- U U
SOGX SOGX SOGX
10820... 10820... 10820...
1SO Nr. KOMET RE EUR EUR EUR
mm 1A/3# 1A/3# 1A/3#
040204 W8010130.048425 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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KOMET \ Performance Burghie cu placute amovibile
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

5 : - = q Rezistenta Numar Denumire Numar Denumire
Subgrupa de materiale Index Compozitie / structura / tratament termic N/mm2*/HB/HRC  material e material o
P11 <015%C temperat 420N/mm?2/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 temperat 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Otel nealiat P.1.3 imbunatétit 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 (55
P.1.4 temperat 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 imbuntatit 1010 N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 temperat 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 imbundtatit 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Otel slab aliat
P.2.3 imbuntatit 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 imbundtatit 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 temperat 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
otel puternic aliat si o . B ’
otel de scule P.3.2 calitsi revenit 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 célitsi revenit 1300N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritic/ martensitic temperat 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Otel inoxidabil
P.4.2 martensitic imbundtatit 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitic/ austenitic-feritic calit 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Otel inoxidabil M.2.1 austenitic imbundtatit 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitic/ feritic (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitic / feritic 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Fonta cenusie
K.1.2 perlitic (martensitic) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 feritic 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Fonta cu grafit nodular
K.2.2 perlitic 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritic 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Fonta maleabila
K.3.2 perlitic 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 neclibil 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminiu - aliaj forjat
N.1.2 calibil calit 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, necalibil 250N/mm?/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminiu - aliaj turnat N.2.2 <12%Si, calibil calit 300N/mm?/90HB  3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si,necalibil 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aliaje de masini automate, PB > 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Cupru si
aliaje de cupru N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(bronz / alama)
N.3.3 CuSn, cupru féra plumb si cupru electrolitic 340N/mm?/100HB  2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Aliaje de magneziu N.4.1 Magneziusi aliaje de magneziu 70HB 35612  MgAl6Zn 35312  MgAI3Zn
S.1.1 temperat 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
pe bazd de Fe
S.1.2 calit 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Aliaje 5 e — )
e S.2.1 temperat 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 pebazdde NisauCo calit 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 turnat 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanpur 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Aliaje din titan S.3.2 Aliaje alfa + beta calit 1050N/mm?/320HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Aliaje beta 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 calitsi revenit 46-55HRC
H.1.2 calitsi revenit 56-60 HRC
Otel calit
H H.1.3 calitsi revenit 61-65HRC
H.1.4 calitsi revenit 66-70 HRC
Fonta durad turnat 400 HB
Fonta calita cdlitsi revenit 55 HRC

* Rezistenta la
tractiune
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KOM ET \ Performance Burghie cu placute amovibile
Date de aschiere

Date orientative de aschiere pentru placute SOGX - topografie -13 / -32

KUB Pentron + KUB Pentron CS

ABS/PSC/C
13732 ] ] 2 @ 0 ] a @ ] ] a 0 ] 0
 BKgaps 14-155 16-175 18-195 20-215 22-23,5 24-255 26-275 28-30 31-33 34-37 38-42 43-46 46-52 53-65
Indice mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Ve .
m/min fin mm/rot

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,

La prelucrarea gdurii strapunse, daca scula este stationard si piesa se roteste se produce bavurd cu muchie ascutita. Trebuie luate in considerare normele de
siguranta. Trebuie folosit acoperire de protectie impotriva aschiilor ejectate.

)

(\\

N
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KOMET \ Performance Burghie cu placute amovibile
Date de aschiere

Date orientative de aschiere pentru placute SOGX - topografie -34

KUB Pentron + KUB Pentron CS

ABS/PSC/C
34 @ @ @ @ @ @ a @ @ @ a @ @ @
 BKgaps 14-195 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
Indice mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Ve .
m/min fin mm/rot

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

)
@) Pentru transportul eficient al aschiilor din alezaj, presiuniea lichidului de rdcire trebuie sa fie minim 5 bar. Presiunea optimd a lichidului trebuie sd fie > 15 bar.
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KOM ET \ Performance Scule pentru strunjire interioara
Prelucrare de finisare

MicroKom - hi.flex - cap cu reglare fina

A pentru cozi de alezare MicroKom cu @ 16 mm sau ABS 32, MicroKomBridging precum si corpurile zimtate
A curdcire internd
A | SCX = adancimea de trecere a cozii interioare

LPR
‘£ : LSCX %
gl M Q
= 7 o
FEE 8
e, s sl | 5
o T <
Digital
62 800 ...
Dpin = Dmax  Nr. KOMET ~ Prindere 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
Surub de surub de fixare Surub de fixare
strangere
62 950 ... 62 950 ... 62 950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
W7 XX W7
62800 16197 M8x8/SW4 1,62 14700 M8x1x12/SW4 9,84 13989 M8x1x20/SW4 1,62 13700

(e}
@ Prinderi adecvate ABS veti gdsiin — Catalog pentru tehnologii de prindere, capitolul 16, Prinderi de scule si accesorii.

SpinTools - Stick digital
A utilizabil pentru toate capurile digitale SpinTools, precum si pentru hi.flex Digital
A software revizuit pentru setdri si mai precise

Detalii de livrare:
incl. baterie AAA

62 309 ...
EUR
W4

253,30 00100
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KOMET \ Performance

Prelucrare de finisare

MicroKom - Bara de alezat

A curdcire internd

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

mm mm mm mm mm W4

7,9 B0025610 T0.X06T1.. 253,90 07989
8,9 B0025700 4,45 32 34 48 TO0.X06T1. 256,10 21989
9,9 B0025620 4,95 32 34 48 TO0.X06T1.. 256,10 08989
10,9 B0025710 545 32 43 57 T0.X0902. 263,50 23989
11,9 B0025630 595 32 43 57 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 8,95 32 59 72 T0.X0902. 279,50 13989
19,9 B0025671 990 32 70 82 T0.X0902. 283,90 15989
21,9 B0025681 10,90 32 70 82 T0.X0902. 290,30 17989
23,9 B0025691 11,90 32 70 82 T0.X0902.. 295,60 19989

Surub TORX®

62 950 ...
Accesorii EUR
Placute w7
TO.X06TH.. 2,79 12800
T0.X0902.. 2,43 12000

MicroKom - Adaptor

A pentru62 852 ..,62 853 ..., 62 856 ... (necesar pentru utilizarea cozii interioa-
re)

o
i F ©
l»)
_ >
=
B

!
TR
® T @| | | E o
- T
DCONWS DCONWS
DF
ET
62 851 ...
DCONWS Nr.KOMET OAL BDX DF LPR Figu- EUR
mm mm  mm mm mm ra W4
6 M05 90200 31 16 1 110,30 00600
8 M05 90210 31 16 1 110,30 00800
10 M0590220 25 46 31 15 2 138,20 01000
12 M0590230 25 46 3 15 2 138,20 01200
16 M0590240 30 46 31 20 2 138,20 01600

me  ({

Surub capac Surub de
strangere

62950... 62950...
Accesorii 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 - Brida atasabil

Dmin - Dmax,

62 866 ...
Diin = Dmax  Nr. KOMET LF Placute EUR
mm mm W4
5-70 M0590300 58 T0.X0902.. 407,10 07000
-
Surub capac Surub TORX®
62950... 62950...
Accesorii EUR EUR
Placute w7 w7
T0.X0902.. 0,90 26800 2,43 12000

(@)
@ Placute amovibile adecvate pot fi gésite in catalogul principal — capitolul
05 Scule de strunijire interioara paginile 58-61.

o
@ Bare de alezat, care sunt utilizate in adaptor, veti gdsi pe urmatoarele pagini.
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KOMET \ Performance

Prelucrare de finisare

MicroKom - Bara de alezat

A tilizabil numai cu adaptorul 62 851 ...
A curdcire internd

DCN
WF
@

LDRED | ! !
LPR

(S
B

OAL

DCONMS

DCN  Nr.KOMET OAL LPR DCONMS WF LDRED Plécute
mm mm mm  mm mm  mm

5,6 B0037010 48 26 8 2,75 22 WOHX02T0.
6,5 B0037020 52 30 8 320 26 WOHXO02TO..
8,0 B0015510 57 35 8 395 28 TO.XO06TI.
8,0 B0015610 75 35 16 3,95 30 TO.X06T1
10,0 B00 15620 80 40 16 4,95 35 T10.X0902
11,0 B00 15710 85 45 16 545 40 T10.X0902
12,0 B00 15530 67 45 16 595 38 T10.X0902
12,0 B00 15630 85 45 16 595 40 T0.X0902
14,0 B00 15640 90 50 16 6,95 45 T0.X0902
16,0 B00 15650 95 55 16 795 50 T0.X0902
18,0 B00 15661 100 60 16 8,95 55 T0.X0902
19,0 B00 15751 105 65 16 945 60 T0.X0902
20,0 B00 15671105 65 16 990 60 T0.X0902.
22,0 B00 15681 105 65 16 10,90 60 T0.X 0902..
24,0 B00 15691 105 65 16 11,90 60 TO0.X0902..

Accesorii
DCN
56-6,5
8-10
11-24

G
62 856 ...

EUR

Surub TORX®

62 950 ...

EUR
W7

2,43 11800
2,79 12800
2,43 12000

MicroKom - Tija de strunjire interioara din carbura

A pentru cap alezaj 62 854 ...
A tilizabil numai cu adaptorul 62 851 ...
A curdcire internd

D min — D max
N
AR
BDRED
DCONMS

LDRED

Diin = Dmax Nr. KOMET OAL BDRED LDRED DCONMS

mm mm mm mm mm
13-17 G1012060 120 12 75 12
17-22 G1012070 140 16 100 16
22-26 G1012080 140 16 100 16
Accesorii

DCONMS

12

16

26

62 853 ...

EUR
W4

327,80 01300
395,30 01700
395,30 02200

s

Surub de prindere

62 950 ...

EUR
W7

4,59 19700
4,59 19800

MicroKom - Bara de alezat, optimizata la
vibratii

A tilizabil numai cu adaptorul 62 851 ...
A curacire internd

[2]
2
[o]
z g
e é @:;c ’_;% assassy
LDRED
OAL
62 852 ...
DCN Nr.KOMET OAL LDRED DCONMS Placute EUR
mm mm mm mm W4
56 B0030280 65 22 6 WOHX 0270.. 161,70 10600
6,9 B0030290 80 36 6 WOHX 02T70.. 161,70 00600"
9,0 B0000680 90 24 8 TO.X06T1.. 277,50 00800"
11,0 B0000690 95 50 10 TO.X06T1.. 293,60 01000"
1) Varianta de carburd solidd
Surub TORX®
62 950 ...
Accesorii EUR
Placute W7
TO.X06T1.. 2,79 09700
WOHX 02T0.. 2,43 11800

MicroKom - Cap de strunjire interioara

A pentru cozi de alezare 62 853 ...

BDRED

[ NEW |
62 854 ...
Duin = Dmax Nr. KOMET =~ WF  BDRED Placute EUR
mm mm mm 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
Surub TORX®
62 950 ...
Accesorii EUR
Placute W7
T0.X0902.. 2,43 12000

o
@ Placute amovibile adecvate pot fi gasite in catalogul principal

— capitolul 05 Scule de strunjire interioara paginile 58-61.
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KOMET \ Performance

Prelucrare de finisare

MicroKom - Brida pentru hi.flex, BluFlex 2

HSUP

il X
BDX

Diin = Dmax ~ Nr. KOMET BDX
mm mm
90-125  MO0580101 85
120-155 M0580200 115
150-185 M0580300 145
180-215 M0580400 175
210-245 M0580500 205
240-275 M0580510 235
270-305 MO0580520 265
300-335 MO0580530 295
330-365 MO0580540 325

Accesorii
BDX
85-325

/

E
62 860 ...
HSUP ~ WT EUR
mm kg W4
12,00 0,147 199,60 12500
18,25 0,107 240,00 15500
20,25 0,152 272,10 18500
23,25 0,229 302,10 21500
25,00 0,309 419,90 24500
25,00 0,349 455,30 27500
25,00 0,394 471,30 30500
25,00 0,435 506,70 33500
25,00 0,478 546,30 36500
Surub capac Arc disc

62950... 62950...
EUR EUR

w7 w7

0,90 00000 1,62 19100

MicroKom - Corp zimtat pentru hiflex,

BluFlex 2

A curdcire internd

Detalii de livrare:
fara suport-placutd

DCONMS } DCONMS }

@

OAL

LPR

OAL

DF

ET
62 861 ...

Duin = Dmax  Nr.KOMET DCONMS OAL LPR DF Figu- EUR

mm

25-63 M0590100
25-63 MO0590110

mm

16
16

mm mm mm ra W4

88,50 51,50 19 1 144,60 06300
12912 9212 24 2 144,60 16300

@

Piesa de umplere corespunzatoare (62 862 09300) si suportul placuta
adecvat (62 863 ...) veti gdsi in catalogul principal pe pagina 05/14

©

Suport pldcutd adecvat (62 863 ...) veti gdsi in catalogul principal
pe pagina 05/14

0]
@ Placute amovibile adecvate pot fi gasite in catalogul principal — capitolul 05 Scule de strunjire interioara paginile 58-61.

o)
@ Alte accesorii pentru acest sistem de arbore veti gasiin catalogul principal de la pagina 05/12

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Scule de strung cu placute amovibile
Coada tubulara conica HSK-T ISO 12164-3 cu asezare plana

Coada bara de alezat - cu amortizare vibratii

A la cerere disponibil si cu cip Balluff

Detalii de livrare:

inclusiv suruburile de fixare

Prindere LF
mm
HSK-T 63 150
HSK-T 63 185
HSK-T 63 225
Accesorii
Pentru numrul articol
8419502537
84195 03237
84195 04037
28

LB
mm
89
124
159

DCONWS
mm
25
32
40

DCONWS

de dreapta/ stanga

84195 ...

EUR

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

Surub de fixare

84950 ...

EUR

Y8
M4X12 (SW3) 1,74 30000
M4X12 (SW3) 1,74 30000
M4X12 (SW3) 1,74 30000
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CERATIZIT \ Performance

Scule de strung cu placute amovibile
Prezentare

Prezentare - Sistem cu cap amovibil

Capuri amovibile

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

pentru filet
interior

16..

cuttingtools.ceratizit.com

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 191

Pldcute amovibile:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 9- 9

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 191

Plécute amovibile:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 27-34

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 192

Placute amovibile:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 27-30

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 192

Pldcute amovibile:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 69-73

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 193

Placute amovibile:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 78-94

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 193

Placute amovibile:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 105-122

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 194

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu placute
amovibile — pagina 105-122

Cap amovibil:
Catalogul principal capitolul 9 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 195

Plécute amovibile:
Catalogul principal capitolul 8 - Scule cu pldcute
amovibile — pagina 6-30

PSC 40
PSC 50
PSC63

Calogul principal capitolul 9 -
Scule cu pldcute amovibile
— pagina 189

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

Calogul principal capitolul 9 -
Scule cu pldcute amovibile
— pagina 190

PSC63
cu amortizare vibrafii

Catalogul principal capitolul 9 -
Scule cu pldcute amovibile
— pagina 188

HSK-T 63
cu amortizare vibraii

cilindric

Catalogul principal capitolul 9 -
Scule cu pldcute amovibile
— pagina 188
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CERATIZIT \ Performance

Scule pentru debitare si canelare

Sistem GX

MonoClamp - Suport radial mono GX-DC 16

Direct

Cooling
I,
<O( T
© [ M6
OAL
cDX  G1/8" &
5}
= e @
21 = ©
ol -
LH
Denumire H B CW WF OAH
mm mm mm mm mm
E16 R/L 0013S2-1616X-S-DC-GX16 16 16 2 1520 21
E16 R/L 0013S3-1616X-S-DC-GX16 16 16 3 14,85 21
E16 R/L 0013S4-1616X-S-DC-GX16 16 16 4 1440 21
E16 R/L 0013S5-1616X-S-DC-GX16 16 16 5 14,00 21
E20 R/L 0013S2-2020X-S-DC-GX16 20 20 2 1920 25
E20 R/L 0013S3-2020X-S-DC-GX16 20 20 3 18,85 25
E20 R/L 0013S4-2020X-S-DC-GX16 20 20 4 1840 25
E20 R/L 0013S5-2020X-S-DC-GX16 20 20 5 18,00 25
E25 R/L 0013S3-2525X-S-DC-GX16 25 25 3 2385 30
E25 R/L 001354-2525X-S-DC-GX16 25 25 4 2340 30
E25 R/L 0013S5-2525X-S-DC-GX16 25 25 5 23,00 30

Accesorii

Placuta pentru canelare
GX 16-1 E2..

GX 16-2 E3..

GX 16-3 E4..

GX 16-3 ES..

mm

Bl it e

T15-
T15-
T15-
T15-

stanga
70842 ...
Placuta pentru EUR
canelare 2C/71
GX 16-1 E2.. 151,80 21601
GX 16-2 E3.. 151,80 31601
GX 16-3E4.. 151,80 41601
GX 16-3 E5.. 151,80 51601
GX 16-1 E2.. 174,80 22001
GX16-2 E3.. 174,80 32001
GX 16-3 E4.. 174,80 42001
GX 16-3 E5.. 174,80 52001
GX 16-2 E3.. 185,90 32501
GX 16-3 E4.. 185,90 42501
GX 16-3 E5.. 185,90 52501
—
Cheie D
80950 ...
EUR
Y7
IP 12,25 128 M5x18-15IP
IP 12,25 128 M5x18-15IP
IP 12,25 128 M5x18-15IP
IP 12,25 128 M5x18-15IP

dreapta

70842 ...

EUR
20/71

151,80 21600
151,80 31600
151,80 41600
151,80 51600

174,80 22000
174,80 32000
174,80 42000
174,80 52000

185,90 32500
185,90 42500
185,90 52500

-_-“-

Surub pldcutd

70950...

EUR
2A/28

10,02 865
10,02 865
10,02 865
10,02 865

(e}
@ Placute amovibile si date de aschiere adecvate veti gasiin catalogul principal capitolul 11, Scule de canelare
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Scule pentru debitare si canelare
CERATIZIT \ Performance St G

MonoClamp - Suport radial mono GX 16

- zﬂ
8 T I[
© I
OAL
CDX
= [an]
=3 @
©f
LH
stanga dreapta
70843.. 70843..
Denumire H B CW WF OAH OAL LH s a CDX Placutd pentru EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm canelare 2C/71 2C/71
E12 R/L 0013S2-1212K-S-GX16 12 12 2 1120 17 125 25 26 4 13  GX16-1E2. 93,85 21201 93,85 21200
E12 R/L 0013S3-1212K-S-GX16 12 12 3 108 17 125 25 26 4 13  GX16-2E3. 93,85 31201 93,85 31200
E16 R/L 0013S2-1616K-S-GX16 16 16 2 1520 21 125 25 26 4 13  GX16-1E2. 100,20 21601 100,20 21600
E16 R/L 0013S3-1616K-S-GX16 16 16 3 1485 21 125 25 26 4 13 GX16-2E3. 100,20 31601 100,20 31600
E16 R/L 0013S4-1616K-S-GX16 16 16 4 1440 21 125 25 26 4 13  GX16-3E4. 100,20 41601 100,20 41600
E16 R/L 0013S5-1616K-S-GX16 16 16 5 1400 21 125 25 26 4 13  GX16-3E5. 100,20 51601 100,20 51600
E20 R/L 001352-2020K-S-GX16 20 20 2 1920 25 125 25 13 GX16-1E2. 115,40 22001 115,40 22000
E20 R/L 0013S3-2020K-S-GX16 20 20 3 1885 25 125 25 13 GX16-2E3. 115,40 32001 115,40 32000
E20 R/L 001354-2020K-S-GX16 20 20 4 1840 25 125 25 13 GX16-3E4.. 115,40 42001 115,40 42000
E20 R/L 0013S5-2020K-S-GX16 20 20 5 1800 25 125 25 13 GX16-3E5.. 115,40 52001 115,40 52000
E25 R/L 001353-2525M-S-GX16 25 25 3 2385 30 150 25 13 GX16-2E3. 122,70 32501 122,70 32500
E25 R/L 001354-2525M-S-GX16 25 25 4 2340 30 150 25 13 GX16-3E4.. 122,70 42501 122,70 42500
E25 R/L 0013S5-2525M-S-GX16 25 25 5 2300 30 150 25 13 GX16-3E5.. 122,70 52501 122,70 52500
- e
Cheie D Surub pldcutd
80950 ... 70950 ...
Accesorii EUR EUR
Placuta pentru canelare Y7 2A/28
GX 16-1 E2.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 16-2 E3.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 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}
@ Placute amovibile si date de aschiere adecvate veti gasiin catalogul principal capitolul 11, Scule de canelare
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Scule pentru debitare si canelare
CERATIZIT \ Performance St G

MonoClamp - Suport radial mono GX-DC 24

Direct

Cooling
T
<O( T
®© [ M6
OAL
cDX  G1/8" &
o
= g @
21 2 ©
of I
LH
stanga dreapta
70844.. 70844..
Denumire H B CW WF OAH OAL LH s a CDX Placutd pentru EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm canelare 2C/71 2C/71
E16 R/L 0021S2-1616X-S-DC-GX24 16 16 2 152 22 94 39 40 4 21 GX241E2. 163,20 21601 163,20 21600
E16 R/L 0021S3-1616X-S-DC-GX24 16 16 3 148 22 94 39 40 4 21  GX24-2E3. 163,20 31601 163,20 31600
E20 R/L 0021S2-2020X-S-DC-GX24 20 20 2 192 26 109 40 21 GX24-1E2. 187,90 22001 187,90 22000
E20 R/L 0021S3-2020X-S-DC-GX24 20 20 3 188 26 109 40 21 GX24-2E3. 187,90 32001 187,90 32000
E20 R/L 0021S4-2020X-S-DC-GX24 20 20 4 183 26 109 40 21 GX24-3E4. 187,90 42001 187,90 42000
E20 R/L 0021S5-2020X-S-DC-GX24 20 20 5 180 26 109 40 21 GX24-3E5. 187,90 52001 187,90 52000
E25 R/L 0021S3-2525X-S-DC-GX24 25 25 3 238 31 124 40 21 GX24-2E3. 200,90 32501 200,90 32500
E25 R/L 0021S4-2525X-S-DC-GX24 25 25 4 233 31 124 40 21 GX24-3E4. 200,90 42501 200,90 42500
E25 R/L 002155-2525X-S-DC-GX24 25 25 5 230 31 124 40 21 GX24-3E5.. 200,90 52501 200,90 52500
E25 R/L 0021S6-2525X-S-DC-GX24 25 25 6 225 31 124 40 21 GX24-4E6. 200,90 62501 200,90 62500
- e
Cheie D Surub pldcutd
80950 ... 70950 ...
Accesorii EUR EUR
Placuta pentru canelare Y7 2A/28
GX 24-1 E2.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX24-2 E3.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 24-3E4.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 24-3 E5.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 24-4 E6.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865

(e}
@ Placute amovibile si date de aschiere adecvate veti gasiin catalogul principal capitolul 11, Scule de canelare
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Scule pentru debitare si canelare
CERATIZIT \ Performance St G

MonoClamp - Suport radial mono GX 24

T zw
6’: T I[
© I
OAL
CDX
= [an]
2= | J©
©f
LH
stanga dreapta
70845... 70845..
Denumire H B CW WF OAH OAL LH s a CDX Placutd pentru EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm canelare 2C/71 2C/71
E16 R/L 0021S2-1616K-S-GX24 16 16 2 152 22 125 39 40 4 21 GX24-1E2. 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 GX241E2. 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 002154-2020K-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 002153-2525M-S-GX24 25 25 3 238 31 150 40 21 GX24-2E3. 132,60 32501 132,60 32500
E25 R/L 002154-2525M-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 002156-2525M-S-GX24 25 25 6 225 31 150 40 21 GX24-4E6.. 132,60 62501 132,60 62500
- e
Cheie D Surub pldcutd
80950 ... 70950 ...
Accesorii EUR EUR
Placuta pentru canelare Y7 2A/28
GX 24-1 E2.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX24-2 E3.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 24-3E4.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 24-3 E5.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865
GX 24-4 E6.. T15-1P 12,25 128 M5x18-15IP 10,02 865

0]
@ Placute amovibile si date de aschiere adecvate veti gasiin catalogul principal capitolul 11, Scule de canelare
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CERAT'Z'T \ Performance Scule pentru debitare si canelare
Informatii tehnice

Exemplu de codificare

Suport mono GX (vechi)
E 25 R 00 21 2525 M GX24-3

Suport mono GX (nou) Ew Ew
E 25 R 00 21 S4 2525 M S GX24

Suport mono GX (nou cu DC)

NEW NEW NEW
Utilizare Marime de Varianta coadd Unghi Adancimea de Ldtime canelare  Varianta coadd Lungime coadd  Prinderea placutei ~ Sistem de récire Sistem de
E=exterioard montare R=dreapta ° canelare (21 mm) (S4) 25x25mm L =vezilSO S =Surub DC =DirectCooling canelare / dtime
|=interioard (25 mm) |=stdnga X=lungime
speciald
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RAGONSKIN

Acoperirea pentru cea mai
mare performanta

Aschiere fara compromisuri

Categoria produsului Dragonskin, utilizand tehnologia CERATIZIT de inalta
performanta, este destinata sa ajute la recunoasterea rapida a sculelor si
astfel sa fie usor gasite. Toate produsele marcate cu simbolul Dragonskin
reprezinta cea mai inalta performanta, duratd maxima de viata a sculei si
siguranta maxima in proces.

Acoperire Dragonskin



WNT \ Performance

Freze de inalta performanta

Freza deget Micro

A T, =ldtimea de aschiere maxima

\=30° 6} V) | <62
n vt | N = wee | DPAT2S

5 2 DRAGONSKIN
DCONMS
7 |
|
i
|
|
i
. —
} <
8 ©
o A X<
\lxm = \
DN || L X o
e
i ] i
.
pc . !
Standard de operare
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
03 030 024 300 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
07 042 056 154 59 38 165 11,5 3 22xDC 2 46,16 07100
0,7 070 056 350 88 38 145 8 3 5xDC 2 46,16 07300
0,7 070 056 700 125 38 14 6 3 10xDC 2 46,16 07500
09 05 072 198 59 38 17 105 3 22xDC 2 39,74 09100
09 09 072 450 95 38 14 7 3 5xDC 2 39,74 09300
09 090 072 900 144 38 13 5 3 10xDC 2 39,74 09500
11 066 088 242 60 38 17 95 3 22xDC 2 38,79 11100
11 110 088 550 100 43 14 6 3 5xDC 2 38,79 11300
11 110 088 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 8 5xDC 2 38,79 12300
1,2 1,20 096 1200 1655 43 135 4 3 10xDC 2 38,79 12500
1,3 078 104 28 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
1,3 130 1,04 1300 171 43 14 35 3 10xDC 2 38,70 13500
14 084 112 308 61 38 17 8 3 22xDC 2 38,70 14100
14 140 112 700 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
16 160 128 800 120 43 12 4 3 5xDC 2 39,63 16300
16 160 1,28 16,00 187 43 17 3 3 10xDC 2 39,63 16500
1,7 102 136 374 62 38 17 65 3 22xDC 2 41,53 17100
1,7 1,70 136 850 125 43 11 35 3 5xDC 2 41,53 17300
1,7 170 136 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
1,9 190 152 1900 205 43 235 25 3 10xDC 2 42,17 19500
P °
M )
K )
N °
S )
H )
0 o
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WNT \ Performance

Freze de inalta performanta

Freza-Micro cu frontal sferic

A T, =ldtimea de aschiere maxima

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
Standard de operare
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 0,88 550 120 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
1,7 102 136 374 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 Freze din carbura solida
Freze de inalta performanta

Freza torica Micro

A T, =ldtimea de aschiere maxima

\-30° V) | <62
"B LEFIE

ZEFP

DRAGONSKIN
é ﬁ ' DCONMS

OAL

noom
i

Standard de operare
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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WNT \ Performance

Freze din carbura solida
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

Subgrupa de materiale

Otel nealiat

P Otel slab aliat

otel puternic aliat si
otel de scule

Otel inoxidabil

M Otel inoxidabil

Fonta cenusie

K Fonti cu grafit nodular

Fonta maleabila

Aluminiu - aliaj forjat

Aluminiu - aliaj turnat

Cupru si
aliaje de cupru
(bronz / alama)

Aliaje de magneziu

Aliaje
termorezistente

Aliaje din titan

Otel calit

Fonta dura

Fonta calita

Index

Compozitie / structura / tratament termic

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritic / martensitic
martensitic

austenitic / austenitic-feritic
austenitic

austenitic / feritic (Duplex)
perlitic / feritic

perlitic (martensitic)
feritic

perlitic

feritic

perlitic

necalibil

cdlibil

<12 % Si, necdlibil

<12 % Si, calibil

>12 % Si, necalibil

Aliaje de masini automate, PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, cupru fard plumb si cupru electrolitic

Magneziu si aliaje de magneziu

pe bazd de Fe

pe bazd de Nisau Co

Titan pur

Aliaje alfa + beta

Aliaje beta

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

imbunétatit

calit

calit

temperat
calit
temperat
calit

turnat

calit

cdlitsi revenit
calitsi revenit
cdlit si revenit
cdlitsi revenit
turnat

cdlitsi revenit

Nlmmfilsll-le;}imc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB

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

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Denumire
material
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

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

Denumire
material

Numar
material
11141 Ck15
1.0718  9SMnPb28
1.0535 €55
1.05635 (55
1.0727 45520
1.6587  17CrNiMo6
1.6587  17CrNiMo6
1.3505 100Cr6
1.3505 100Cr6
14034 X46Cr13
14034 X46Cr13
14034 X46Cr13
12316 X36CrMo16
12316 X36CrMo16
14571 X6CrNiMoTi17-12-2
14539  X1INiCrMoCu25-20-5
1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
0.6025 GG-25
0.6045 GG-45
0.7060 GGG-60
0.7080 GGG-80
0.8045 GTW-45
0.8170  GTS-70-02
3.3315  AlMg1
3.2315  AIMgSi1
3.2163  G-AISi9Cu3
3.2373  G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
2.0410  CuZn44Pb2
2.4070  Cuzn28Sni1As
2.0590 CuZn40Fe
3.5312  MgAI3Zn
14865 G-X40NiCrSi38-18
1.4876  X10NiCrAITi32-20
3.4856  NiCr22Mo9Nb
2.4955  NiFe25Cr20NbTi
1.3401  G-X120Mn12
3.7034  Ti99,7
Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

R56410  Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com

* Rezistenta la
tractiune



WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere - Freza 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
N VQ VQ \/,
Indice 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

Date de aschiere

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

@DC =1,0-1,4 mm @DC =1,5-1,7 mm O BECLED
O adecvat
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
By 0,3 03 0,3 03 0,2 A 045 045 045 045 0,3 5 g
M 6.500 Ny 6.500 . E‘ %
Indice n K n Y é g %
mm/min mm/min w << >
P11  50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° (o) (e}
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) o
P14 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 [ ) () (0]
P15 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 [} (o) (e}
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 [ (o)
P.2.3 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° (0]
P.2.4 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° (o)
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 [ (o)
P.3.3 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° (0]
P41 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° (e}
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 [ [0)
M.21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [ ) [0)
M.31 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [ ) (e}
K11 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 o) [
K.1.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [0) [
K.21 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 (0] °
K.2.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 [0) °
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 [ ) (0]
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 [ ) (0]
N.3.2 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1400 1218 1050 868 700 [ ) (o)
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 [ ) (0]
S11 15.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 [ ) (0]
S.1.2 15.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 [ ) o)
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 [ (o)
S.23 12,000 131 114 99 82 66 8.000 255 221 191 158 127 [ ) (0]
S.31 44.000 170 148 127 105 85 29.000 329 286 246 204 164 [ ) o)
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 [ [0)
H11 50000 620 539 465 384 310 33.000 850 740 638 527 425 °
H1.2 38000 537 467 402 333 268 25000 779 678 585 483 390 °
H13 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 50000 620 539 465 384 310 33.000 850 740 638 527 425 °
H.3.1 38.000 537 467 402 333 268 25000 779 678 585 483 390 [}
0141 50000 930 809 697 576 465 38.000 1520 1322 1140 942 760 ) o 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) (e}

0.3.1
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere - Freza micro - 2,2xDC

Indice

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

52 802.../52 804 ...

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

/52 806 ...

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

Emulsie

O OO O e e o

prima alegere
adecvat

Z| £
o O
o O
o O
o O
o O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
® O
(o]
(o]
(o]
[ ]
[
[
[ ]
[
[
(@]
(o]
(o]
(o]
(o]
(o]
(o]
(o]
(o]
(o]
o
(o]
(o)
(o]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
o O
o O
o O
o O
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere - Freza micro - 5xDC

Indice

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

Emulsie

O O OO e e o

prima alegere
adecvat

® © © © 6 ® @ @8 ®§ O O O O O Aercomprimat

O O OO O OO OOO OO O O O O O Ungereminima

[ ]

[

[ ]

[ ]

[

[ ]
O
(@)
O
(@)
(@)
O
O
O
O
O
O
(@)
(@)
O

[ ]

[ ]

[

[ ]

[ ]

(¢] (¢]

(¢] (¢]

O o

(@) o

0]
@ a,= 0,6-1,0 x DC: Unde lipsesc valorile este permis numai frezare trochoidald, slot si contur. Altfel exista pericolul de rupere a sculei.
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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere - Freza 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
' v, v v,
Indice 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 Freze din carbura solida
Date de aschiere

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

[ ] prima alegere

2DC=2,0mm [e} adecvat
a,  0,1xDC 02xDC 0,3xDC 04xDC 0,6-10xDC
CA 0,6 0,6 0,6 0,6 04 g E
M 5.000 . B E
nlcE " mm\;(min u_é: g %
P11 22,000 1320 1148 990 818 660 [} o (e}
P1.2 22.000 1320 1148 990 818 660 () o (e}
P13 22.000 1320 1148 990 818 660 [} o (e}
P14 15.000 900 783 675 558 450 [} (e} (e}
P15 15.000 900 783 675 558 450 [} (e} (e}
P21 22.000 1320 1148 990 818 660 () o
P.2.2 22.000 1320 1148 990 818 660 [} (¢}
P.2.3 15000 900 783 675 558 450 [} (e}
P.2.4 15000 900 783 675 558 450 [} (e}
P31 15.000 900 783 675 558 450 ° o
P3.2 22.000 1320 1148 990 818 660 [} (¢}
P3.3 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 () o
M11 15.000 900 783 675 558 450 o o
M.21 15.000 900 783 675 558 450 [} )
M.3.1 15.000 900 783 675 558 450 [ ] o
K11 25.000 1500 1305 1125 930 750 o ()
K1.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 o [}
K.21 25.000 1500 1305 1125 930 750 o [}
K.2.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 (e} [}
K.31 12.000 520 452 390 322 260 [}
K.3.2 12.000 520 452 390 322 260 ()
N1 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}
S.1.1 7.000 300 261 225 186 150 [} o
S1.2 7000 300 261 225 186 150 [} (o)
S.21 11.000 400 348 300 248 200 ° (¢}
S.22 7000 300 261 225 186 150 [} ()
S.23 6.000 260 226 195 161 130 [} o
S.31 19.000 420 365 315 260 210 [} o)
S$.3.2 19.000 500 435 375 310 250 ° ()
S.3.3 15.000 400 348 300 248 200 [} o
Hi11 15000 500 435 375 310 250 [}
H1.2 11.000 480 418 360 298 240 [}
H13 11000 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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WNT \ Performance

Date de aschiere

Date orientative de aschiere - Freza micro - 10xDC

Indice

P.1.1

P1.2
P1.3
P.1.4
P1.5
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
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.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.i1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

pmax

min

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
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
50.000
50.000
50.000
50.000

@ DC =0,2-0,4 mm

0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC
0,006

0,006

232
232
232
201
201
232
232
201
201
201
232
201
232
232
155
155
155
232
232
232
232
141
141
232
232

232
232
232
212
46
46
54
46
46
60
60
60
47
47
45

7
47
232
232
141
141

0,006

30.000

mm/min

202
202
202
175
175
202
202
175
175
175
202
175
202
202
135
135
135
202
202
202
202
123
123
202
202

202
202
202
185
40
40
47
40
40
52
52
52
4
41
89

67
4
202
202
123
123

174
174
174
151
191
174
174
151
191
151
174
151
174
174
116
116
116
174
174
174
174
106
106
174
174

174
174
174
159
B
B9
40
B
B9
45
45
45
36
36
34

58
36
174
174
106
106

0,006

144
144
144
125
125
144
144
125
125
125
144
125
144
144
96
96
96
144
144
144
144
88
88
144
144

144
144
144
132
29
29
33
29
29
37
37
37
29
29
28

48
29
144
144
88
88

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

@ DC =0,5-0,7 mm

0,015

274
274
274
190
190
274
274
190
190
190
274
190
274
274
219
219
219
274
274
274
274
150
150
438
438

274
274
274
300
99
99
63
B9
99
71
71
71
67
67
63

82
67
329
329
200
200

0,015

0,015

12.000

mm/min

238
238
238
165
165
238
238
165
165
165
238
165
238
238
191
191
191
238
238
238
238
131
131
381
381

238
238
238
261
48
48
5
48
48
62
62
62
58
58
55

4l
58
286
286
174
174

205
205
205
142
142
205
205
142
142
142
205
142
205
205
164
164
164
205
205
205
205
13
113
329
329

205
205
205
225
41
41
47
41
41
53
53
&3
50
50
47

62
50
246
246
150
150

0,015

170
170
170
118
118
170
170
118
118
118
170
118
170
170
136
136
136
170
170
170
170
93
93
272
272

170
170
170
186
34
34
39
34
34
44
44
44
42
42
39

51
42
204
204
124
124

a

e

a

pmax.

n

min.

n

38.000
38.000
38.000
25.000
25.000
38.000
38.000
25.000
25.000
25.000
38.000
25.000
38.000
38.000
25.000
25.000
25.000
44.000
44.000
44.000
44.000
19.000
19.000
50.000
50.000

31.000
44.000
44.000
44.000
12.000
12.000
19.000
12.000
12.000
31.000
31.000
25.000
25.000
19.000
19.000

38.000
25.000
44.000
38.000
25.000
25.000

@DC=0,8-0,9 mm

@DC=1,0-1,4mm

0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC

0,024

450
450
450
300
300
450
450
300
300
300
450
300
450
450
312
312
312
485
485
485
485
215
215
693
693

402
416
416
506
69
69
102
69
59
101
101
89
90
90
85

173
90
554
554
285
285

0,024

0,024

8.000

\

f

mm/min

392
392
392
261
261
392
392
261
261
261
392
261
392
392
271
271
271
422
422
422
422
187
187
603
603

350
362
362
440
60
60
89
60
51
88
88
7
78
78
74

151
78
482
482
248
248

338
338
338
225
225
338
338
225
225
225
338
225
338
338
234
234
234
364
364
364
364
161
161
520
520

301
312
312
379
51
51
76
51
44
76
76
66
68
68
64

130
68
416
416
213
213

0,024

279
279
279
186
186
279
279
186
186
186
279
186
279
279
193
193
193
301
301
301
301
133
133
430
430

249
258
258
314
43
43
63
43
36
63
63
&
56
56
53

107
56
344
344
176
176

0,03

589
589
589
3315
335
589
589
335
335
335
589
335
589
589
387
387
387
682
682
682
682
269
269
930
930

480
542
542
742
88
88
126
88
82
141
177
141
101
101
95

194
101
813
705
339
31319

0,03

0,03

6.500

\

f

mm/min

512
512
512
292
292
512
512
292
292
292
512
292
512
512
337
337
337
593
598
593
5903
234
234
809
809

418
472
472
646
76
76
110
76
4
123
154
123
88
88
83

168
88
708
613
295
295

442
442
442
252
252
442
442
252
252
252
442
252
442
442
290
290
290
511
511
511
o11
202
202
697
697

360
407
407
557
66
66
99
66
62
106
133
106
75
75
7

145
75
610
529
255
255

0,03

365
365
365
208
208
365
365
208
208
208
365
208
365
365
240
240
240
423
423
423
423
167
167
576
576

298
336
336
460
54
54
78
54
51
88
110
88
62
62
&9

120
62
504
437
210
210

@)
@ a,= 0,6-1,0 x DC: Unde lipsesc valorile este permis numai frezare trochoidald, slot si contur. Altfel exista pericolul de rupere a sculei.
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WNT \ Performance

Date de aschiere

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

@DC =1,5-1,7 mm @DC =1,8-1,9mm @DC=2,0mm ; "””a"jeac'fagf’e
a  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 4  01xDC 02xDC 0,3xDC 0,4xDC
I, 006 006 006 006 4 0072 0072 0072 0,072 ) 008 008 008 008 g g
Mo, 6.500 Mo 5.500 L 5.000 . é %
Indice n Y n i n Y é § i')’
mm/min mm/min mm/min [} <T >
P11 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e o )
P1.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e o o)
P1.3 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e o o)
P14 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e o 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 ) o)
P.2.2 25000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) o)
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 ) o)
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 ) o)
P4.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) o)
M.11  16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e 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 e}
S1.2 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e e}
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 ¢}
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 )
H1.3 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 25000 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 o)
0.21 16.000 438 381 329 272 14000 500 435 375 310 12000 520 452 390 322 e o o)
0.2.2 16.000 438 381 329 272 14000 500 435 375 310 12000 520 452 390 322 e o )

0.3.1
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WNT \ Performance

Freze din carbura solida
Freze de inalta performanta

SilverLine - Freza deget

\=30°
y=14°

&
L
7]

Dc e8
mm
3,0
35
4,0
4,5
5,0
55
6,0
7,0
8,0
9,0
10,0
11,0
12,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0

T w=XxX= T

48

ZEFP N PC J
ﬂ DCONMS
I
ia «
l\
N\
|
i 2
| @]
o DN )
ol
<15
=
o
<
DC
APMX DN LH LPR  OAL DCONMS, ZEFP
mm mm  mm  mm  mm mm
8 2,8 15 21 57 6 2
1 &8 15 21 57 6 2
1 3,8 15 21 57 6 2
13 43 21 21 57 6 2
13 48 21 21 57 6 2
13 53 21 21 57 6 2
13 58 21 21 57 6 2
16 6,8 27 27 63 8 2
19 78 27 27 63 8 2
19 8,8 32 32 72 10 2
22 9,8 32 32 72 10 2
26 108 38 38 83 12 2
26 18 38 38 83 12 2
26 138 38 38 83 14 2
32 147 44 44 92 16 2
32 15,7 44 44 92 16 2
32 16,7 44 44 92 18 2
32 17,7 44 44 92 18 2
38 18,7 54 54 104 20 2
38 197 54 54 104 20 2

DPB72S

DRAGONSKIN

50 558 ...

EUR

V0

39,99 03200
39,99 03700
39,99 04200
39,99 04700
39,99 05200
39,99 05700
39,99 06200
46,58 07200
46,58 08200
64,82 09200
64,82 10200
93,92 11200
93,92 12200
117,10 14200
151,80 15200
151,80 16200
184,40 17200
184,40 18200
228,20 19200
228,20 20200

[ IO B J
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WNT \ Performance

Freze din carbura solida
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

Subgrupa de materiale

Otel nealiat

P Otel slab aliat

otel puternic aliat si
otel de scule

Otel inoxidabil

M Otel inoxidabil

Fonta cenusie

K Fonti cu grafit nodular

Fonta maleabila

Aluminiu - aliaj forjat

Aluminiu - aliaj turnat

Cupru si
aliaje de cupru
(bronz / alama)

Aliaje de magneziu

Aliaje
termorezistente

Aliaje din titan

Otel calit

Fonta dura

Fonta calita

Index

Compozitie / structura / tratament termic

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritic / martensitic
martensitic

austenitic / austenitic-feritic
austenitic

austenitic / feritic (Duplex)
perlitic / feritic

perlitic (martensitic)
feritic

perlitic

feritic

perlitic

necalibil

cdlibil

<12 % Si, necdlibil

<12 % Si, calibil

>12 % Si, necalibil

Aliaje de masini automate, PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, cupru fard plumb si cupru electrolitic

Magneziu si aliaje de magneziu

pe bazd de Fe

pe bazd de Nisau Co

Titan pur

Aliaje alfa + beta

Aliaje beta

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

imbunétatit

calit

calit

temperat
calit
temperat
calit

turnat

calit

cdlitsi revenit
calitsi revenit
cdlit si revenit
cdlitsi revenit
turnat

cdlitsi revenit

Nlmmfilsll-le;}imc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB

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

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Denumire
material
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

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

Denumire
material

Numar
material
11141 Ck15
1.0718  9SMnPb28
1.0535 €55
1.05635 (55
1.0727 45520
1.6587  17CrNiMo6
1.6587  17CrNiMo6
1.3505 100Cr6
1.3505 100Cr6
14034 X46Cr13
14034 X46Cr13
14034 X46Cr13
12316 X36CrMo16
12316 X36CrMo16
14571 X6CrNiMoTi17-12-2
14539  X1INiCrMoCu25-20-5
1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
0.6025 GG-25
0.6045 GG-45
0.7060 GGG-60
0.7080 GGG-80
0.8045 GTW-45
0.8170  GTS-70-02
3.3315  AlMg1
3.2315  AIMgSi1
3.2163  G-AISi9Cu3
3.2373  G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
2.0410  CuZn44Pb2
2.4070  Cuzn28Sni1As
2.0590 CuZn40Fe
3.5312  MgAI3Zn
14865 G-X40NiCrSi38-18
1.4876  X10NiCrAITi32-20
3.4856  NiCr22Mo9Nb
2.4955  NiFe25Cr20NbTi
1.3401  G-X120Mn12
3.7034  Ti99,7
Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

R56410  Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Freze din carbura solida
Date de aschiere

Date orientative de aschiere - SilverLine - Freza deget

50558 ...

@DC=3,0 @DC=3,5-40mm @DC=4,5-50mm @DC=55-6,0mm ODC=7,0-8,0mm @DC=9,0-10,0mm

ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
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
Ve f f f f f f

. ApmaxX DC z 2 2 z 2 z
m/min mm mm mm mm mm mm

Tip: lung

Indice

P11 110 10 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
P12 90 10° 0027 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
P13 90 10° 0027 0022 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
P14 80 10° 0027 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
P15 80  10° 0027 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
P21 90 1,00 0027 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 0022 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 10* 0027 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 0027 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 10* 0022 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
M31 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 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
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 10" 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.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 200 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.14 30 1,00 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° 0015 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 1,00 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
§22 30 10* 0015 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 10* 0015 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.341 50 1,00 0022 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
§32 20 100 0022 0018 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
S.3.3
AR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

*=tiplung: apma. = 1,5xDClaf, x 0,75

0]
@) Unghi de plonjare pentru frezare pante si frezare elicoidala = 6-10°
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WNT \ Performance Freze din carbura solida
Date de aschiere

50558 ...
gDC= @DC= @gDC= @DC= fo) prima alegere
11,0-12,0 mm ST 15,0-16,0 mm 17,0-18,0 mm 19,0-20,0 mm . adecat
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 06-1,0 01-0,2 03-04 06-10 01-0,2 03-04 06-10 071-0,2 0,3-04 0,6-1,0 g E
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC > ‘g‘. E
Indice iy f, iy f, f, é § aé”
mm mm mm mm mm E z =
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 e [¢) o
P1.2 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 e o o
P1.3 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 e () o
P1.4 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 e () [}
P1.5 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 e [¢) o
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 e o o
P.2.2 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 e o o
P.2.3 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 e o o
P.2.4 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 e [¢) o
P.3.1 ° o o
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 e
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 e
M.11 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 e
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 e
M.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 e
K11 0,164 0,131 0,082 0,188 0,150 0,094 0,200 0,160 0,100 0,212 0,170 0,106 0,224 0,79 0,112 e o o
K12 0,164 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 e [¢) o
K.21 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 e o o
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 e o o
K.31 0,164 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 e o o
K.3.2 0,164 0,131 0,082 0,188 0,150 0,094 0,200 0,160 0,100 0,212 0,170 0,106 0,224 0,79 0,112 e o o
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 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 e
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 e
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 e
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 e
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 e
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 e
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 e
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 e
S.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 e
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 e
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
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WNT \ Performance

Freze din carbura solida
Freze de inalta performanta

SilverLine - Freza deget

A=
A

L
)
=4

Dc e8

T w=XxX= T

52

37° %
38° .
s —|| HPC ||
ZEFP
DCONMS
I
\

o

o

—

APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW

mm mm mm mm mm mm
10 18 54 6
13 58 19 21 57 6
12 22 58 8
21 nr 25 27 63 8
14 26 66 10
22 97 30 32 72 10
16 28 73 12
26 16 36 38 83 12
22 34 82 16
36 155 42 44 92 16
26 42 92 20
4 195 52 54 104 20

mm
0,1

0,1
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3

ZEFP

[N NS NS NS NS NS NS NS NS NS, )

DPB72S

N BN BN 2EEE
DPB72S DPB72S DPB72S

il
I

o

IN 6527
m T8

50993 ...

EUR
V0
43,59 06100

57,96 08100
75,63 10100
119,60 12100
189,80 16100
292,80 20100

[ INeRN BN BN )

A—

o

IN 6527
(O3

50995 ...

EUR
Vo
43,59 06100

57,96 08100
75,63 10100
119,60 12100
189,80 16100
292,80 20100

e O e o000

~DIN 6527
wa[ 18

50994 ...

EUR
V0

43,22 06200
58,95 08200
86,29 10200
105,00 12200
243,90 16200
333,80 20200

[ IO MY J

DRAGONSKIN

50 996 ...

EUR
V0

43,22 06200
58,95 08200
86,29 10200
105,00 12200
243,90 16200
333,80 20200

[ IO B J
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Freze din carbura solida
Freze de inalta performanta

WNT \ Performance

SilverLine - Freza deget

A Adancime de aschiere: 3xDC

LE=1H

_37°

E4E 3 % e | m [ new S NEw |
% ZEFP DPB72S DPB72S
@a DCONMS

i i
~DIN 6527 ~DIN 6527
w3 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 01 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 o
S ) )
H

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Freze de inaltd performanta

SilverLine - Freza deget cu raza la colt
R | NEW [ NEW |
- RIS

ZEFP DPB72S DPB72S

DCONMS D

ﬂ RAGONSKIN DRAGONSKIN
La |

\
| -
N NS
DN (= \ \
‘ \ \}
E — - -
pur} é E
o
<
DC |
RE =3
Standard de operare  Standard de operare
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 7 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 15,5 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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WNT \ Performance

Freze din carbura solida
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

Subgrupa de materiale

Otel nealiat

P Otel slab aliat

otel puternic aliat si
otel de scule

Otel inoxidabil

M Otel inoxidabil

Fonta cenusie

K Fonti cu grafit nodular

Fonta maleabila

Aluminiu - aliaj forjat

Aluminiu - aliaj turnat

Cupru si
aliaje de cupru
(bronz / alama)

Aliaje de magneziu

Aliaje
termorezistente

Aliaje din titan

Otel calit

Fonta dura

Fonta calita

Index

Compozitie / structura / tratament termic

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

feritic / martensitic
martensitic

austenitic / austenitic-feritic
austenitic

austenitic / feritic (Duplex)
perlitic / feritic

perlitic (martensitic)
feritic

perlitic

feritic

perlitic

necalibil

cdlibil

<12 % Si, necdlibil

<12 % Si, calibil

>12 % Si, necalibil

Aliaje de masini automate, PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, cupru fard plumb si cupru electrolitic

Magneziu si aliaje de magneziu

pe bazd de Fe

pe bazd de Nisau Co

Titan pur

Aliaje alfa + beta

Aliaje beta

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

imbunétatit

calit

calit

temperat
calit
temperat
calit

turnat

calit

cdlitsi revenit
calitsi revenit
cdlit si revenit
cdlitsi revenit
turnat

cdlitsi revenit

Nlmmfilsll-le;}imc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB

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

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Denumire
material
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

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

Denumire
material

Numar
material
11141 Ck15
1.0718  9SMnPb28
1.0535 €55
1.05635 (55
1.0727 45520
1.6587  17CrNiMo6
1.6587  17CrNiMo6
1.3505 100Cr6
1.3505 100Cr6
14034 X46Cr13
14034 X46Cr13
14034 X46Cr13
12316 X36CrMo16
12316 X36CrMo16
14571 X6CrNiMoTi17-12-2
14539  X1INiCrMoCu25-20-5
1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
0.6025 GG-25
0.6045 GG-45
0.7060 GGG-60
0.7080 GGG-80
0.8045 GTW-45
0.8170  GTS-70-02
3.3315  AlMg1
3.2315  AIMgSi1
3.2163  G-AISi9Cu3
3.2373  G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
2.0410  CuZn44Pb2
2.4070  Cuzn28Sni1As
2.0590 CuZn40Fe
3.5312  MgAI3Zn
14865 G-X40NiCrSi38-18
1.4876  X10NiCrAITi32-20
3.4856  NiCr22Mo9Nb
2.4955  NiFe25Cr20NbTi
1.3401  G-X120Mn12
3.7034  Ti99,7
Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

R56410  Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Freze din carbura solida
Date de aschiere

Date orientative de aschiere - SilverLine - Freza deget

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

g @DC=6mm ODC=8mm @DC=10mm @DC=12mm ODC=16mm ©DC=20mm C.’ ””?;ifffre

g ae élE ElE ae ae ae ae ae ae ae ae ae élE ElE ae ElE ElE ae — =

2 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 g. E
e i o o o o 5 2
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 0128 0080 0,192 0154 0096 0240 0,192 0,120 0274 0219 0137
K12 180 1,0 0094 0075 0047 0126 0101 0063 0160 0,128 0080 0,192 0154 0,096 0,240 0192 0,120 0274 0219 0,137
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 00006 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O rnusie

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 0080 0192 0154 0096 0240 0192 0120 0274 0219 0137 @ ) [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]
@) Unghi de plonjare pentru frezare pante si frezare elicoidala = 2-3°
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WNT \ Performance Freze din carbura solida
Date de aschiere

Date orientative de aschiere - SilverLine - Freza deget

50949 .../50999 ...

@DC=6mm  @DC=8mm ©DC=10mm @DC=12mm @DC=16mm  @DC=20mm C.’ ””?;ifffre

g 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 g. E

indie L anmaC i At At At A 5 B
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 00006 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O rnusie

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]
@) Unghi de plonjare pentru frezare pante si frezare elicoidala = 2-3°
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WNT \ Performance Freze din carbura solida
Date de aschiere

Date orientative de aschiere - SilverLine - freze deget - prelucrare trohoida

50949 .../50 999 ...

2 @ DC=6mm @ DC=8mm @ DC =10 mm @DC=12mm
= @ Ao ae e e e Y ae e ae e ae Qe
2 T 005xDC 0,1xDC 015xDC 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC 0,056xDC 0,1xDC 0,15xDC 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC
= h h h h
£ n n n n
Indice U = f, f, f, f,
m/min = mm mm mm mm

P11 280 50° 015 010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 0716 013 0,051
P12 280 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 0712 0045
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 0039 020 014 012 0045
P21 280 50° 015 010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 016 0713 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 020 014 012 0,045
P24 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
P31 220 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 0712 0045
P32 220 45° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 0714 012 0,045
P33 200 45 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
P41 180 45° 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
P42 160 45° 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
M11 140 45° 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
m21 140 45> 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
M31 140 45> 009 007 005 002t 011 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0035
Ki1 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 30 50° 015 010 009 0033 017 012 010 0039 020 014 012 0045 023 016 013 0,051
K22 260 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
K31 260 50° 011 008 007 002 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
K32 200 50° 011 008 007 0025 014 010 008 0032 017 012 010 0039 020 014 012 0,045
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
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
s21 60 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
§22 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] )
@) Unghi de plonjare pentru frezare pante si frezare elicoidala = 2-3° @ Adancimea de aschiere corespunzéator lungimii de taiere

58 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance Freze din carbura solida
Date de aschiere

50949 .../50 999 ...

(o) rima alegere
@ DC =16 mm @ DC = 20 mm Lo
° adecvat
a a a Y a a,
0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC
lity hn
Indice f, iy
mm mm

P11 027 019 016 0060 030 021 017 0,066
P12 025 018 014 005 028 020 0716 0,062
P13 025 018 014 0055 028 020 016 0,062
P14 025 018 014 0055 028 020 016 0,062
P15 025 018 014 0055 028 020 016 0,062
P21 027 019 016 0060 030 021 017 0,066
P22 027 019 016 0060 030 021 017 0,066
P23 025 018 014 0055 028 020 016 0062
P24 025 018 014 005 028 020 0716 0,062
P31 025 018 014 005 028 020 016 0,062
P32 025 018 014 005 028 020 016 0,062
P33 025 018 014 005 028 020 016 0,062
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

® © © © © © 0 ® @ ® @ O /crcomprimat
O O O O OO O O O O O O Ungereminima

O O O OO0OOe® e e e @ OO OO OOO O O O O O Emusie

® 6 06 06 0 O
O O O O O O
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WNT \ Performance _Portscule
Informatii tehnice

HDC - Heavy Duty Chuck
~Mandrina cu penseta de precizie pentru aschierea grea”

Extragerea frezelor este o problemé pe care fiecare aschietor o cunoaste. Sculele noastre sunt in continud dezvoltare si aduc din ce in ce
mai multd putere. Drept urmare, portsculele devin din ce in ce mai importante si trebuie s3 poata face fatd acestor forte. In special fortele
de prindere joacd un rol major aici. Acestea ar trebui sd actioneze contra extractiei sculei si sd asigure prelucrarea sigurd. Cunoscuta
mandrind Weldon este incé un dispozitiv de prindere popular, dar acesta are dezavantajele sale in ceea ce priveste flexibilitatea,
amortizarea si precizia.

CERATIZIT isi extinde portofoliul aici cu 0 mandrind special dezvoltatd
pentru aschierea grea / degrosare, mandrina HDC - Heavy Duty

Chuck. O mandrind cu pensetd de precizie care se concentreazd pe

0 bund amortizare si o structurd stabild a corpului mandrinei. Acest

lucru face ca HDC s fie 0 mandrind de precizie universal aplicabil

pentru operatiile de finisare si degrosare pand la frezarea trohoidald

sau prelucrarea fiabild a materialelor de inalta rezistentd sau extrem -

de dure. %

Mandrina HDC se remarca prin:

a forfd optima de prindere, astfel incat penseta s& nu se poatd rasuciin locasul sau
a constructie stabild a corpului, astfel incat s se acumuleze cat mai putine vibratii
a amortizare maxima, astfel incat vibratiile sd poata fi suprimate in mod eficient

a Precizia de concentricitate de la < 3 pm la lungimea neprinsa de 3xD

Performanta maxima datorita rulmentului cu bile cu contact unghiular:

In ciuda proprietatilor foarte bune de amortizare, dezavantajele piulitelor cu rulmenti cu bile le-au depasit intotdeauna. Doar piulifa de
prindere HDG, cu rulmentul cu bile cu contact unghiular: special dezvoltat siin curs de brevetare, pune capat acestor puncte slabe.

Aranjamentul unic al inelelor de rulmenti permite:

a Utilizarea bilelor cu diametru semnificativ mai mic. Aceasta dubleaza numarul bilelor
si mareste suprafata rezultata de contact. Presiunea suprafetei scade in consecintd si
indentarea in cdile de rulare este redusa.

a Decuplarea functiei de prindere si de eliberare prin intermediul unui inel special de
siguran{d, care absoarbe intreaga for{d, dintre care unele se produc brusc, atunci cand

piulita este deschisd si penseta este extrasa. Inelele rulmentului nu vor fi deteriorate la
Rulment cu bile conventional: Forta de inchidere la aplicarea fortei de deschidere.
fixare (rosu) sau la deschidere (albastru)

a Utilizarea otelului de rulment calit, care, spre deosebire de ofelul cementat ca siin
cazul altor solutii, contracareaza pdtrunderea bilelor.

A Ansamblul rulmentului fard deschidere de umplere suplimentara pentru bile.
Aceasta inseamna ¢ bilele nu se pot bloca sau aluneca in orificiul de umplere.

A Executarea caii bilelor fara alezaj intrerupdtor. Acest lucru are un efect pozitiv asupra
dezechilibrului rezidual si a proprietatilor de concentricitate.

Rulmentul cu bile cu contact unghiular la mandrina
HDC: forta de inchidere la fixare (rosu) sau la
deschidere (albastru)
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WNT \ Performance

Conuri SK 1SO 7388-1

Mandrina de precizie cu penseta ER - HDC

HDC = Heavy Duty Chuck, un suport special conceput pentru prelucrare de degrosare

pentru piulitd de prindere Heavy-Duty

pentru strangere este necesar de o cheie curole
Prmax = 80 bar
la cerere disponibil si cu cip Balluff

> > > > > >

Detalii de livrare:
Corp de bazd Inclusiv piulitd de fixare, Fara surub opritor

interval de strangere maximain conformitate cu cAmpul de tolerantd 1ISO H10

LSCX LSCX
Q M
<
2|2 2
al 6111 3z
(=] 8 a §
|2
LPR
cilindric
Prindere DCONWS LPR DLN  LSCX I, (1)

mm mm mm mm mm

SK40 2-20 65 53 85  41-65(27-47)
SK50 2-20 70 53 91  41-71(27-53)
SK50 2-20 100 53 121  41-74(27-56)

Conic

ALP  pentru penseta

o

470 (ER32)

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

AD AD

G 6,3 Ny 18000 G 6,3 Ny, 18000
cilindric conic
84400.. 84400..
EUR EUR
Y8 Y8

167,90 12079

269,90 12078
315,20 22078

[e]
@ LSCX = adancimea de canelare férd surub opritor

l, = adancimea de canelare srurub opritor 1, mdrimea in paranteza (I,) = adancimea de canelare srurub opritor 2

Piulita de fixare Surub opritor 2 Surub opritor 1
84950 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y8 Y8 Y8
2-20 54,59 30100 M22x1,5-SW6 16,38 402 M22x1,5-SW6 11,76 401
Accesorii
P — N - /
- e & 7
+ 3" v -T &
Pensetd ER Stifturi de cuplare con Alte Cheie curole Cap cheie curole
— 256-266 — 1114112 — 273 — 65 — 65

Toate accesoriile veti gasi in noul nostru catalog de tehnologie de prindere
— capitolul 16, Prinderi de scule si accesorii

cuttingtools.ceratizit.com

Ambele accesorii veti gasi aici in — UP2DATE 07/2021
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WNT \ Performance

Conuri BT - 1S0 7388-2

Mandrina de precizie cu penseta ER - HDC

pentru piulitd de prindere Heavy-Duty

pentru strangere este necesar de o cheie curole
Prmax = 80 bar
la cerere disponibil si cu cip Balluff

> > > > > >

Detalii de livrare:
Corp de bazd Inclusiv piulitd de fixare, Fara surub opritor

HDC = Heavy Duty Chuck, un suport special conceput pentru prelucrare de degrosare

interval de strangere maximain conformitate cu cAmpul de tolerantd 1ISO H10

LSCX LSCX
& MA
» X
z| 2k =2 BN ! ¥
T |
CENRa\N
I, I, "
e
LPR LPR
cilindric Conic | NEW | | NEW |
AD AD
G 6,3 Ny 18000 G 6,3 Ny, 18000
cilindric conic
84400... 84400...
Prindere DCONWS LPR DLN  LSCX 15 (1) ALP  pentru penseta EUR EUR
mm mm mm mm mm ° Y8 Y8
BT 40 2-20 60 53 80 41-63 (27 - 45) 470E (ER32) 174,10 12069
BT 40 2-20 90 53 85 41-63 (27 - 45) 470E (ER32) 181,30 22069
BT 50 2-20 75 53 114 41-80(27-62) 10 470E (ER32) 269,90 12068
BT 50 2-20 105 53 140 41-80(27-62) 10 470E (ER32) 315,20 22068

(e}
@ LSCX = adancimea de canelare fara surub opritor

l, = adancimea de canelare srurub opritor 1, mdrimea in paranteza (I,) = adancimea de canelare srurub opritor 2

Piulitd de fixare Surub opritor 2 Surub opritor 1
84950 ... 83950 ... 83950 ...
Accesorii EUR EUR EUR
DCONWS Y8 Y8 Y8
2-20 54,59 30100 M22x1,5-SW6 16,38 402 M22x1,5-SW6 11,76 401
Accesorii
e — N - /
e e & e
+ 3’/' v -T &
Pensetd ER Stifturi de cuplare con Alte Cheie curole Cap cheie curole
— 256-266 — 1114112 — 273 — 65 — 65

Toate accesoriile veti gasi in noul nostru catalog de tehnologie de prindere
— capitolul 16, Prinderi de scule si accesorii

62

Ambele accesorii veti gasi aiciin — UP2DATE 07/2021
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WNT \ Performance Conuri BT - 1S0 7388-2

Mandrina de precizie cu penseta ER - HDC - BT-FC

HDC = Heavy Duty Chuck, un suport special conceput pentru prelucrare de degrosare
pentru piulitd de prindere Heavy-Duty

interval de strangere maximain conformitate cu cAmpul de tolerantd 1ISO H10

pentru strangere este necesar de o cheie curole

Prmax = 80 bar

la cerere disponibil si cu cip Balluff

> > > > > >

Detalii de livrare:
Corp de bazd Inclusiv piulitd de fixare, Fara surub opritor

LSCX LSCX
& M
TN
Eg £ 5% A1 g ! ‘ i
B
(IR e\l
I, I,
LPR LPR
cilindric Conic
AD AD
G 6,3 Ny 18000 G 6,3 Ny, 18000
cilindric conic
84400.. 84400..
Prindere DCONWS LPR DLN  LSCX 15 (1) ALP  pentru penseta EUR EUR
mm mm mm mm mm ° 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

(e}
@ LSCX = adancimea de canelare fara surub opritor

l, = adancimea de canelare srurub opritor 1, mdrimea in paranteza (I,) = adancimea de canelare srurub opritor 2

Accesorii
e e 1S - &
B0 - o
U T
Pensetd ER Stifturi de cuplare con Alte Cheie curole Cap cheie curole
— 256-266 — 1114112 — 273 — 65 — 65
Toate accesoriile veti gasi in noul nostru catalog de tehnologie de prindere Ambele accesorii veti asi aiciin — UP2DATE 07/2021
— capitolul 16, Prinderi de scule si accesorii Hg
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WNT \ Performance

Con tubular cu contact frontal ISO 12164 - HSK-A

Mandrina de precizie cu penseta ER - HDC

pentru piulitd de prindere Heavy-Duty

Prmax = 80 bar
la cerere disponibil si cu cip Balluff

> > > > > >

Detalii de livrare:

HDC = Heavy Duty Chuck, un suport special conceput pentru prelucrare de degrosare

interval de strangere maximain conformitate cu cAmpul de tolerantd 1ISO H10
pentru strangere este necesar de o cheie curole

Corp de bazd Inclusiv piulitd de fixare, Fara surub opritor

LSCX
LSCX
_lg -|%
a § 3 = §
cilindric conic
Prindere DCONWS LPR DLN LSCX I, (1) ALP  pentru penseta
mm mm mm mm mm °
HSK-A63 2-20 70 53 45 41-57 (27 - 39) 470E (ER32)
HSK-A63 2-20 100 53 72 41-57 (27 - 39) 470E (ER32)

HSK-A100 2-20 100 53 68

41-54(27-36) 10  470E (ER32)

3§
o

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

cilindric conic
84400.. 84400..
EUR EUR
Y8 Y8

206,00 12057
206,00 22057

342,00 22055

(e}
@ LSCX = adancimea de canelare férd surub opritor

l, = adancimea de canelare srurub opritor 1, mdrimea in paranteza (I,) = adancimea de canelare srurub opritor 2

Piulita de fixare

84 950 ...

54,59 30100 M22x1,5-SW6

Accesorii EUR
DCONWS Y8
2-20
Accesorii
TR~ - &
Y- - ! ¥
+ 3/ v -T o
Pensetd ER Alte Cheie curole Cap cheie cu role
— 256-266 — 273 — 65 — 65

Toate accesoriile veti gdsi in noul nostru catalog de tehnologie

de prindere — capitolul 16, Prinderi de scule si accesorii

64

Ambele accesorii veti gasi aici in — UP2DATE 07/2021

Surub opritor 2 Surub opritor 1
83950 ... 83950 ...
EUR
Y8

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

Accesorii / cheie de fixare pentru mandrina de precizie cu penseta ER - HDC

Cheie cu role Cap cheie cu role pentru cheie
A Varianta CP = pentru piulita de prindere Centro-P H HPR~
A Varianta STD = pentru piulitd de prindere standard dlnamometrlca
A Varianta HDC = pentru piulitd de prindere HDC A Varianta CP = pentru piulita de prindere Centro-P
A Varianta STD = pentru piulitd de prindere standard
A Varianta HDC = pentru piulitd de prindere HDC
Y e
84 950 ...
- R DLN EUR
pentru piulita de strangere i Y8
470E/ER 32 HDC 53 79,31 30200 84 950
L . DLN TQX patrat EUR
pentru piulita de strangere T T Y8
470E/ER 32 HDC 53 20-200 14x18 79,31 30300
Prelungitor HSK-T
A pentru prinderea suporturilor HSK-T conform ISO 12164-3
A adecvat si pentru HSK-A si HSK-C
A la cerere este disponibil si cu Chip-Balluff
4{ |
LPR
84621 ...
Prindere 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

Portscule

Conuri SK 1S0O 7388-1

Mandrina hidraulica, varianta scurta si stabila

A pentru cozi monabloc din carburi metalice si otel rapid, cu tolerantd h6 sau mai buna
A la cerere disponibil si cu cip Balluff

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

LSCX

BD
BTED

DCONWS

Prindere DCONWS LPR BD BTED LB LSCN LSCX THID

mm mm mm mm mm mm mm
SK 40 12 500 42 32 310 46 56 M8x1
SK 40 20 645 49 38 455 41 51 Mi6x1
SK 50 20 645 49 38 455 41 51 Mi6x1

Accesorii
DCONWS
12
20

66

M10x1x12
M10x1x12

Al
G 2,5 npa 25000

83 430...
EUR

Y8
156,00 01279
156,90 02079

280,40 02078

L '

Surub de Surub opritor
presiune (curdcire internd)
83950 ... 83950 ...
EUR EUR
Y7 Y7

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

Portscule

Conuri BT - 1S0 7388-2

Mandrina hidraulica, varianta scurta si stabila

A pentru cozi monabloc din carburi metalice si otel rapid, cu tolerantd h6 sau mai buna
A la cerere disponibil si cu cip Balluff

Detalii de livrare:

corp de bazd inclusiv surub opritor si surub de presare
LSCX

LSCN

THID

BD
BTED

DCONWS

Prindere 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

Accesorii
DCONWS
12
20

cuttingtools.ceratizit.com

M10x1x12
M10x1x12

Al
G 2,5 npa 25000

83 430...
EUR

Y8
156,00 01269
156,90 02069

280,40 02068

L '

Surub de Surub opritor
presiune (curdcire internd)
83950 ... 83950 ...
EUR EUR
Y7 Y7

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

Portscule

Con tubular cu contact frontal ISO 12164 - HSK-A

Mandrina hidraulica, varianta scurta si stabila

A pentru cozi monabloc din carburi metalice si otel rapid, cu tolerantd h6 sau mai buna

A la cerere disponibil si cu cip Balluff

Detalii de livrare:

corp de bazd inclusiv surub opritor si surub de presare

LSCX
[/]<0.003]A, |£SCN
bl A A
a H-— =Rt
B @ kb it
2 |B1]E
=z
& B "
(&)
o LPR
Prindere DCONWS LPR BD 1 BD 2
mm mm mm mm
HSK-A63 12 80 42 525
HSK-A63 20 80 49 525
HSK-A100 12 85 42 525
HSK-A100 20 85 49 525
Accesorii
DCONWS
12
20
68

BTED LB
mm mm
32 54
38 54
32 51
38 51

LB_1 LSCN LSCX

mm
34
36

34
36

mm
36
4

36
41

mm
46
51

46
51

THID

M8x1
M8x1

M8x1
M8x1

M10x1x12
M10x1x12

Surub de
presiune

83950...

EUR
Y7

%’ ,,

Al
G 2,5 npa 25000

83430...

EUR

Y8
174,60 01257
174,60 02057

245,00 01255
245,00 02055

»

Surub opritor
(curdcire internd)

83950...

EUR
Y7

564 440 M8x1x13,5-SW3 835 420
564 440 M8x1x13,5-SW3 835 420
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ToolScope

Control total asupra proceselor
cu ToolScope
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WNT \ Performance Portsculd VDI - I1SO 10889 cu coada cilindrica

Suport transversal patrat cu DirectCooling - B1 / B2 / B3 / B4

A Dantura dubld pentru utilizare normald si peste cap

A Lamelele de prindere pot fi atasate deasupra sau dedesubt (aplicatia pe sténga si pe dreapta).
A pentru suport de strunjire cu DirectCooling

A tilizabild pandla 100 bar

=
OAW
= RADW
a
o
T
o T
A | A a—"d 2
[0/ 0%, =
NS o
V| ——= <
-
a
o
T
o
dublu
Direct
Cooling
82245 ...
Prindere  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 47 425 47 94 33 33 242,90 02526
VDI 50 25 22 44 98 55 50,0 55 110 42 42 302,60 02525
Suport longitudinal patrat cu DirectCooling - C1 / C2 / C3 / C4
A Dantura dubld pentru utilizare normald si peste cap
A Lamelele de prindere pot fi atasate deasupra sau dedesubt (aplicatia pe sténga si pe dreapta).
A pentru suport de strunjire cu DirectCooling
A tilizabild pandla 100 bar
=
LPR OAW .
o
LF 3 RADW
R I = o)
c -~
®@o @ Loy =z
LILI 1 o
‘ ] °C®
< | 5‘ v
9( 9]
S T
dublu
Direct
Cooling
82 246 ...
Prindere  HF,.,; LF LPR  OAW RADH RADW hs 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

Portsculd VDI - I1SO 10889 cu coada cilindrica

Suport transversal patrat cu DirectCooling - B1 / B4

A Dantura dubld pentru utilizare normald si peste cap
A pentru suport de strunjire cu DirectCooling

A tilizabild pandla 100 bar

) OAW
LF [a)
% RADW
“ |
I o
7,—| (// [ r = E
N E S
v ! <
| o
-
[a]
(@)
I
o
Prindere  HF .1 LFgo.s LPR  OAW RADH RADW
mm mm mm mm mm mm
VDI 30 20 22 40 70,0 38 35,0
VDI 40 25 22 44 85,0 48 42,5
VDI 50 25 22 44 92,5 48 50,0

Suport transversal patrat cu DirectCooling - B2 / B3

A Dantura dubld pentru utilizare normald si peste cap
A pentru suport de strunjire cu DirectCooling

A utilizabild pand la 100 bar

LPR OAW 5
LF RADW 5}
‘ I
| o
0 |
] H' z = fix
[T | < I v A
I O| Ao
<< f
< ‘
-
[a]
o
T
o
Prindere  HF .01 LFo.s LPR  OAW RADH RADW
mm mm mm mm mm mm
VDI 30 20 22 40 70,0 38 35,0
VDI 40 25 22 44 85,0 48 42,5
VDI 50 25 22 44 92,5 48 50,0

cuttingtools.ceratizit.com

hs
mm
31,5
38,0

43,0

hs
mm
31,5
38,0

43,0

0AH
mm
69,5
86,0

91,0

0AH
mm
69,5
86,0

91,0

RHCDL RHCDU

mm  mm
295 22
350 30
430 30

RHCDL RHCDU

mm mm
295 27
350 30
350 38

-

dublu
Direct

Cooling

82247 ...
EUR

Y8
158,50 02027
187,40 02526

232,60 02525

dublu
Direct

Cooling

82 247 ...
EUR

Y8

158,50 12027
187,40 12526

232,60 12525
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Portsculd VDI - I1SO 10889 cu coada cilindrica

Suport longitudinal patrat cu DirectCooling - C1 / C4

A Dantura dubld pentru utilizare normald si peste cap
A pentru suport de strunjire cu DirectCooling
A tilizabild pandla 100 bar

LPR

|

RADH

Prindere  HF y.;
mm
VDI 30 20
VDI 40 25
VDI 50 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

Suport longitudinal patrat cu DirectCooling - C2 / C3

A Dantura dubld pentru utilizare normald si peste cap
A pentru suport de strunjire cu DirectCooling
A utilizabild pand la 100 bar

LPR

RADH

Prindere  HF .,

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

dublu
Direct

Cooling

82248 ...
EUR

Y8

181,20 02027
216,20 02526

275,90 02525

dublu
Direct

Cooling

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

275,90 12525

cuttingtools.ceratizit.com
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Portsculd VDI - I1SO 10889 cu coada cilindrica

Suport pentru debitare pentru lame de debitare cu DirectCooling

A Dantura dubld pentru utilizare normald si peste cap
A pentru lame de debitare cu DirectCooling
A tilizabild pandla 100 bar

OAW
)
RADW 3
— &
= !
z -
S é f—]
o \ i
a
&)
T
o
Prindere HF LPR
mm  mm
VDI 30 26 50
VDI 40 32 50
VDI 40 26 50
VDI 50 32 50

cuttingtools.ceratizit.com

|

OAW RADH RADW
mm mm mm
70 37 350
85 40 425
85 40 425
100 45 50,0

RHCDL RHCDU

LPR
o
'
I
LT
I
hs 0AH
mm mm mm
32 69 30
43 83 31
43 83 31
43 88 37

mm
25

31
31

35

,RHCDU

RHCDL ,

RADH| h, |

OAH

Direct

Cooling

stanga

82249 ...

EUR
Y8
397,40 12627

446,80 13226
446,80 12626

533,20 13225

Direct

Cooling

dreapta

82249 ...

EUR
Y8
397,40 02627

446,80 03226
446,80 02626

533,20 03225
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Portscule VDI -1SO 10889

Lamela de prindere

OAL

©-o

OAL
mm
53,0
54,0
67,5
68,0
83,0
90,0

0AW
mm
12,7
16,0
16,0
21,0
20,5
20,5

0AH
mm
11,5
15,0
15,0
19,0
19,0
19,0

Placa de prindere

OAL

@

RCRORCRC

OAL
mm
70

100

0AW
mm
14

14

0AH
mm
73
73
73

Placa de nivelare

OAH

,OAH

OAW

OAL
mm
53,0
67,5
83,0
90,0

74

OAH
mm
6,1
6,3
75
75

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

82 250 ...

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

Surub pentru duza sferica

82 950 ...
THOD EUR
Y8
M3x10 2,26 31000
M4x10 2,26 31300
M5x12 2,88 31100
M6x12 3,50 31200
Duza sferica
82 950 ...
THID BD EUR
mm Y8
M5 8 5,76 30600
M6 10 7,21 30900
M6 12 8,65 30700
M6 14 10,29 30800
0-Ring pentru pana de prindere
82 950 ...
Marime EUR
Y8
213 x 92 4,32 32600
218 x 92 5,76 32700
922 x 02 5,76 32800

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Portscule VDI - 1SO 10889

0-Ring pentru duza sferica Surub pentru pana de prindere
82 950 ... 82 950 ...
Marime EUR THOD EUR
Y8 Y8
@5x 91,5 2,26 31400 M5x12 2,88 31800
Q7 x 91,5 2,26 31700 M6x16 4,32 32200
Q7 x 02,5 2,26 31500 M6x20 4,32 31900
@10 x @2 2,26 31600 M8x20 5,76 32300
M8x25 7,21 32100
Quad-Ring

O

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

Surub capac pentru duza sferica

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

cuttingtools.ceratizit.com 75
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Portscula BMT
Doosan/Spinner - BMT 45 - suport longitudinal patrat
A variantd insurubat direct
E
LPR OAW
= cl
| |- et
\ T
o Il &
stanga
82 480 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm  mm Y7

BMT 45 58x58

20 60 995

Doosan/Spinner - BMT 45 - suport transversal patrat

A variantd insurubat direct

LPR
LF OAW
o [0,
B S [© ¢ 00 ¢ O
uf i ¢ ¢ ¢ &
- |

Prindere Orificiu

BMT 45 58x58

76

HF LF LPR  OAW
mm mm  mm  mm
20 40 60 103

330,10 00001

stanga

82 480 ...

EUR
Y7
346,90 01002

cuttingtools.ceratizit.com
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Portsculd BMT
Doosan/Spinner - BMT 45 - suport multiplu patrat
A variantd insurubat direct
E
LPR OAW
se °
o @ ﬁ; 5 et
—————— e &7
82480 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7

BMT 45 58x58 20 60 124

Doosan/Spinner - BMT 45 - suport combi

A variantd insurubat direct

DCONWS

LPR

Prindere Orificiu ~ DCONWS LF  OAH LPR

mm mm mm  mm
BMT 45 58x58 32 65 75 90
BMT 45 58x58 32 85 75 110

cuttingtools.ceratizit.com

458,90 02003

~

racire interna

82 480 ...
EUR

Y7
352,70 03004
596,90 03005

77
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Portsculd BMT
Doosan - BMT 55 - suport longitudinal patrat
A variantd insurubat direct
E
LPR OAW
T i
stanga
82481 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
Y7

mm mm  mm
BMT 55 64 x 64 25 60 118

Doosan - BMT 55 - suport transversal patrat

A variantd insurubat direct

Prindere Orificiu HF LPR  OAW
mm mm mm
BMT 55 64 x 64 25 70 105

78

358,10 00001

stanga

82481 ...
EUR

Y7
358,10 01002

cuttingtools.ceratizit.com
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Portsculd BMT
Doosan - BMT 55 - suport multiplu patrat
A variantd insurubat direct
E
LPR OAW
% | &
82481 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7

BMT 55 64 x 64 25 65 151

Doosan - BMT 55 - suport coada interioara

A variantd insurubat direct

‘

LPR

DCONWS

OAH

Prindere Orificiu ~ DCONWS  LF LPR  OAH OAW

mm mm mm mm mm
BMT55 64 x 64 40 60 90 90 110

cuttingtools.ceratizit.com

522,40 02003

~

racire interna

82481 ...

EUR
Y7
352,70 04004

79
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Portsculd BMT
EMAG - BMT 55 - suport longitudinal patrat
A variantd insurubat direct
E
OAW
S ([ Q)
6 | ¢ Qﬁ
stanga
82482 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm  mm Y7

BMT 55 64 X 64 25 60 126

EMAG - BMT 55 - suport transversal patrat

A variantd insurubat direct

Prindere Orificiu HF LPR  O0AW
mm mm  mm
BMT 55 64 x 64 25 70 105

EMAG - BMT 55 - suport coada interioara

A variantd insurubat direct

LPR

OAH

DCONWS

Prindere Orificiu ~ DCONWS LPR  OAW  OAH
mm mm mm  mm
BMT55 64 x 64 32 75 85 90

80

349,60 00001

stanga

82482...
EUR

Y7
358,10 01002

~

rdcire internd

82482...

EUR
Y7
427,40 04003

cuttingtools.ceratizit.com
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Portsculd BMT
HAAS/ Doosan - BMT 65 - suport longitudinal patrat
A variantd insurubat direct
E
LPR
& & il _ B
— ,,i}
stanga
82483 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm  mm Y7

BMT 65 70x73 25 70 131

HAAS/ Doosan - BMT 65 - suport transversal patrat

A variantd insurubat direct

Prindere Orificiu HF LPR  OAW
mm mm mm
BMT 65 70x73 25 825 100

cuttingtools.ceratizit.com

563,50 00001

dreapta

82483 ...

EUR
Y7
425,40 05002

81
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Portscula BMT
HAAS/ Doosan - BMT 65 - suport multiplu patrat
A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga
[ NEW |
LPR ‘ OAW
660
g °7
82483 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7

BMT 65 70x73 25 80 152

HAAS/ Doosan - BMT 65 - suport combi

A variantd insurubat direct
A variantd dubld

n
s OAW OAH
8 e, Vo S F
©10 00 T o
e |LowTeelly] B
o ! & |

Prindere Orificiu ~ DCONWS LF  OAH LPR  OAW
mm mm mm mm mm
BMT 65 70x73 40 72 96 100 125

82

548,50 02003

~

racire interna

82483 ...
EUR
Y7

747,40 03004
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Portscula BMT
Mori/Seiki - BMT 40 - suport longitudinal patrat
A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga
[ NEW |
LPR OAW
¢ o ] e
EXE3 ksl
stanga
82484 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
Y7

mm mm  mm
BMT 40 70x62 20 95 115

Mori/Seiki - BMT 40 - suport transversal patrat

A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga

LPR ‘ OAW
T f%@l §<t> s <
= i
. | &)

Prindere Orificiu HF LPR  OAW
mm mm mm
BMT 40 70x 62 20 80 115

cuttingtools.ceratizit.com

330,10 00001

stanga

82484 ...

EUR
Y7
346,90 01002
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Portscula BMT
Mori/Seiki - BMT 40 - suport multiplu patrat
A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga
[ NEW |
LPR OAW
— % =) f f :
= % | oc
] < 4 — Ll =~ T A L
T @ | @ T
e — = [ @ &
82484 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7

BMT 40 70 x 62 20 95 130

Mori/Seiki - BMT 40 - suport combi

A variantd insurubat direct

DCONWS

LPR

Prindere Orificiu ~ DCONWS OAH  LF LPR
mm mm mm  mm
BMT 40 70x62 32 78 100 125

84

363,80 02003

~

racire interna

82484 ...
EUR
Y7

330,10 03004

cuttingtools.ceratizit.com
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Portscula BMT
Mori/Seiki - BMT 60 - suport longitudinal patrat
A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga
[ NEW |
LPR OAW
T © : @
| ES
—— =
\
0 || %
stanga
82485 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7
BMT 60 94 x84 25 70 130 330,10 00001
Mori/Seiki - BMT 60 - suport transversal patrat
A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga
[ NEW
LPR OAW
N - ”
e
stanga
82485 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7
BMT 60 94 x84 25 100 135 346,90 01002
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Portscula BMT
Mori/Seiki - BMT 60 - suport multiplu patrat
A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga
[ NEW |
LPR
.
82485 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7

BMT 60 94x84 25 70 1555

Mori/Seiki - BMT 60 - suport combi

A variantd insurubat direct

DCONWS

Prindere Orificiu ~ DCONWS LF  OAH LPR
mm mm mm  mm
BMT 60 94 x 84 40 80 108 110

86

397,40 02003

~

racire interna

82485 ...
EUR
Y7

330,10 03004
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Portscula BMT
Mazak - BMT 68 - suport longitudinal patrat
A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga
[ NEW |
LPR OAW
& [0l
| I
,,,,,,, e
o %
stanga
82486 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7

BMT 68 110x 68 25 75 143

Mazak - BMT 68 - suport transversal patrat

A variantd insurubat direct
A pentru rotire pe dreapta si stanga

LPR OAW

HF

NS

Prindere Orificiu HF LPR  OAW
mm mm mm
BMT 68 110x 68 25 98 143

cuttingtools.ceratizit.com

316,10 00001

stanga

82 486 ...

EUR
Y7
321,30 01002

87
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Portscula BMT
Mazak - BMT 68 - suport multiplu patrat
A variantd insurubat direct
E
82486 ...
Prindere Orificiu HF LPR  OAW EUR
mm mm mm Y7

BMT 68 110x68 25 100 144

Mazak - BMT 68 - suport combi

A variantd insurubat direct

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

Q ‘ |
o !
a

Prindere Orificiu ~ DCONWS OAH  LF LPR
mm mm mm  mm
BMT 68 110 x 68 40 84 95 123

88

505,90 02003

~

racire interna

82 486 ...
EUR
¥7

309,10 03004

cuttingtools.ceratizit.com
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PROIECTE IN CELE MAI BUNE MAINI

Conceptele inteligente de solutii pentru procese eficiente
de prelucrare

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




WNT \ Performance __ Prindere piese
Menghina de centrare

ZSG mini

Menghina de centrare pentru piese mici

ZSG miniin variantd mecanicd cu fortd mai mare de prindere si falci cu schimb rapid. [deal pentru prelucrarea pieselor brute si a pieselor
finite, prindere multipld si automatizare.

Beneficiile Dvs.:

a schimbarea rapida a falcilor farad scula
A compact si precis
A ceamai bund accesibilitate din toate partile

4 [afimea falcilor schimbabile (45 mm si 70 mm)

a fortd mare de prindere si domeniu mai mare de prindere

4 sistem de prindere pentru automatizare

Prindere / aliniere

R l

-
- 4.
- L2
Fixare cu 2 M6 suruburi de sus prin corpul de baza: Fixare cu 2 M6 suruburi de sus prin corpul de Ambele variante sunt pregatite cu alezaje de montare
baza: Alinierea se poate face folosind alezaje de pentru sistemul de prindere de punct zero
precizie @ 127, LANG Quick Point 52 x 52.

90 cuttingtools.ceratizit.com
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Menghina de centrare

Forta de strangere:

Cuplul de strangere / forta de strangere ZSG mini

60

50

40

30

Cupluin Nm

20

0 5 10 15 20

Fortd de prindere in kN

Menghina de centrare pentru piese mici
A schimbarea rapidd a félcilor fard sculd

A compact si precis

A ceamaibuna accesibilitate din toate pértile

A |dtimea falcilor schimbabile (45 mm si 70 mm)

A corp de baza inoxidabil si calit

Detalii de livrare:

Corp de bazd ZSG mini cu surub fara falci

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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Menghina de centrare

Marimea partii inferioare al ZSG mini

Latime corp de baza 70 mm

J

® @
- = <<

PN
B—©
J1

G
A J1 J H7 |2 £0,015 I +0,015 G
mm mm mm mm mm mm
70 65 12 50 52 80
70 65 12 50 52 100

ZSG mini - Tabel cu dimensiuni pentru diferite falci

cu falci cu schimb rapid, prindere 3 mm

H A
“
9/1 N O
[ 411 w :
o L

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

cu falci cu schimb rapid, treapta neteda 5 mm

B
H A,
Ly
9‘/1 N O
@ <.
o s
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

[S1RNNNS BN S, BN S|

Nr. articol
Falci de sistem

8091230100
80912 30200
8091230100
80912 30200

Nr. articol
Falci de sistem

8091230300
80912 30400
8091230300
80912 30400

cuttingtools.ceratizit.com
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Menghina de centrare

ZSG mini - Tabel cu dimensiuni pentru diferite falci

cu falci cu schimb rapid, VS, prindere 3 mm

B
AI
] w
/
a 4w
G A
A A B c D E F
mm mm mm mm mm mm mm
70 45 31-57 20 22 2 3
70 70 31-57 20 22 42 8
70 45 31-77 20 22 42 3
70 70 31-77 20 22 42 B
falci cu schimb rapid, VS, neteda 5 mm
B
Al
] [V
y
_¢_ -¢_ w A
G A
A A, B C D E F
mm mm mm mm mm mm mm
70 45 31-56 20 24 44 5
70 70 31-56 20 2% 44 5
70 45 31-76 20 2% 44 5
70 70 31-76 20 2% 44 5

cuttingtools.ceratizit.com

mm
80

80
100
100

mm
80

80
100
100

b=

(SN S BN S) BN &)}

(S NS B &) ) |

Nr. articol
Falci de sistem

8091230500
80912 30600
80912 30500
80912 30600

Nr. articol
Falci de sistem

8091230700
8091230800
8091230700
8091230800
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Menghina de centrare

Prezentare falci de sistem

Descriere A D D; Pret Nr. articol Asociere tipuri
falci cu schimb rapid, prindere 3 mm e _ _
[ New | o 115 | Rl iG] A0 R ot s
A pret pe bucatd | | | EUR Y4 S EEE R R RS
45 | 22 | 19 45,00 80912 30100 )
ool o W 70 ‘ 22 ‘ 19 ‘ 60,00 80 912 30200 °
falci cu schimb rapid, treapta neteda 5 mm | _ _
N A EE
A pret pe bucatd | | | EUR Y4 SlEEEEEE R EE
45 | 24 | 19 55,00 80912 30300 °
e W 70 ‘ 24 ‘ 19 ‘ 70,00 80 912 30400 .
falci cu schimb rapid, VS, prindere 3 mm s _ _
e | I Y B
A pretpe bucatd | | | EUR Y4 SlEEEEEE R EE
45 | 22 | 19 45,00 80912 30500 )
o[ [ o W 70 ‘ 22 ‘ 19 ‘ 60,00 80912 30600 °
falci cu schimb rapid, VS, neteda 5 mm e _ _
N o=@ 2 e Bl = 2 =) e
A pret pe bucatd | | | EUR Y4 == SR B R 2] 8
45 ‘ 24 ‘ 19 ‘ 55,00 80912 30700 °
El '—’m 70 | 24 | 19 70,00 80912 30800 °
Prezentare sistem de accesorii
Cheie tubulara
A adecvat pentru patrat de 3/8”
[0
¢l
,Opritor pentru piesé de prelucrat, magnetic” si ,cheie dinamometrica”
80875 ... adecvatd veti gasi in noul nostru catalog de tehnologie de prindere
— capitolul 17, Prinderi de piesa, paginile 144 si 147
DRVS EUR 3
patrat mm va (numerele articolelor 80 892 23800 si 80 884 402)
3/8" 1 14,70 11100

94 cuttingtools.ceratizit.com
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Disponibilitate rapida si eficienta

Noua diversitate: Pe carari simple la noile scule si servicii

Cu cel mai modern centru logistic din Europa asiguram cele mai scurte intervale de livrare iar cu serviciul
nostru Tool Supply 24/7 comenzi simplificate, puternic digitalizate. Automatul Tool-O-Mat, cu un volum de
pana la 840 de produse diferite, va asigura direct la fata locului disponibilitatea sculelor, care pot fi extrase
atunci cand este nevoie de ele. Plata se face doar la extragere.

Logistica la cel mai inalt nivel

Un centru logistic care poate face fata oricaror cerinte, 99% disponibilitate pentru livrare in ziua urmatoare,
fara cantitate minima de comanda si solutii logistice specifice clientului in cazul clientilor mari.

Comanda rapida

A

> > > >

Economie de costuri si timp in procesul de comanda prin procesele online
Adaugare simpla si rapida a articolelor in cosul de cumparaturi
Disponibilitate ridicata cu verificare in cosul de cumparaturi

Puteti plasa comenzi la orice ora
Livrare rapida cu urmarirea expeditiei













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



UNITI. COMPETENTI.
PRELUCRAM PRIN A$CHIERE

AN

SPECIALISTUL SCULELOR CU PLACUTE
AMOVIBILE PENTRU STRUNJIRE,
FREZARE $1 CANELARE

Marca de produse CERATIZIT reprezinta scule cu placute amovibile de inalta calitate. Produsele se disting cu o
calitate superioara si contin ADN-ul multor ani de experienta in dezvoltarea si fabricarea sculelor din carbura.

KOMET

ETICHETA DE CALITATE

PENTRU GAURIRE EFICIENTA

Prelucrare de gaurire, alezare, sanfrenare si strunjire interioarad de Tnalta precizie, este o chestiune de experti:
solutii eficiente de scule pentru gaurire precum si unelte mecatronice, poarta denumirea comercialda KOMET.

EXPERTI PENTRU SCULE ROTATIVE,
PORTSCULE $SI SOLUTII DE PRINDERE

WNT este sinonim cu diversitatea produselor: scule rotative din carbura solida si HSS, portscule si solutii
eficiente pentru prinderea pieselor de prelucrat, sunt atribuite acestui marci.

SCULE DE ASCHIERE PENTRU
INDUSTRIA AEROSPATIALA

Sculele de gaurire din carbura solida special dezvoltate pentru industria aerospatiala poarta numele de produs
KLENK. Produsele foarte specializate sunt dedicate pentru prelucrarea materialelor de constructii ugoare.

CERATIZIT Romania S.R.L.

Calea Romanului Nr. 46 \ 600384 Bacau

Tel. 0800 672 384

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