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Bearbetning av titan
pa det enkla sattet

MaxiMill — 211-DC med DirectCooling

Snabbare. Langre. Sakrare.

..OCH FLER
PRODUKTNYHETER

A Cermetkvalitet CTEP110-P:
Bli forvanad 6ver var uppdatering av
belaggningen for finsvarvning

A Exakt aluminiumbearbetning av komplexa
sma komponenter med de nya
Mikrofrasar AluLine — Micro
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Bestéll snabbt och enkelt

Kundservice

CERATIZIT Scandinavia AB
Tel.: 040-49 28 40
E-mail: info.scandinavia@ceratizit.com

Det kan inte bli enklare
Bestallning via
Online Shop
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Radgivning och processoptimering pa plats hos er

Er personliga tekniker

Ert kundnummer



https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT

Fran den idealiskt placerade munstyckspositionen
for en optimerad bearbetning av titan och andra
varmebestandiga material

Maximal processakerhet trots hog skarhastighet och det hela dessutom
ekonomiskt Idnsamt?

Just dessa fordelar tillhandahaller vi i ett och samma verktyg: vart 3D-printade
vandskarsfrassystem MaxiMill — 211-DC fran var egen utveckling och produktion.
Den patenterade hérnfrasen stoltserar med optimerad bearbetning av titan och
andra varmebestandiga material, tack vare en optimal DirectCooling-tillforsel
pa vandskaren. Just nar det galler sadana material krévs basta majlig kylning
med emulsion for att uppna ett bra bearbetningsresultat.

@ — fran sidan 44 - .
Har hittar du mer information om produkten. cts.ceratizit.com/se/sv/imaximill-211-dc


http://cts.ceratizit.com/se/sv/maximill-211-dc
http://cts.ceratizit.com/se/sv/maximill-211-dc

CERATIZIT

Bearbetning av titanlegeringar pa coolt satt

Optimering av kylningen for bearbetning av titan och superlegeringar
ar hogsta prioritet for MaxiMill - 211-DC. Dessutom tankte
CERATIZIT:s utvecklare ut ett koncept som inte gick att forverkliga
med konventionella tillverkningsmetoder. Malet var att tillféra sa
mycket kylvatska som maijligt riktat mot skareggen. Dessutom
kravdes en mycket komplex konstruktion som gick att realisera tack

vare 3D-printad tillverkning. 3D-printad fréskropp med perfekt
positionerade kylkanaler

Fordelar/nytta

A Optimal DirectCooling-tillférsel pa vandskaren
A Perfekt avpassad vandskarsgeometri och munstycksposition i férhallande till DirectCooling



Perfekt kombination: idealiskt munstycksposition
och den dartill avpassade skargeometrin

Den 3D-printade frasstommen hos MaxiMill — 211-DC har den nédvandiga komplexitet
som kravs for att sakerstalla kylningen. Darigenom skapas den perfekta kombinationen
av geometriska och funktionella egenskaper — basta mojliga munstycksposition,
kompletterad med en perfekt skargeometri avpassad till kylningen for att sakerstalla
kontinuerlig kylvatskevatning av WSP-skar.

Testrapport: Livslangd [min] jamfort med standardverktyg

20
+ 60 %
1 Livslangd
Maskin: GROB G1050
10 Arbetsstycke: TiAl6V4
Verktyg: MaxiMill — 211-DC
5 v 65 m/min.
a; 6mm/a, 18 mm/f, 0,13 mm
0 Skarvatsketryck: 80 bar
B MaxiMill 211-15 B jamforbar standardprodukt utan
med DirectCooling (DC) DirectCooling (DC)

Med en sadan marginal vad galler verktygslivslangd kan ‘ <
vara kunder ta sig an titanbearbetning och bearbetning

av superlegeringar pa ett mycket mer avslappnat satt.

Och dessutom drar man nytta av en saker process — med

betydligt [agre verktygsanvandning.

Manuel Hoéfferer, Produktionsansvarig Aerospace & Forsvar
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Aluminiumbearbetning
| liten skala

med AluLine — Micro

WNT

Mikrofras for komplexa, sma komponenter

AluLine — Micro: med DLC-belaggning och sma toleranser

Arbetsstycken blir allt mindre vare sig det galler medicinteknik, fér senaste generationen smarttelefoner eller
hogkvalitativa klockor. Miniatyrisering star i enlighet med det ocksa pa agendan for de verktyg som anvands.
Darfor har vi gjort om mikrofrasarna i var AluLine — Micro fran grunden och anpassat dem till industrins krav.

O\ — fran sidan 34
ﬂ- Har hittar du mer information om produkten.

cts.ceratizit.com/se/sv/aluline-micro


http://cts.ceratizit.com/se/sv/aluline-micro
http://cts.ceratizit.com/se/sv/aluline-micro

Fordelarna med AluLine — Micro-frasarna

Senaste geometrin

Polerande for homogen skaregg och optimal spanavledning
Slitstark, tunn och ultraslat DLC-belaggning

Enastaende pris/prestanda-férhallande

Stort, genomgaende program upp till langder pa 12xD
Skaftdiameter 4 mm, darfér aven lamplig for krympchuck
Minsta toleranser, for hdgsta konturkvalitet pa komponenten
(3 ym vid 0,2 mm diameter)

> > > > > > >

stort sortiment med mikroverktyg for aluminiumbearbetning

Vi erbjuder olika verktygsvarianter inom AluLine — Micro:

Radie- och torusfras samt pinnfras med hérnfas
Olika skaftversioner och geometrier
Diameteromraden fran 0,2 mm till 3,0 mm

Samt langder pa 3xD till 12xD

> > > >

Med detta produktprogram kan
operatdren lugnt klara av den storsta
delen av mikrobearbetningar av
aluminiumlegeringar, koppar och andra
icke-jarnmetaller.

Hornfas

Fullradie




CERATIZIT

Cermet-sorten CTEP110-P far uppdatering

Den som 6nskar reducera styckkostnaden vid finbearbetning av stél, anvander
allt oftare Cermet-vandskar. De ar mer varmebestandiga an sina motparter av
hardmetall, darfér mojliggor de battre skardata och darmed kortare processer.
Dessutom briljerar de med mattnoggrannhet och lang livslangd, i synnerhet
om de dessutom far en hdogpresterande DRAGONSKIN-belaggning inklusive
anvandningsindikering — sdsom de nya Cermet-vandskaren fran CERATIZIT.

O\ — fran sidan 14
ﬂ. Har hittar du mer information om produkten.

cts.ceratizit.com/se/sv/icermet-inserts


http://cts.ceratizit.com/se/sv/cermet-inserts
http://cts.ceratizit.com/se/sv/cermet-inserts

Varfor Cermet?

Cermet har inom bestamda anvandningsomraden flera fordelar jamfért med hardmetall.
Detta gor det mgjligt att uppna mycket hoga skarhastigheter och lang livslangd pa samma
gang, vid optimalt resultat pa arbetsstyckets ytor.

Optimerade produktegenskaper i form av
ett allroundpaket for effektiv tillverkning

Detta ger Cermet-skar CTEP110-P
med ny belaggning:

Unik, flerskiktig CVD-belaggning

Guldfargad indikatorskikt for anvandningsindikering
Forbattrad textur och kornstorlekar hos TiCN- & Al,O;-skikten
Sarskild efterbehandlingsprocess

Optimerad spanbrytare

Perfekt koordinering mellan sort och spanbrytare

> > > > > >

— optimal anvandning av skﬁreg‘
— reducering av ytans topografi ==

— hog slitstyrka

— maximal skarhastighet
— optimal spankontroll
— forbattrad livslangd

— minskade styckkostnader (CPP)

Verktygsbyte foregar verktygsbrott

Tack vare den nya belaggningsuppdateringen med anvandningsindikering racker en snabb blick
pa skarkanterna for att identifiera slitage. Pa det sattet kan varje enskild vandskarsegg utnyttjas
optimalt och samtidigt irriterande verktygsbrott forhindras.

Tidigare véndskér med beldggning
utan anvandningsindikering

CTEP110-P med
beldggningsuppdatering och
anvéndningsindikering




Innehallsforteckning

WNT Solida hardmetallborr

12+13 WTX-Speed VA 8xD

CERATIZIT Vandskarsverktyg svarvning

14-22 Cermet-vandskar CTEP110-P

23-25 ISO-svarvvandskar

CERATIZIT Sparsvarvning

30-33 System GX35

WNT Solida hardmetallfrasar

34-42 Mikrofras Aluline — Micro

Mikrofras

AluLine — Micro
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Cermet-vandskar
CTEP110-

CERATIZIT Vandskarsverktyg frasning

44-47 MaxiMill — 211-DC

CERATIZIT Verktygshallare och tillbehor

48-53 HyPower — hdgtryckshylsa
54-56 Ytfrasdorn med tvargaende spar och reducerad kragdiameter
57-60 Hallare for cylindriskt skaft (Weldon)

61 BMT-verktygshallare

Ga till produkterna

WNT  Uppspanning arbetsstycke

62 CentriClamp — ZSG mini — uppspanningstorn
63 MNG mini — 4-sidigt uppspanningstorn

64 Systembackar Verso

P.Hornfras
MaxiMill
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WNT \ Performance

8xD med invandig kylning

WTX — Hoghastighetsborr, DIN 6537

A For rostfria och syrabestandiga stal
A Konstruerad for hoga skarhastigheter
A Tre stddlister for 1ag friktion

< 8xD % Speed VA
% @ Ti800
NOF =2

DCONMS
4
B ~
i
5 &
-
!
|
DC|
sIG ‘
=1
SIG135°
Solid HM
10701 ...
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR
mm mm mm mm  mm mm T4
3,0 6 72 34 29 36 176,60 03000
31 6 72 34 29 36 176,60 03100
3,2 6 72 34 29 36 176,60 03200
33 6 72 34 29 36 176,60 03300
3.4 6 72 34 29 36 176,60 03400
35 6 72 34 29 36 176,60 03500
3,6 6 72 34 29 36 176,60 03600
3,7 6 72 34 29 36 176,60 03700
3,8 6 81 43 36 36 176,60 03800
39 6 81 43 36 36 176,60 03900
4,0 6 81 43 36 36 176,60 04000
41 6 81 43 36 36 176,60 04100
4,2 6 81 43 36 36 176,60 04200
4,3 6 81 43 36 36 176,60 04300
44 6 81 43 36 36 176,60 04400
4,5 6 81 43 36 36 176,60 04500
4,6 6 81 43 36 36 176,60 04600
4,8 6 95 57 48 36 176,60 04800
5,0 6 95 57 48 36 176,60 05000
51 6 95 57 48 36 176,60 05100
5,2 6 95 57 48 36 176,60 05200
53 6 95 57 48 36 176,60 05300
54 6 95 57 48 36 176,60 05400
55 6 95 57 48 36 176,60 05500
5,6 6 95 57 48 36 176,60 05600
57 6 95 57 48 36 176,60 05700
58 6 95 57 48 36 176,60 05800
59 6 95 57 48 36 176,60 05900
6,0 6 95 57 48 36 176,60 06000
6,1 8 14 76 64 36 215,00 06100
6,2 8 114 76 64 36 215,00 06200
6,3 8 14 76 64 36 215,00 06300
6,4 8 14 76 64 36 215,00 06400
6,5 8 14 76 64 36 215,00 06500
6,6 8 14 76 64 36 215,00 06600
6,8 8 14 76 64 36 215,00 06800
6,9 8 114 76 64 36 215,00 06900
7,0 8 14 76 64 36 215,00 07000
7,5 8 114 76 64 36 215,00 07500
78 8 114 76 64 36 215,00 07800
8,0 8 114 76 64 36 215,00 08000
8,1 10 142 95 80 40 280,50 08100
8,2 10 142 95 80 40 280,50 08200
8,3 10 142 95 80 40 280,50 08300
8,5 10 142 95 80 40 280,50 08500
12

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

O T »w=XxX=mT

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

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

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

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

10 701 ...

EUR

T4

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

® O e o0
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cuttingtools.ceratizit.com



Solida hardmetallborr

WNT \ Performance

Skardata
Riktvarden for skardata — WTX — Speed VA
10701 ...
d IK oL
Materialundergrupp Index N?r;?ﬂé;:;s’t:(:c me @ 3-5 @5-8 @8-12 @ 12-16 @ 16-20
v, (m/min) f (mm/varv)
P44 420 N/mm?/ 125 HB 165 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 160 0,11 0,16 0,22 0,26 0,30
Olegerat stal P.4.3 840 N/mm?/250 HB 150 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
PA.4 910 N/mm2/270 HB 145 0,10 0,15 0,19 0,24 0,27
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 135 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
P.21 610 N/mm?/ 180 HB 165 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
P.2.2 930 N/mm?/275 HB 150 0,13 0,18 0,24 0,30 0,34
P Laglegerat stal
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 135 0,1 0,16 0,22 0,27 0,30
P.2.4 1200 N/mm?/ 375 HB 105 0,11 0,15 0,19 0,24 0,27
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 115 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
ot vorktyocatsl | P-3:2 100N 300HB 90 010 013 018 022 025
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB 90 0,08 0,11 0,14 0,17 0,19
P.4.1 680 N/mm?/200HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
Rostfritt stal
P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
M.1.1 610 N/mm2/ 180 HB 80 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25
M Rostfritt stal M.2.1 300 HB 75 0,08 0,11 0,15 0,19 0,21
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 75 0,08 oM 0,15 0,19 0,21
- K.1.4 350 N/mm?/ 180 HB 150 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
rajarn
' KA.2 500 Nimm? /260 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.21 540 N/mm?/160 HB 200 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43
K Segjérn
K.2.2 845N/mm?/250 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
) K.3.1 440 Nimm?/130 HB 115 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
Smidesjéarn
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 100 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32
N.1.1 60 HB
Smidd aluminiumlegering
N.1.2 340 N/mm?/100 HB
N.2.1 250 N/mm?/75HB
Gjuten aluminiumlegering  N.2.2 300 N/mm?/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/130 HB
N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
Koppar och
kopparlegeringar N.3.2 300 N/mm?/90 HB 145 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
(brons/massing)
N.3.3 340 N/mm?/ 100 HB
Magnesiumlegeringar N.41 70 HB
S.11 680 N/mm?/200 HB 35 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19
S.1.2 950 N/mm?/280 HB 25 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
enea® S22 s40Nmm 250 HB 25 0,05 0,07 040 012 014
s S.2.2 1180 N/mm?/350 HB 20 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
S.2.3 1080 N/mm?/ 320 HB 20 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
S.31 400 N/mm?
Titanlegeringar S.3.2 1050 N/mm?/320 HB 35 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
S.3.3 1400 N/mm?/ 410 HB 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
H.141 46-55HRC
HA.2 56-60 HRC
Hardat stal
H HA.3 61-65 HRC
HA.4 66-70 HRC
Hart gjutgods H.21 400 HB
Hérdat gjutjarn H.31 55 HRC

* Draghalifasthet

(e}
@ Skardata kan variera starkt beroende pa yttre omstandigheter, som t ex verktygets och arbetsstyckets fastspanning, material och maskintyp! De angivna vardena
visar mdjliga skardata som maste 6kas eller minskas beroende pa anvandningsomradet!

cuttingtools.ceratizit.com 13



CERAT'Z'T \ Performance Véndskarsverktyg svarvning

Negativa vandskar CN..

CNMG
Beteckning L S D1 IC

mm mm mm mm
CNMG 1204.. 12,9 4,76 5,16 12,7
CNMG

[ NEW | [ NEW |
-CF20 -TFQ

CTEP110-P CTEP110-P
[O[c[7] [O[Z]7]

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

14
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CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning
Negativa vandskar DN..

DNMG

Beteckning

DNMG 1104..
DNMG 1506..

DNMG

1SO

110404EN
110408EN

150604EN
150608EN
150612EN

I WZX=Z T

RE
mm
0,4
0,8

0,4
0,8
1,2

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

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

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

cuttingtools.ceratizit.com

15



CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning

Negativa vandskér TN..
Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm
TNMG 1604.. 16,5 476 3,81 9,52
51
[ NEW |
-CF20
CTEP110-P
DRAGONSKIN
F
CERMET
TNMG
76149 ...
IS0 RE EUR
mm 1AI78
160404EN 0,4 13,29 01601
160408EN 0,8 13,29 01801
160412EN 1,2 13,29 02001
P )
M le)
K [¢)
N
S
H

16
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CERATIZIT \ Performance Véndskarsverktyg svarvning

Negativa vandskar WN..
Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm
WNMG 0604.. 6,5 4,76 3,81 9,52 a E
WNMG 0804.. 8,6 4,76 516 12,70
[ NEW | [ NEW |
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGONSCN
olc]2] o]
F F
CERMET CERMET
WNMG WNMG
76171 ... 76177 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
060404EN 04 12,73 00401
060408EN 0,8 12,73 00601 15,14 00601
080404EN 04 18,95 01601
080408EN 0,8 16,47 01801 18,95 01801
P [} [ )
M O O
K (@) O
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Véndskéarsverktyg svarvning

Positiva vandskar CC..

CCGT /CCMT
Beteckning L S D1 IC

mm mm mm mm
CC.T0602.. 6,4 2,38 28 6,35
CC.T 09T3.. 97 3,97 44 9,52
CC.T1204.. 12,9 476 55 12,70
CCGT /CCMT

[ NEW | | NEW |
-CF05 -CF55

CTEP110-P CTEP110-P

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

ITw=ZXxX=ZT

18
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CERAT'Z'T \ Performance Véndskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar DC..

DCGT / DCMT
Beteckning L S D1 IC

mm mm mm mm
DC.T 0702.. 775 2,38 28 6,35
DC.T 1T3.. 11,60 3,97 44 9,52
DCGT / DCMT

[ NEW | [ NEW |
-CF05 -CF55

CTEP110-P CTEP110-P
DRAGoNSN

ofcl2] [olc]Z]

F F

CERMET CERMET

DCGT DCMT

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

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

10,34 00201
070204EN 0,4

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

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

ITw=ZXxX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com 19



CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning
Positiva vandskér SC..

SCGT / SCMT

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

SCGT / SCMT

IC

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

CERMET CERMET
SCGT ScMT
76261.. 76260 ...
IS0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78

09T304EN 04 19,86 00401 12,73 00401
09T308EN 08 19,86 00601 12,73 00601
P ° °
M o o
K o o
N
S
H

20
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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar TC..

TCGT / TCMT

Beteckning L S D1 IC A
mm mm mm mm ~

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

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

TCGT / TCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

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

T »mW=Z2X=Z10
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CERAT'Z'T \ Performance Véndskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar VC..

VCGT / VCMT

Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm

VC.T 1103.. 1,1 318 2,9 6,35

VC.T 1604.. 16,6 476 44 9,52

VCGT / VCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

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

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

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

26,33 03001 21,03 03001

[ [}
(@) @)
o o

T »mwW=ZX=Z 10
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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar RC..
Beteckning S D1 IC
mm mm mm
RCMT 0803.. 3,18 34 8
-M23
CTCP115-P
M
RCMT
74121 ...
1SO RE EUR
mm 1A/08
0803MOSN 4 8,66 21300
P °
M
K (e}
N
S
H
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CERATIZIT \ Performance

Véndskarsverktyg svarvning
Positiva vandskér TC..

TCGT

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

TCGT

27
CTPX715

DRAGONSKIN

CIBIE

M
TCGT
70 276 ...

1SO RE EUR

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

24
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CERAT'Z'T \ Performance Véndskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar VC..
VCGT
Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm
VCGT 1604.. 16,6 476 44 9,52
VCGT
-25P =27
CTPX710 CTPX715
DRAGONSN
o[c[2] [o]c]]

M M
vCaT VCaT
70282.. 70280..

IS0 RE EUR EUR

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

cuttingtools.ceratizit.com 25



Vandskarsverktyg svarvning

CERATIZIT \ Performance .
ardata

CTPXT0 CTPXT15
CTEP110-P EERE 25p 2

DRAGONSKIN DRAGONSKIN

Materialundergrupp

Olegerat stal

P Laglegerat stal

Hoglegerat stal och
hoglegerat Verktygsstal

Rostfritt stal

M Rostfritt stal

Grajarn

K Segjérn

Smidesjéarn

Smidd aluminiumlegering

Gjuten aluminiumlegering

Koppar och
kopparlegeringar
(brons/massing)

Magnesiumlegeringar

Varmhallfasta
legeringar

Titanlegeringar

Hérdat stal

Hart gjutgods

Hardat gjutjarn

26

Draghallfasthet
N/mm?* / HB | HRC

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

* Draghalifasthet

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

450
340
480
380
460
280

P14

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

P.3.2
P3.3
P41

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

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

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

255
235
270
205
250
210

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

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

275
235
200
190
170
240
185
170
125
140
80

140
110
140
80
120
200
160
190
150
210
180
1750
1500
1200
1200
700
625
600
475
325
40
30
30
25
20
110
70
50
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CERAT'Z'T \ Performance Véndskéarsverktyg svarvning

Teknisk information

Spanbrytare / Anvandningsexempel

Huvudanvandning stal och gjutgods,

Huvudanvandning stal och gjutgods,
alternativ anvandning rostfritt stal och superlegeringar

cuttingtools.ceratizit.com

alternativ anvandning rostfritt stal

Jamnt skarforlopp ~ Varierande skarférlopp Inte:rn1"|ttenta Skér
. skarforlopp =
Negativ Modell 3
o= a f £
O @) () ; 3
e mm mm (O]
-CF /-CF20 CTEP110-P / TCM10

CTEP110-P / TCM10

CTEP110-P / TCM10 = CN..
DN..

TN..

A Finaste spanbrytare

A Skarp skaregg for minskad
skarkraft

A Bra spankontroll aven vid
sma skardjup

WN..
[ e
-TFQ CTEP110-P / CTCP115-P CTCP115-P / CTCP125-P
A Slapskarsgeometri CTEP110-P o 0,15
A Fin till medelbearbetning N
TEP110-P / CTCP115-P  CTCP115-P / CTCP125-P \a
A Mycket hoga matningar ¢ fete CTCPYIS-P/ > \7% CN..
A Hog ytkvalitet DN..
g WN..
F
I
Positiv
-CF05 CTEP110-P /TCM407  TCM10/TCM407
A Fin spanbrytare CTEP110-P
A For alla vanliga stalmaterial, i o CC..
rostfria stal och GGG CTEPTIO-P TCM10/TCM407 W DC..
A Bra spankontroll , SC..
A Hag ytkvalitet .“l SEE=Es TC..
S VC..
F
I N
-CF55 CTEP110-P TCM10/ CTEP110-P
A Fin till medelbearbetning CTEP110-P CTEP110-P .
A Lampllg fgr allmana och CTEP110-P CTEP110-P o CC..
rostfria stél DC..
A Minskad skarkraft EEEE SC..
A Bra spankontroll (RS TC..
A Hog ytkvalitet F VC..
M

[ [
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CERATIZIT \ Performance Véndskarsverktyg svarvning

Teknisk information

Spanbrytare / Anvandningsexempel

Jamnt skarforlopp ~ Varierande skarforlopp Intgm.\‘lttenta Skar
. skarférlopp =
Positiv Modell s
O ® O n o &
- mm mm (0]
-M23 CTCP115-P / CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P
= A Mjukskérande geometri :'\7 0,15
© P ° ] .
£ g medutmarkispanbrytning CTCP115-P/CTCP125-P  CTCP125-P cTcpisp ¢
8 = vid smé skardjup under
T © finbearbetning RC..
w D
o
52 F
=
> M 030-40 10-045
= O
= 8 |
o
W D
» E
(2R S
c @
e 2
£2
> c
c ©
© c
S ¢
g o
3 ©
T
Positiv
» -25P CTPX710 CTPX710
= -§, A Skarp skarkant CTPX710 CTPX710 .
o= A N - S
c % Bra spanlfontrolllmjukare 7 ~ cC.
o Alu-legeringar DC
‘S I A Mindre pakletning S i [ CTPX710/ H216T CTPX710 / H216T CTPX710 / H216T SC"
= % / .
2% ks CTPXT10 CTPX710 VC..
c O
© 2 F
Eg 0,50-4,50 0,05-0,60
£3 oo oo
L2 - 97 CTPX715 CTPX715
=
§ g A Universell Alu-geometri CTPX715 CTPXT715 :’{,’ cc
1205 | & dEpdenen CTPX715/H216T  CTPX715/H216T s c.
@ B A Extremt positiv spanvinkel ~ pes
> 9 P RABVEKS RC
S o A Mindre pékletning | £ : CTPX715/H216T CTPX715/H216T CTPX715/H216T :
S £ A Hogamatningar N SC..
S5 CTPX715 CTPX715 TC..
S5 o
26 M VC..
c
©

T owasier o oo
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg svarvning
Teknisk information

Sortbeskrivning

ISO | P10 | M10 | K05
Specifikation:

Sammansattning: Co/Ni 12,2%; tillsatser 26,4%; Ti(C,N) rest | kornstorlek: 0,8—1,0 um | hardhet: HV;, 1650 |
belaggningssystem: CVD TiCN-Al,O, + TiN tackskikt

ISO | P15 | K25
Specifikation:
Sammansattning: Co 5,5 %, karbidblandning 6,4 %, resten WC | Kornstorlek 1 um | Hardhet: HV3, 1530 |
Belaggningssystem: CVD TiCN-Al,O;,

Anvéndningsrekommendation:
Den belagda Cermet-sorten med seghetsreserv for finbearbetning vid hoga skarhastigheter.

Anvéndningsrekommendation:
Slitstarka hogprestandasorter for stalbearbetning under stabila forhallanden och med kontinuerliga snitt.

ISO | P10 | M10 | K10 | N10 | S15
Specifikation:
Sammansattning: Co 6,0%, resten WC | Kornstorlek: 0,8 um | Hardhet: HV;, 1820 |
Belaggningssystem: PVD AITiN

Anvéndningsrekommendation:
Universella hardmetallsorter for hdgsta bearbetningskrav i flera material.

ISO | P15 | M15| K15 | N15|S20 | 010
Specifikation:
Sammansattning: Co 6,0%, resten WC | Kornstorlek: 1 ym | Hardhet: HVy, 1650 |
Belaggningssystem: PVD AITiN

Anvéndningsrekommendation:
Universella hardmetallsorter for hdgsta bearbetningskrav i flera material.

® O O

[ ] o

[ 2N BNONY BN J

[ 2N JNONY MY J

c T C P 2 5 -P (Exempel)
-P
CT Performance
CERATIZIT
Metod
Huvudanvindning - material 1 Svarvning
Beldggning P st 2 Frésning
4 e n 3 Stickning
W  Obelagd hardmetall S Blandkeramer M Rostfritt stal 4 Borming
C CVD-belagd hardmetall K V\(hlsker-keramer K Gjutjé‘i{n 5 Gangsvarvningsverklyg
P PVD-belagd hardmetall I SIAION N Ic_l_(e-]arn m_(_atalller 6 Annan
T Cermet, obelagd D PKD S Vérmebestandig 7 Fler metoder
E Cermet, belagd B PcBN H _Hardat stal
N Kiselnitrid, obelagd H HSS sintrade X Universell anvandning
M Kiselnitrid, belagd

cuttingtools.ceratizit.com

Hardhetsgrad
05 18005
10 IS0 10
15 18015
20 18020
25 1SO025
30 1S030
35 IS0 35
40 1SO40

[
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CERATIZIT \ Performance Stickverktyg

System GX
Stickskar GX 35
A forin- och avstickning
[ NEW [ NEW

-M1 -M1
@ @ CTCP325 CTP1340

DDRAGONSKIN DDRAGONSKIN

F M R + 0,15 mm

clg < —— CEENEEE
Qﬁgiti

RE
38 N
e/ INSL
)
Ky F R
/0
70390.. 70390...
Beteckning IH INSL CW.oi RE.qs PSIR  Forhallare EUR EUR
mm mm mm ° 1C/72 1C/72
GX 35-E3.00L 6 L 35 3 0,2 6 -GX35 21,50 92300 21,50 62300
GX 35-E3.00 N 0.20 N 85 3 0,2 -GX35 21,50 93300 21,50 63300
GX 35-E3.00R 6 R 35 3 0,2 6 -GX35 21,50 94300 21,50 64300
P [} [}
M (@] [ ]
K [ ] [ ]
N O
S (@] [ ]
H
— v, sida 33

/5> Obs: vid R-/L- utforande maste matningen reduceras med 20-50 %!
1l — Sida 33
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CERATIZIT \ Performance

Stickverktyg
System GX

MonoClamp — Radiell Monohallare GX-DC 35

Leveransinnehall:

Monohallare inkl. nyckel och kldmskruv

Direct
1
Cooling E e e
S, T i -
®© M6
OAL
CDX 1/8" ©
5]

Reservdelar
for stickskar
GX 35-E3.00

€

Bilden visar hogerutforande | NEW | | NEW |
vénster hoger
70869 .. 70869 ...
1SO-beteckning H B CW WF OAH OAL LH s CDX a for stickskar EUR EUR
mm mm MM MM mm MM mm mm  mm  mm 2CIT1 2CIT
E20 R/L 0034S3-2020X-S-DC-GX35 20 20 3 18,75 31 117 55 48 34 10 GX 35-E3.00 225,00 32001 225,00 32000
E25 R/L 0034S3-2525X-S-DC-GX35 25 25 3 2375 36 132 55 48 34 10 GX 35-E3.00 235,00 32501 235,00 32500
B |
Skruvmejsel lasskruv
80950 ... 70950 ...
EUR EUR
Y7 2A/28
T20-IP 16,17 129 M6x22 - 20IP 13,74 92200
— Kapitel 16 Verktygshallare och tillbehor
Har hittar du Idmpliga basadaptrar.
cuttingtools.ceratizit.com 31



CERATIZIT \ Performance Stickverktyg
Skardata
: S g . Draghallfasthet Material- Material- Material- Material-
Materialundergrupp Index Sammansittning / struktur / virmebehandling N/mm?* / HB | HRC beteckning T
P14 <015%C glédgat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 14141 Ck15
PA.2 glodgat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Olegerat stal P1.3 hardat 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535  C55
glodgat 910N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 €55
<0,75%C
1. hérdat 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 glédgat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 hardat 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Laglegerat stal
P.2.3 hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 hardat 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 glédgat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hoglegerat stal och . . p
hoglegerat Verktygsstal P.3.2 hérdat och anlopt 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV/5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 hérdat och anlopt 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV/5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritiskt/martensitiskt glédgat 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Rostfritt stal
P.4.2 martensitiskt hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitiskt/austenitisk-ferritiskt slackhardat 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rostfritt stal M.2.1 austenitiskt hardat 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitiskt/ferritiskt (duplex) 780 N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
KA1 perlitiskt/ferritiskt 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grajarn
K.1.2 peritiskt (martensitiskt) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritiskt 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Segjirn
K.2.2 periitiskt 845N/mm2/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritiskt 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Smidesjéarn
K.3.2 periitiskt 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 08170  GTS-70-02
N.1.1 e&jhérdbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Smidd aluminiumlegering
N.1.2 hérdbar hérdad 340 N/mm?/100HB 34355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, ejhérdbar 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Gjuten aluminiumlegering N.2.2 <12 % Si, hérdbar hérdad 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si, ej hérdbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AlISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatlegeringar, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Koppar och
kopparlegeringar N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(brons/massing)
N.3.3 CuSn, blyfri koppar och elektrolytkoppar 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegeringar N.4.1 Magnesium och magnesiumlegeringar 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
SA1 glédgad 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONiCrSi3g-18
Fe-bas
S.1.2 hérdad 950 N/mm?2/280HB  1.4980  X6NiCITiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTL;':E:;Z?“ S.21 glédgad 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc0A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 Ni-eller Co-bas hardad 1180 N/mm?/350 HB ~ 2.4668  NiCrioNb&Mo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gjuten 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Titanlegeringar S.3.2 Alpha- + Beta-legeringar hardad 1050 N/mm2/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-legeringar 1400 N/mm? /410 HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA hérdat och anlopt 46-55 HRC
HA.2 hérdat och anlopt 56-60 HRC
Hardat stal
H HA.3 hérdat och anlépt 61-65 HRC
H1.4 hérdat och anlopt 66-70 HRC
Hart gjutgods H.21 gjutet 400 HB
Hardat gjutjarn H.31 hérdat och anlépt 55 HRC

32

* Draghalifasthet
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CERATIZIT \ Performance

Stickverktyg
Skérdata

Riktvarde skardata for stickskar

CTCP325
>
E

P11 220
P1.2 195
P1.3 170
P1.4 165
PA.5 150
P21 200
P.2.2 160
P.2.3 150
P.2.4 120
P31 150
P.3.2 95
P3.3 45
P.441 150
P.4.2 125
M. 150
M.241 95
M.31 135
KA 170
K1.2 150
K.21 160
K.2.2 145
K.3.1 210
K.3.2 140
N1

NA1.2

N.241

N.2.2

N.2.3

N.341

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S441 85
$.41.2 30
S.21 20
S.2.2 15
S.2.3 15
S.31

v, (m/min)

CTP1340

140

Q|

Stickbredd o -
oW Instickning / avstickning
(mm) Matning f (mm/varv)
3 0,10-0,20

Tips for avstickning

Minska matningen f med ca 50 %

A = from @ 5 mm. Stick ej forbi centrum
2 (risk for skarbrott).
Anvand H-resp. V-skar for tappfri
L avstickning. Matningen bor minskas
é med 20 — 50 % for att minimera avvikning
7!

i sidled p g a snedbelastning.

Anvand H-resp. V-skér for att forhindra
ringbildning. Matningen bdr minskas

med 20 — 50 % for att minimera avvikning
i sidled p g a snedbelastning.

Tips for instickning

maste bredden ,a“ vara minst 70 % av
‘ skarbredden ,CW*

__| Vid skarbredd mindre an skarets bredd

Vid instickning i sneda ytor maste
matningen minskas med ca 20 — 50 %.

(e}
@) Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna

vardena visar mojliga skérdata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca £20 %!

cuttingtools.ceratizit.com

33



WNT \ Performance

Hogprestandafrasar

AluLine - Micro-pinnfras
Specialisten for bearbetning av icke-jarnmetaller
A T, = maximalt arbetsdjup

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
03
0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6
0,38

MOV MO Do oo oo oo ©®m®

[ G G G g G QU i G G X=X =)

OITWn"WwW=Z2X=ZT

34

ORULS

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
© o
(2
G/K*
o |
<
5
DN PN~ f
i L
<! 4
3
o
<C
~DBCL chw
APMX DN LH OAL LPR a°  DCONMS 5 Tx
mm mm mm mm mm mm
02 018 06 45 17 15 4 3xDC
02 018 10 45 17 15 4 5xDC
02 018 16 45 17 15 4 8xDC
02 018 20 50 2 15 4 10xDC
03 028 09 45 17 15 4 3xDC
03 028 15 45 17 15 4 5xDC
03 028 24 50 2 15 4 8xDC
03 028 30 50 22 15 4 10xDC
04 037 12 45 17 15 4 3xDC
04 037 20 45 17 15 4 5xDC
04 037 32 50 2 15 4 8xDC
04 037 40 50 2 15 4 10xDC
05 045 15 45 17 15 4 3xDC
05 045 15 45 17 15 3 3xDC
05 045 25 45 17 15 4 5xDC
05 045 25 45 17 15 3 5xDC
05 045 40 45 17 15 3 8xDC
05 045 40 50 22 15 4 8xDC
05 045 50 50 22 15 3 10xDC
05 045 50 5 22 15 4 10xDC
06 058 20 45 17 15 4 33xDC
06 058 30 5 22 15 4 5xDC
06 058 50 5 22 15 4 83xDC
06 058 60 50 22 15 4 10xDC
08 077 25 45 17 15 4 31xDC
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Solida hardmetallfrésar
Hogprestandafrasar

AluLine - Micro-pinnfras
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Solida hardmetallfrésar
Hogprestandafrasar

AluLine — Micro-radiefras

Specialisten for bearbetning av icke-jarnmetaller
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Solida hardmetallfrésar
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AluLine — Micro-radiefras

Specialisten for bearbetning av icke-jarnmetaller
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1,5 1,5 1,44 50 45 17
1,5 1,5 1,44 75 50 22
1,5 1,5 1,44 75 50 22
1,5 1,5 144 12,0 55 27
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1,5 1,5 144 150 60 32
1,6 1,6 152 50 50 22
1,6 1,6 152 8,0 50 22
1,6 1,6 152 13,0 55 27
1,6 1,6 152 16,0 60 32
1,8 18 1,72 55 50 22
1,8 1,8 1,72 90 50 22
1,8 18 172 145 55 27
1,8 1,8 1,72 18,0 60 32
2,0 2,0 192 6,0 50 22
2,0 2,0 1,92 6,0 45 17
2,0 2,0 1,92 10,0 50 22
2,0 2,0 1,92 10,0 50 22
2,0 2,0 192 14,0 55 27
2,0 2,0 192 140 55 27
2,0 2,0 192 16,0 55 27
2,0 2,0 1,92 16,0 60 32
2,0 2,0 1,92 20,0 60 32
2,0 2,0 1,92 20,0 60 32
2,3 2,3 2,22 70 50 22
2,3 2,3 222 15 55 27
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23 2,3 2,22 20,0 60 32
2,3 2,3 2,22 23,0 65 37
3,0 3,0 290 90 50 22
3,0 3,0 290 150 55 27
3,0 3,0 290 240 65 37
3,0 3,0 290 30,0 70 42
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AluLine - Micro-torusfras
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A T, = maximalt arbetsdjup

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
03
0,3
03
03
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6

L O i iy i )

[ G G i i QU G g N - X = X=X =)

OITWnWwW=Z2X=ZT

38

ORI

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
!
St
o
ol |
/K |
o -
| <
| o
DN, PN
!
T
x| =
s
| o
? <<
LIDC [

RE .01 APMX DN LH OAL LPR a° DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,02 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 16 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4
0,03 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4
0,03 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4
0,03 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4
0,03 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4
0,04 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4
0,04 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4
0,04 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4
0,04 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4
0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4
0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4
0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4
0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3
0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4
0,06 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 42 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4
0,08 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4
0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4
0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 3
0,10 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3
0,10 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4
0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3
0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4
0,10 1,0 095 10,0 50 22 15 3
0,10 1,0 095 10,0 55 27 15 4
0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 8
0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 4
0,12 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4
0,12 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4
0,12 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4
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= SS=C )
Industrinorm Industrinorm
R
53901.. 53901..
EUR EUR
V1/5B V1/5B
59,46 12401
62,55 13101
64,32 13201
69,58 13301
74,05 13401
56,70 15101
56,70 15100
56,70 15200
56,70 15201
59,46 15300
59,46 15301
59,46 15400
59,46 15401
64,32 16101
64,32 16201
69,58 16301
74,05 16401
62,55 18101
56,70 18201
59,46 18301
59,46 18401
56,70 20101
56,70 20100
56,70 20201
56,70 20200
59,46 20300
59,46 20301
59,46 20400
59,46 20401
59,46 20500
59,46 20501
62,55 23101
64,32 23201
64,23 23301
74,05 23401
64,23 23501
64,23 23601
64,23 30101
64,23 30201
64,23 30301
69,92 30401
[} [}

e
Uil

i
I,
0
il

Industrinorm

53901 ...

EUR
V1/5B
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WNT \ Performance

Solida hardmetallfrasar

Skardata
: S g . Draghallfasthet Material- Material- Material- Material-
Materialundergrupp Index Sammansittning / struktur / virmebehandling N/mm?* / HB | HRC beteckning T
P14 <015%C glédgat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 14141 Ck15
PA.2 glodgat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Olegerat stal P1.3 hardat 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535  C55
glodgat 910N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 €55
<0,75%C
1. hérdat 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 glédgat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 hardat 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Laglegerat stal
P.2.3 hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 hardat 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 glédgat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hoglegerat stal och . . p
hoglegerat Verktygsstal P.3.2 hérdat och anlopt 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV/5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 hérdat och anlopt 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV/5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritiskt/martensitiskt glédgat 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Rostfritt stal
P.4.2 martensitiskt hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitiskt/austenitisk-ferritiskt slackhardat 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rostfritt stal M.2.1 austenitiskt hardat 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitiskt/ferritiskt (duplex) 780 N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
KA1 perlitiskt/ferritiskt 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grajarn
K.1.2 peritiskt (martensitiskt) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritiskt 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Segjirn
K.2.2 periitiskt 845N/mm2/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritiskt 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Smidesjéarn
K.3.2 periitiskt 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 08170  GTS-70-02
N.1.1 e&jhérdbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Smidd aluminiumlegering
N.1.2 hérdbar hérdad 340 N/mm?/100HB 34355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, ejhérdbar 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Gjuten aluminiumlegering N.2.2 <12 % Si, hérdbar hérdad 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si, ej hérdbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AlISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatlegeringar, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Koppar och
kopparlegeringar N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(brons/massing)
N.3.3 CuSn, blyfri koppar och elektrolytkoppar 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegeringar N.4.1 Magnesium och magnesiumlegeringar 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
SA1 glédgad 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONiCrSi3g-18
Fe-bas
S.1.2 hérdad 950 N/mm?2/280HB  1.4980  X6NiCITiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTL;':E:;Z?“ S.21 glédgad 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc0A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 Ni-eller Co-bas hardad 1180 N/mm?/350 HB ~ 2.4668  NiCrioNb&Mo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gjuten 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Titanlegeringar S.3.2 Alpha- + Beta-legeringar hardad 1050 N/mm2/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-legeringar 1400 N/mm? /410 HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA hérdat och anlopt 46-55 HRC
HA.2 hérdat och anlopt 56-60 HRC
Hardat stal
H HA.3 hérdat och anlépt 61-65 HRC
H1.4 hérdat och anlopt 66-70 HRC
Hart gjutgods H.21 gjutet 400 HB
Hardat gjutjarn H.31 hérdat och anlépt 55 HRC
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Skardata

Skardatariktvarden — AluLine — mikrofras

T,<3xDC 53900
Q o 0.2 >@0,2 >@0,4 >@0,6
5 = = S : @04 <006 <@08
g £ g g
£ = < <
N.11 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 300 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 200 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 140 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 100 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 150 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
’ov
@ Dykvinkel for rampning och spiralinterpolering: 3°
T,>3xDC -5xDC 53900
Q o 0.2 >@0,2 >@0,4 >@0,6
. = < 3‘ ! <004 <@0,6 <208
g E g g
£ = < <
N.11 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 240 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 160 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 110 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 80 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 120 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
’o>
@ Dykvinkel for rampning och spiralinterpolering: 2°
T,>5xDC -7xDC 53900
o o 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
= 3 2 ! <@04 <@0,6 <@0,8
g E
£ > < <
N.141 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 180 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 120 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 85 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 60 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 90 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1

(e}
@ Dykvinkel for rampning och spiralinterpolering: 2°

cuttingtools.ceratizit.com

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

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

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

>@1,0
<@12

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

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

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

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

>@1,0
<@12

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

..153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

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

>@1,0
<@1.2

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

>@1,2
<@15

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

>@1,2
<@15

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

>@1,2
<@15

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

>@15
<@20

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

>@15
<@20

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

>@15
<@20

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

>@32,0
<@30

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

>@320
<@3,0

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

>@2,0
<@3,0

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

@ Forstahandsval

O lampliga kylmedier

® ®© ®© 6 6 &8 @8 @ Emulsion

@ Forstahandsval

O O O O O O O O Tryckluft

O O OO O O O O MMS

O lampliga kylmedier

® © 6 6 06 & @€ ® Emulsion

@ Forstahandsval

O O OO O O O O Tryckluft

O O O O O O O O MMS

O lampliga kylmedier

® © 6 6 6 & @ @ Emulsion

O O OO O O O O Tryckluft

O O OO O O O O MMS

41



WNT \ Performance

Skardata

Skardatariktvarden — AluLine — mikrofras

T,>7xDC -9xDC 53900
Q o 5 >002 >@04 >006
5 = = 2 : @04 <@06 <@08
g E g g
= = < <
N1 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.241 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 120 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 80 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.341 55 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 40 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 60 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
’ov
@ Dykvinkel for rampning och spiralfrasning = 1°
T,>9xDC -12xDC 53900
Q o o >002 >@04 >006
. = < 3 ’ <004 <@0,6 <008
S E g g
= = < <
N.11 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 90 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 60 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.41 40 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 30 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 45 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1

¢}
@ Dykvinkel fér rampning och spiralfrésning = 1°
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..153901.../53903 ...

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

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

>@1,0
<@12

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

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

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

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

>@1,0
<@12

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

>@1,2
<@15

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

>@1,2
<@15

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

>@15
<@20

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

>@15
<@20

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

>@32,0
<@30

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

>@320
<@3,0

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

@ Forstahandsval
O lampliga kylmedier

® ®© ®© 6 6 &8 @8 @ Emulsion
O O O O O O O O Tryckluft
O O OO OO O O MMS

@ Forstahandsval
O lampliga kylmedier

® © 6 6 06 & @€ ® Emulsion
O O OO O O O O Tryckluft
O O O O O O O O MMS
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Véndskarsverktyg frasning
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 211-15.DC

MaxiMill — 211-15-DC Hornfras

Direct
&> @ DHUB
Cooling

DCONMS

-] [ @] =
X
; ! i3
oc
50 798 ...
Beteckning DC ZNF APMX OAL DCONMS., DHUB RPMX Atdragningsmoment Vandskar EUR
mm mm  mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
A211.40.R.04-15-DCA R08 40 4 14 45 16 38 18000 3.2 XDKT 1505.. 797,20 04004
A211.40.R.04-15-DCA R40 40 4 14 45 16 38 18000 32 XDKT 1505.. 797,20 24004
A211.50.R.05-15-DCA R40 50 5 14 45 22 45 15000 32 XDKT 1505.. 1.020,00 25005
A211.50.R.05-15-DCA R08 50 5 14 45 22 45 15000 32 XDKT 1505.. 1.020,00 05005
A211.63.R.06-15-DCA R40 63 6 14 50 22 48 14000 32 XDKT 1505.. 1.380,00 26306
A211.63.R.06-15-DCA R08 63 6 14 50 22 48 14000 32 XDKT 1505.. 1.380,00 06306
A211.80.R.08-15-DCA R08 80 8 14 55 27 58 12000 32 XDKT 1505.. 1.823,00 08008
A211.80.R.08-15-DCA R40 80 8 14 55 27 58 12000 32 XDKT 1505.. 1.823,00 28008
i
. Ny ——
TORX® utbytbar Skruvmejsel Molykote Skérskruv Moment-
klinga skruvmejsel

80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..

Reservdelar EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
40-80 6,78 054 15,33 128 564 303 411 839 170,170 193

44 cuttingtools.ceratizit.com



Vandskarsverktyg frasning
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 211-15.DC

XDKT

Beteckning IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150532.. 9,3 4.4 14,8 1,9 5,56
XDKT 150540.. 9,3 44 14,8 1,2 5,56

XDKT

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

DRAGONSKIN

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

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

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

I WZXZ T
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg frasning

Skardata

Skardata

Materialundergrupp

Olegerat stal

P Laglegerat stal

Hoglegerat stal och
hoglegerat Verktygsstal

Rostfritt stal

M Rostfritt stal
Grajarn
K Segjérn

Smidesjéarn

Smidd aluminiumlegering
Gjuten aluminiumlegering

Koppar och
kopparlegeringar
(brons/massing)

Magnesiumlegeringar

Varmhallfasta
legeringar

Titanlegeringar

Hérdat stal

Hart gjutgods

Hardat gjutjarn

Draghallfasthet
N/mm?* / HB | HRC

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

* Draghalifasthet

CTC5240

R 5 X 3

CTCS245

Skarmaterial hart (v.) — segt (v.|)

V. (m/min)

80
70
35
25
30
80
50
40

64
56
28
20
24
64
40
32

(¢}
@ Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna

vérdena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppét eller nedat ca £20 %!

46
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Teknisk information

System MaxiMill 211-15

Bearbetningsstrategi ® ©) ®
. = . Helixfrasnin Axiell dyknin Rampnin
(1) Helixfrasning o e I
DC
mm RE=0,8 mm Xinax ar
ORr 75°
25 Dimax 48 mm 2,7mm 95°
Duin 37 mm
aRr 5°
32 Dpax 62 mm 2,5mm 6,8°
. . Drin 47 mm
@ Axiell dykning i, 32°
40 D 78 mm 2,5mm 51°
@ Duin 63 mm
ar 25°
50 Dinax. 98 mm 2,5mm 25°
Diin 86 mm
aRr 15°
@ Rampning 63 Do 124 mm 25mm 25°
Diin 111 mm
ar 1,3°
80  Dpax 158 mm 2,5 mm 2,0°
Duin 147 mm
ar 11°
100 Dy 198 mm 2,5mm 1,5°
Maximalt varvtal baserat pa utstickslangd D 190 mm
Npmax iN MiN7 dr 09°
125 Do 248 mm 2,5mm 09°
DC l,=2x@ ,=3xQ2 .=5x@
mm mm mm mm Drin 240 mm
25 26560 19520 13320 o 06”
1 Dimax 1 2, 7°
) 24160 16720 9520 50 0 213 mn > mm 0
40 22160 14400 7200 mm
50 20320 12320 4880
63 18640 10320 2960 Drmax imm = storsta diameter for jamn botten
80 17040 8480 Dmnimm = minsta diameter for jamn botten
100 15680 6720 apimm = Dxmxtan (ag) = Stigning
125 14320
160 13200 limm = utstickslangd
Startparameter
5” & XDKT 15 "
N T - 1
12 \
g 8 \\
= i
< e L
& 4 \\
4 I
2
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,imm
Material Véndskar V¢ i m/min Kylning
Stal P.2.2 40CrMnMosS 8-6 XDKT150508SR-M50 CTCP230 200 torr
Rostfritt M. X6CrNiMoTi 17122  XDKT150508SR-F50 CTPM240 180 torr
Gjutjarn K11 EN-GJL-250 (GG25) XDKT150508SR-R50 CTCK215 250 torr
Varmebestéandig S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40 CTC5240 35 Emulsion
@ Detaljerade skarhastighetsvarden for respektive skarmaterial finns pa — sidan 46
Over v, > 400 m/min maste verktyget balanseras!
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Verktygshallare och tillbehdr
ISO 7388-1 — SK Chuck

HyPower — Rough

A Hogtryckschuck — specialist pa frasning
A dealisk for HSC- och HPC-anvéndningar
A hog temperaturbestandighet

A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundkropp inklusive stoppskruv och tryckskruv

0.003

BD_1
BTED
DCONWS ‘ﬂ

AD/B
G 2,5 npa 25000
84 254 ...
Infastning DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
SK 40 25 110 38 570 653 909 57 47 M10X1 407,20 12579
SK 40 32 15 38 625 655 959 61 51 M12X1 407,20 13279
T-nyckel Lasskruv Anslagsskruv IK
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5-SW5 10,45 422
Tillbehor
(/ D - 282 -(.‘ - 58,60 ,M .{HT - 284
| -
Reduceringshylsa Dragtappar Ovrigt

Tillbehérsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik — Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor
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WNT \ Performance

Verktygshallare och tillbehor
ISO 7388-2 — BT chuck

HyPower — Rough

A Hogtryckschuck — specialist pa frasning
A dealisk for HSC- och HPC-anvéndningar
A hog temperaturbestandighet

A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundkropp inklusive stoppskruv och tryckskruv

LPR

0.003

BD_1
BTED
DCONWS F—"

AD/B

G 2,5n30x 25000 G 2,5 npgy 25000

84254.. 84254..
Infastning DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm  mm Y8 Y8
BT 30 6 54 26 46 290 34 37 27 M5 358,60 10670
BT 30 8 54 28 46 290 34 37 27 M6 358,60 10870
BT 30 10 54 30 50 235 34 41 31 M8X1 358,60 11070
BT 30 12 54 32 50 235 34 46 36 M10X1 358,60 11270
BT 30 16 69 38 55 385 49 49 39 M12X1 358,60 11670
BT 30 20 69 38 58 385 49 51 4 M12X1 358,60 12070
BT 40 25 100 38 57 446 75 57 47 M16X1 407,20 12569
BT 40 32 105 38 62 500 80 61 51 M16X1 407,20 13269
T-nyckel Lasskruv Anslagsskruv [K
80397 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5-SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5- SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5- SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5-SW5 10,45 422
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5- SW8 12,04 424
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5-SW8 12,04 424
Tillbehér
=2 082 “(.—. - 1104111 E *."‘T
o ¢
Reduceringshylsa Dragtappar Ovrigt
Tillbehérsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik — Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor
cuttingtools.ceratizit.com 49



WNT \ Performance

Verktygshallare och tillbehor
ISO 12164 — HSK-A med plananlaggningsyta

HyPower — Rough
A Hogtryckschuck — specialist pa frasning

A dealisk for HSC- och HPC-anvéndningar
A hog temperaturbestandighet

A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundkropp inklusive stoppskruv och tryckskruv

LPR
0.003 LB
- oF
[a) I—L
ol Mo
(2
= |LscN 2
o) ==
o LSCX
o
AD
G 2,5 npa 25000
84254 ...
Infastning DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
HSK-A 63 25 95 38 570 450 69 57 47 M10X1 411,50 12557
HSK-A 63 32 110 38 625 566 84 61 51 M10X1 411,50 13257
HSK-A 100 25 95 38 700 622 66 57 47 M10X1 561,60 12555
HSK-A 100 32 100 38 750 672 71 61 51 M10X1 561,60 13255
T-nyckel Lasskruv Anslagsskruv [K
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
Tillbehor
/,\ ~ 282 —I I ~ 156 \M I{iT 984
L ;)
Reduceringshylsa Kylmedeldverforingsror Ovrigt

50

Tillbehdrsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik — Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor

cuttingtools.ceratizit.com



Verktygshallare och tillbehor
WNT \ Performance S0 TR o Gt

HyPower — Access 4.5°

A Hogtryckschuck med smal form,

samma dimensioner som krympchuck 4,5°
A specialist pa brotschning och borrning
A idealisk for verktygs- och formkonstruktion
A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundkropp inklusive stoppskruv och tryckskruv

LPR
/1 0.003 |A
,-IL E‘
[a)
m S —
%)
o =
=z
@l o
(&)
=)
AD/B
G 2,5 npa 25000
84 255 ...
Infistning DCONWS LPR BTED BD_{ LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
SK 40 6 120 21 27 48,9 1009 37 27 M5 630,70 20679
SK 40 8 120 21 27 48,9 1009 37 27 Mé 630,70 20879
SK 40 10 120 24 32 61,6 1009 41 31 M8X1 630,70 21079
SK 40 12 120 24 32 61,6 100,9 46 36 M10X1 630,70 21279
SK 40 16 120 34 56,2 100,9 49 39 M12X1 630,70 21679
SK 40 20 120 33 42 68,9 1009 51 4 M16X1 630,70 22079
T-nyckel Lasskruv Anslagsskruv [K
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5- SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5 - SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5 - SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5 - SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5 - SW8 12,04 424
Tillbehor
{/’\ - 282 ﬂ(.—-l - 58, 60 E *ﬁT — 284
¢
Reduceringshylsa Dragtappar Ovrigt

Tillbehérsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik — Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehdr

cuttingtools.ceratizit.com &



WNT \ Performance ISO 7388-2 — BT chuck

HyPower — Access 4.5°

A Hogtryckschuck med smal form,

samma dimensioner som krympchuck 4,5°
A specialist pa brotschning och borrning
A idealisk for verktygs- och formkonstruktion
A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundkropp inklusive stoppskruv och tryckskruv

LPR
/1 0.003 |A _
o
DU ] ]I[ﬁ
m N
52 oou 2 UL
2 |LsoN | E
e
[&] LSCX
[m]
AD AD/B
G 2,5 N1 25000 G 2,5 ng,, 25000
84255.. 84255..
Infastning DCONWS LPR BTED BD 1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm  mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 85 21 27 577 65 37 27 M5 462,20 10670
BT 30 8 85 21 27 57,7 65 37 27 Mé 462,20 10870
BT 30 10 85 24 32 57,7 65 4 31 M8X1 462,20 11070
BT 30 12 85 24 32 57,7 65 46 36 M10X1 462,20 11270
BT 30 16 85 27 34 572 65 49 39 M10X1 462,20 11670
BT 30 20 85 33 42 575 65 51 4 M10X1 462,20 12070
BT 40 6 120 21 27 489 95 37 27 M5 630,70 20669
BT 40 8 120 21 27 489 95 37 27 Mé 630,70 20869
BT 40 10 120 24 32 616 95 4 31 M8X1 630,70 21069
BT 40 12 120 24 32 616 95 46 36 M10X1 630,70 21269
BT 40 16 120 27 34 56,2 95 49 39 M12X1 630,70 21669
BT 40 20 120 33 42 689 95 51 4 M16X1 630,70 22069
T-nyckel Lasskruv Anslagsskruv [K
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5- SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5 - SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5 - SW5 10,45 421
Tillbehor
’,/\ —282 “[.—-- - 110+111 «”.{?‘T — 284
¢ R
Reduceringshylsa Dragtappar Ovrigt

Tillbehorsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik — Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor
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WNT \ Performance

ISO 12164 — HSK-A med plananlaggningsyta

HyPower — Access 4.5°

A Hogtryckschuck med smal form,

samma dimensioner som krympchuck 4,5°

A specialist pa brotschning och borrning

A dealisk for verktygs- och formkonstruktion

A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:

Grundkropp inklusive stoppskruv och tryckskruv

LPR
LB
0.003
LB_1
&)
vy
T A PP
a oo H
gl 1
o w [a)
w = =
T
E % LSCN| |t
o LSCX
=}
Infastning DCONWS LPR BTED BD 1 LB_1 LB LSCX LSCN THID
mm mm mm mm mm mm mm mm
HSK-A 63 6 120 21 27 489 94 37 27 M5
HSK-A 63 8 120 21 27 489 94 37 27 M6
HSK-A 63 10 120 24 32 616 94 4 31 M8X1
HSK-A 63 12 120 24 32 616 94 46 36 M10X1
HSK-A 63 16 120 27 34 562 94 49 39 M12X1
HSK-A 63 20 120 33 42 689 94 51 4 M16X1
HSK-A 100 6 120 21 27 489 9 37 27 M5
HSK-A 100 8 120 21 27 489 91 37 27 M6
HSK-A 100 10 120 24 32 616 91 4 31 M8X1
HSK-A 100 12 120 24 32 616 9 46 36 M10X1
HSK-A 100 16 120 27 34 562 9 49 39 M12X1
HSK-A 100 20 120 33 42 689 91 51 4 M16X1
T-nyckel Lasskruv
80 397 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR
for artikel-nr. Y7 Y8
84 255 20657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20857 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21257 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 22057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 20855 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21255 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 22055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
Tillbehér
’,/\ 282 —I 1 — 156 «”ﬁr - 284
¢ R
Reduceringshylsa Kylmedeldverforingsror Ovrigt

Tillbehorsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik — Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor

cuttingtools.ceratizit.com

AD
G 2,5 npay 25000

84 255 ...

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

EUR
Y8

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

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

)

Anslagsskruv [K

83950 ...

EUR
Y7
10,45
10,45
10,45

418
419
420
421
422
424
418
419
420
421
422
424
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WNT \ Standard ISO 7388-1 — SK Chuck

Planfrasdorn med tvargaende spar och reducerad navdiameter

A Fastskruvade medbringartappar
A Finns dven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundstomme inklusive lasskruv och medbringarkil

<0.005]A LB 2

[m]
om

#/< 0.005]A ‘E§9

DCONWS

AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Infastning DCONWS LB_2 LF BD LSC EUR
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
SK 40 22 81 100 38 19 119,00 22279
_?, SK 40 27 81 100 48 21 131,80 22779
3
E SK 50 22 81 100 38 19 162,80 22278
SK 50 27 81 100 48 21 178,40 22778
SK 40 22 111 130 38 19 125,10 32279
> SK 40 27 1M1 130 48 21 135,90 32779
=
ol
SK 50 22 1M1 130 38 19 171,70 32278
SK 50 27 1M1 130 48 21 187,10 32778

0]
@) De har planfrasdornarna med tvargaende spar ar specialutvecklade for igelfrasarna MaxiMill 211-KN.
De kan nu spénnas fast optimalt tack vare den anpassade navdiametern.

. ™ -

Medbringarskruv Medbringare Lasskruv
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 4,28 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ Standard ISO 7388-2 — BT chuck

Planfrasdorn med tvargaende spar och reducerad navdiameter

A Fastskruvade medbringartappar
A Finns dven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundstomme inklusive lasskruv och medbringarkil

<0.005
n
=
a =z
o O
o
[a)]
LB_2
<0.005
AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Infastning  DCONWS ~BD LB.2 LF  LSC EUR
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
BT 40 22 38 73 100 19 112,60 22269
_?, BT 40 27 48 73 100 21 123,30 22769
3
E BT 50 22 38 62 100 19 158,10 22268
BT 50 27 48 62 100 21 172,30 22768
BT 40 22 38 103 130 19 121,60 32269
> BT 40 27 48 103 130 21 129,50 32769
=
kS
BT 50 22 38 92 130 19 170,30 32268
BT 50 27 48 92 130 21 181,10 32768

0]
@) De har planfrasdornarna med tvargaende spar ar specialutvecklade for igelfrasarna MaxiMill 211-KN.
De kan nu spénnas fast optimalt tack vare den anpassade navdiametern.

. ™ -

Medbringarskruv Medbringare Lasskruv
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 4,28 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125

cuttingtools.ceratizit.com 55



WNT \ standard SO 12164 — HSK-A med plananiaggningsyta

Planfrasdorn med tvargaende spar och reducerad navdiameter

A Fastskruvade medbringartappar
A Finns dven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundstomme inklusive lasskruv och medbringarkil

LF

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

0]
@) De har planfrasdornarna med tvargaende spar ar specialutvecklade for igelfrasarna MaxiMill 211-KN.

De kan nu spénnas fast optimalt tack vare den anpassade navdiametern.

Medbringarskruv Medbringare Lasskruv
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 428 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ Standard

Verktygshallare och tillbehor
ISO 7388-1 — SK Chuck

Cylinderskafthallare (Weldon)

A For skaft enligt DIN 6535 HB / 1835 B med spannyta pa sidan
A Finns dven med Balluff-chip

[#/]< 0.003]A]

BD
DCONWS

Infastning DCONWS,, LPR BD

mm mm  mm
SK 40 6 50 25
SK 40 8 50 28
SK 40 10 50 35
SK 40 12 50 42
SK 40 14 50 44
SK 40 16 63 48
SK 40 18 63 50
SK 40 20 63 52
SK 40 25 100 65
SK 40 32 100 72
SK 50 6 63 25
SK 50 8 63 28
SK 50 10 63 35
SK 50 12 63 42
SK 50 14 63 44
SK 50 16 63 48
SK 50 18 63 50
SK 50 20 63 52
SK 50 25 80 65
SK 50 32 100 72
SK 50 40 120 90

[Pmedeiiang™  sk40 40 120 80

1) Version med tva lasskruvar

Tillbehér
&
— 58, 60 1 — 284
g Har
Dragtappar Ovrigt

Tillbehdrsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik
— Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor

cuttingtools.ceratizit.com

AD/Be
G 2,5 Ny 25000

82404 ...

EUR

Y8/3B
76,97
77,35
77,71
78,06
78,42
81,76
82,68
83,04
87,68

106
108
110
112
114
116
118
120
125 1

104,80 13200"

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

122,70 54000"

57



Verktygshallare och tillbehdr
WNT \ Standard ISO 7388-2 - BT chuck

Cylinderskafthallare (Weldon)

A For skaft enligt DIN 6535 HB / 1835 B med spannyta pa sidan
A Finns dven med Balluff-chip

<0.003

BD
DCONWS

=
AD/Be

G 2,5 npa 25000

82504 ...

Infastning DCONWS,, LPR  BD EUR
mm mm  mm Y8/3B

BT 40 6 50 25 79,44 106

BT 40 8 50 28 79,98 108

BT 40 10 63 35 81,92 110

BT 40 12 63 42 82,09 112

BT 40 14 63 44 82,23 114

BT 40 16 63 48 85,12 116

BT 40 18 63 50 8527 118

BT 40 20 63 52 85,81 120
BT 40 25 100 65 91,74 125 "
BT 40 32 100 72 106,50 13200"
BT 40 40 120 90 117,90 14000
BT 50 6 63 25 124,00 30600
BT 50 8 63 28 125,60 30800
BT 50 10 80 35 129,70 31000
BT 50 12 80 42 130,40 31200
BT 50 14 80 44 129,50 31400
BT 50 16 80 48 133,50 31600
BT 50 18 80 50 132,50 31800
BT 50 20 80 52 133,80 32000
BT 50 25 100 65 143,10 32500"
BT 50 32 105 72 145,80 33200"
BT 50 40 120 90 149,30 34000

1) Version med tva lasskruvar

Tillbehér

_(.— - 58, 60 ‘”ﬁ - 284
el

Dragtappar Ovrigt

Tillbehdrsdelarna hittar du i katalogen Fastspéanningsteknik
— Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor

58 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard ISO 12164 — HSK-A med plananlaggningsyta

Cylinderskafthallare (Weldon)

A For skaft enligt DIN 6535 HB / 1835 B med spannyta pa sidan
A Finns dven med Balluff-chip

LPR
//]< 0.003]A]
DE T H
Q) w J A o
m| = R i
() i
g LSC
5 LB
(&)
[m]
G 2,5 npa 25000
82404 ...
Inféstning DCONWS,, LPR BD BTED LB LSC EUR
mm mm mm  mm  mm mm Y8/3B
HSK-A 63 6 65 25 15 39 34 140,60 10657
HSK-A 63 8 65 28 20 39 34 140,60 10857
HSK-A 63 10 65 35 25 39 39 140,60 11057
HSK-A 63 12 80 42 30 54 44 140,60 11257
HSK-A 63 14 80 44 32 54 44 140,60 11457
HSK-A 63 16 80 48 36 54 47 140,60 11657
HSK-A 63 18 80 50 38 54 47 140,60 11857
HSK-A 63 20 80 52 40 54 49 140,60 12057
HSK-A 63 25 110 65 45 84 54 140,60 12557
HSK-A 63 32 110 72 52 84 58 140,60 13257
- HSK-A 63 40 125 80 60 99 7 140,60 14057
o
= HSK-A 100 6 80 25 15 51 34 188,50 10655
HSK-A 100 8 80 28 20 51 34 188,50 10855
HSK-A 100 10 80 35 25 51 39 188,50 11055
HSK-A 100 12 80 42 30 51 44 188,50 11255
HSK-A 100 14 80 44 32 51 44 188,50 11455
HSK-A 100 16 100 48 36 71 47 188,50 11655
HSK-A 100 18 100 50 38 71 47 188,50 11855
HSK-A 100 20 100 52 40 71 49 188,50 12055
HSK-A 100 25 100 65 45 7 54 188,50 12555
HSK-A 100 32 100 72 52 7 58 188,50 13255
HSK-A 100 40 110 80 60 81 68 188,50 14055
Lasskruv
62 950 ...
Reservdelar EUR
DCONWS W7
6 0,84 006
8 0,99 008
10 1,31 010
12 1,32 012
14 1,32 012
16 1,66 016
18 1,66 016
20 2,01 020
25 3,66 025
32 4,04 032
40 4,04 032
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WNT \ Standard SO 12164 — HSK-A med plananlaggningsyta

Cylinderskafthallare (Weldon)

A For skaft enligt DIN 6535 HB / 1835 B med spannyta pa sidan
A Finns dven med Balluff-chip

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

0]
@) De medféljande M3-skruvarna med SW 1,5 mm kan anvandas for att tata de tva extra kylmedelshalen.

Tillbeh6r

—I 1 - 156 | ?ﬁT - 284
'u‘ ‘-

Kylmedeldverforingsror Ovrigt

Tillbehérsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik
— Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor
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WNT \ Performance

BMT-verktygshallare

HAAS/Doosan — BMT 65 - Axiell fyrkantshallare

A Direkt forskruvat utforande

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

HAAS/Doosan — BMT 65 — Kombihallare

A Direkt forskruvat utférande
A Dubbelsidigt utférande

OAW ‘ OAH
; 30° ) 30°
A AR e Te N/
©6 6 e T o
AEE @@ |u|
= 1 \ ! U I
21 e
DCONMS
Infastning Halbild DCONWS LF OAH LPR OAW DCONMS
mm mm mm mm mm mm
BMT 65 70x73 40 72 96 106 132 103

cuttingtools.ceratizit.com

vanster

82483 ...
EUR

Y7

547,10 00008

[ NEW
Invéndig kylning

82483 ...
EUR

Y7

448,30 03009
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Centriska skruvstycken

CentriClamp — ZSG mini — 6-sidigt uppspanningstorn
Leveransinnehall:
6-sidigt uppspanningstorn inkl. ZSG mini L-80 mm utan backar

ZSG
mini
ol || B
ol i3
W
A B @ H | J K M N U WT

mm mm mm mm MM mm  mm mm mm mm kg
193,24 16940 78 1357 236 337 80 704 20 70 13,5

Undersidans matt hos ZSG mini — 6-sidigt uppspanningstorn

e

p il
i %é)?@
A%
U

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

62

ET
80912 ...

EUR
Y4
4.650,00 55000
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Uppspénning arbetsstycke
WNT \ Performance MNG mini — Nollpunktssystem

MNG mini — 4-sidigt uppspanningstorn
A inkl. 4 x MNG mini-nollpunktssystem

A bestall fastbultar separat

A material: hardanodiserad aluminium

MNG
mini
J
(@]
x o ©
J T
80915 ...
A B C E H Jsoos  WT EUR
mm mm mm  mm  mm mm kg Y4
197 85 122 49 1 52 12 1.960,00 54000

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

Undersidans matt hos MNG mini — 4-sidigt uppspanningstorn

A DS F +0.015 G H7 I H7 |1 H7 J1 H7 JZ 10.015 K 0.015
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
197 50 66 12 13 19 25 52 100

Oversikt systemtillbehor

Skyddsinsats

A Blindplugg
A pris per styck

MNG
mini
[ NEW |
80915...
Dy EUR
mm Y4
16 13,30 51900
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Flerfacks-skruvstycke

Oversikt systembackar

Insatsback, rund, 3 mm grepp

A pris per styck

A 6r adapterback80 914 34000

For
skruvstycksbredd

18

Back, fast VS, 3 mm grepp

A Pris per styck

A VS = utdkad spannvidd

For
skruvstycksbredd

90
90

Stod, dyna

A Pris per styck

For
skruvstycksbredd
90
90

64

65
90

40
90

A,
40

A

35
35

54
54

D

D;

D

D,

Dz

32
32

D,

2,6
2,6

42

64
64

15
15

M;
34

M

28
28

M.

M.

17
17

M.

of

EUR Y4
44,00 80 914 34500

NCG

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

02|

EUR Y4

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

NCG

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

EUR Y4

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

NCG

Ry
@
(O]
fred
T

@
N
@
wn
B3

=
"""’S*E"o
(OO} © 0o 0O 2 O
o 9 O €D (2]
2288322
(]
=
5
<rm8¢Ev°
o O o 0o O 2 O
a @D (7}
B8 ZTRRAE =22
(]
L]
E
"""’S*E"o
(OO © 0o 0O 2 O
@ 9 O (2] (2]
Z2ETRK3 22
L]
o
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Hallbarhet ar inte ett
mal utan ett uppdrag.

Vi har ett ambitids hallbarhetsuppdrag som
paverkar och forandrar hela leverantérskedjan.
Men akta hallbarhet fungerar bara med
gemensamma krafter. Darfor gar uppdraget
utanfor vara egna omraden. Vi vill ge kunderna
mojlighet att tillverka pa ett hallbarare satt med
vara produkter och tjanster. Den ambitiosa
missionen ar tankt att fa oss att lamna viktiga
bidrag till en 16sning pa klimatkrisen.

< COz

Iyl

Uppdrag #1:
CO,-neutrala fran
och med 2025

CO

Uppdrag #2:
Minska anvandningen

av nya ravaror cutting.tools/se/sv/sustainability

CERATIZIT ar en hégteknologisk koncern,
specialiserad inom skarande verktyg och
hardmetallésningar.

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


http://cutting.tools/se/sv/sustainability
http://cutting.tools/se/sv/sustainability




Gallande villkor finns tillgangliga pa var hemsida. Priser och bilder ar giltiga, med férbehall for korrigeringar p.g.a. tekniska
forbattringar, vidareutveckling eller tryckfel.



CERATIZIT Scandinavia AB

Box 9177 \ 200 39 Malmo

Tel. 040-49 28 40

info.scandinavia@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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