SE NYHETER OCH PRODUKTFORBATTRINGAR 02\2025

Stabil grovbearbef ning
med supersnabb |
matningshastigh®

... VARA NYA HOJDPUNKTER

A Grovfrassystemet MaxiMill — Tangent
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MaxiMill — Tangent

Stabil grovbearbetning
av stal och gjutgods

CERATIZIT

Tangentiell vandskarsfras for maximalt
utnyttjande av skaren

MaxiMill — Tangent sakerstaller basta skarkantsstabilitet
med supersnabb matningshastighet

Kanner du igen dig? Du har en komponent som ska bearbetas men ser
inte processen framfor pa grund av alla storkonturer. Fran och med det
laget ar planfrasar redan ute ur loppet, inte minst da stora utstickslangder
omojliggor stabil, lagvibrerande bearbetning.

Det som forst verkar omgjligt kraver helt enkelt ratt verktyg, sdsom nya
MaxiMill — Tangent. Denna tangentiella vandskarsfras visar, i synnerhet
vid bearbetning av stalkomponenter och gjutna komponenter, vilken tuffing
den ar.

@ — frén sidan 37 - T,
Har hittar du mer information om produkten. cts.ceratizit.com/se/sv/maximilI-tangent|



cts.ceratizit.com/se/sv/maximill-tangent
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Fordelarna med MaxiMill — Tangent i korthet

A

> > > >

>

Stabilt och mjukskarande system

Robust konstruktion méjliggér upp till 50 % mer matning per tand

Brett utbud av stéd med olika anslutningar: G (ganga) /A (ytfrasdorn) /C (cylindriskt skaft)
Maximalt antal skar pa fraskroppen tack vare tangentiell fastspanning

De basta egenskaperna for plan- och rundgang tack vare precisionsslipat vandskar

och snava tillverkningstoleranser i satet

Mindre vibration tack vare ojamnt mellanrum mellan skaren

Snabbt verktygsbyte tack vare battre tillganglighet

... aven kompatibel med aktivt

vibrationsdampad frasdorn

— for maximal processakerhet aven gallande
komponenter som ar svartillgangliga




Slipat vandskar med extra stabila skarkanter

A Vandskar for manga olika anvandningsomraden P/ K/ S /M
4 anvandbara skarkanter

Spanbrytare: -F50 och -M50

Precisionsslipade vandskar (storlek -09 och -13)

Max. matningsdjup:

- vid WSP-storlek -09 > 8 mm

- vid WSP-storlek -13 > 12 mm

> > > >

0/— Hornradie
0.8 mm

X

Jamn fasad kant 6ver

hela skdarkantslangden

— liten radiell
slappningsvinkel sakerstaller
maximal stabilitet

— Planskar

— for jamn skarkraftsfordelning &
materialavverkning

Maximal skarkantsstabilitet Okning av livslangden

h 4 b 4

Majligt med hdg matningshastighet Okning av prestanda & produktivitet

"Tack vare den superstabila konstruktionen, de kraftfulla fyrkantiga vandskaren
och den tangentiella fastspanningen av MaxiMill — Tangent gar det nu att
bearbeta aven komponenter med kravande konturer bade enkelt och ekonomiskt
I6nsamt — med inbyggd matningsturbo.”

Robert Frei, produktchef for vandskarsfrassystem




WTX — Micropilot

Minska antalet verktygsbyten,
korta tidsatgangen och sanka
kostnaderna — allt med hogsta
precision

Var nyutvecklade WTX — Micropilot gor det omajliga mojligt: Tidigare var
det bara majligt att borra pa lutande eller bojda ytor med en fras, men nu
behdvs bara ett verktyg: WTX — Micropilot. Vill du ha en 90°-férsankning
vid borréppningen? Med WTX — Micropilot gar det att ordna i ett
arbetsmoment. Det sparar in pa verktygsbyten, tid och kostnader.

Perfekt anpassad till var mikroborr WTX — Micro med 8xD — 30xD anvands
pilotborren for borrdjup upp till 2,5xD. Tack vare sin sinnrika ytgeometri med
160° spetsvinkel ser verktyget till att uppfoljningsborren kan sankas ner
rakt utan att vandra. Den speciella Dragonskin-belaggningen sakerstaller
optimal spanbortforsel och langre livstid.

WNT

O\ — fran sidan 12
ﬂ Har hittar du mer information om produkten.

cts.ceratizit.com/se/sv/wtx-micro |
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Fordelar med WTX — Micropilot:

A
A

A

4

Toppmodernt: substrat, geometri, belaggning
WTX — Micropilot (pilotborr) och WTX — Micro (djuphalsborr)
ar perfekt avpassade till varandra

Djuphalsborren vandrar inte tack vare snavast mojliga toleranser
Optimal spanbortforsel tack vare sinnrik ytgeometri

och DPX74M-Dragonskin-belaggning

90° férsankning vid borréppningen (vid rak borrsituation) ar mojligt

Hoégsta produktivitet och processakerhet tack
vare optimerad geometri och kraftfull belaggning

Direkt borrning av raka, sluttande eller valvda ytor med en lutning upp till 50°

Betydande tids- och kostnadsbesparingar tack vare att ett extra verktyg bortfaller —
2 istallet for 3 processteg

Direkt borrning av konvexa och konkava ytor méjligt Direkt borrning av sluttande ytor upp till 50° eller 90°
férsankning i en plan borrsituation ar méjligt



MaxiMill — Slot-SNHX

Robust skivfrassystem
for mjuk gang

CERATIZIT

MaxiMill — Slot-SNHX: Sparfrasning pa mjukt satt

Alltid ndr man ska gora spar i stal, rostfritt stal, gjutna material eller

i aluminium, kdmpar manga bearbetningsoperatorer fortfarande hart
med instabila bearbetningsprocesser. Hjalp kan i sadana fall erhallas
fran en mjukskarande skivfras som kan anpassas universellt till olika
utmaningar och dessutom sakerstaller kostnadsoptimerade snitt. Det ar
har som MaxiMill — Slot-SNHX-systemet kommer val till pass tack vare
ett brett produktsortiment med hallare och vandskar, och tacker optimalt
skarbredder fran 6 mm upp till 16 mm och diametrar fran 50 mm upp

till 200 mm.

@ — fran sidan 43
Har hittar du mer information om produkten. [cts.ceratizit.com/se/sv/maximill-slot-snhx]
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Fordelar/nytta

L ee

A

Faste
> > > > >

> >

WSP

vénster WSP héger WSP

Brett utbud av hallare med olika anslutningar G (ganga),

A (frasdorn) och C (cylindriskt skaft)

Bredd fran 6 mm upp till 16 mm och diametrar fran 50 mm upp till 200 mm
Hog prestanda och processakerhet tack vare precis invandig kylning
Minskad risk for spankldm med hjalp av spanbrytande egg

Inga stérande konturer pa framsidan tack vare hallarnas snava tillverkningstoleranser
Enkel omstallning av systemet till speciella storlekar och specialverktyg

Palitliga vandskar med brett anvandningsspann P/ M /K /N

De basta plan- och rundgangsegenskaperna tack vare precisionsslipat vandskar
Jamn sparbotten och bra spel tack vare slipade vandskar och anpassade skarlagen
for vandskaret i hallaren

Markning av skarlaget och vandskar — enkel montering

Nya MaxiMill — Slot-SNHX vid livslangdstest

Antal tillverkade detaljer

Applikation: Bearbetning av baksida 700
Material: SG-Iron 500 / EN-GJS 500
Verktyg: MaxiMill — Slot-SNHX 600
a; 3 mm 500
a: 42 mm
Livslangd: 600 st. 400
A Battre handhavande tack vare 200
vandskarets stora lasskruv 200 B Konkurrent
A Mjukare gang som tack vare slipad skaregg
A Mindre utgifter for verktyg tack vare den 100

forbattrade livslangden och farre vandskar

0 B cerATIZIT

TESTRESULTAT

} Overlagsen prestanda, livslangd
och enkelt handhavande!



Pilotborr

WTX — Micropilot |

Innehallsforteckning

WNT Solida hardmetallborr

12-15 WTX — Micropilot

WNT  Cirkular- och gangfrasar

16-18 MonoThread — ZSGF

19 Produktutékning MonoThread — SGF UNJF och UNJC

CERATIZIT Vandskarsverktyg svarvning

22-29 MaxiLock-D-hallare med DirectCooling

WNT Solida hardmetallfrasar

30-33 Produktutdkning fras HPC — UNI Typ ML




Grovfrassystem

MaxiMill — Tangent N
A A

CERATIZIT Vandskarsverktyg frasning

Skivfrassystem

MaxiMill — Slot-SNHX

Ga till produkterna

34-36 MaxiMill - HFCD

37-42 MaxiMill — Tangent

43-47 MaxiMill — Slot-SNHX

WNT  Verktygshallare och tillbehor

54-56 Aktivit vibrationsddmpad frasdorn med tvargaende spar
WNT Uppspanning arbetsstycke

58-60 MNG- bottenplattor

61-65 Tillagg MNG Mini

med tvargaen



WNT \ Performance

Solida hardmetallborr
Miniborr

WTX - Pilotborr 90°

A specialiserad pilotborr for WTX — Micro djuphalsborr (8xD-30xD)
A direkt borrning av sluttande och valvda ytor upp till 50° lutningsvinkel méjligt

A vid rak borryta &r 90° forsankning vid borréppningen mojligt

< 2,5xD

NOF =2

g0

DC 1,5 DC_2 DCONMS 4
mm mm mm
0,8 1,7 4
0,9 1,7 4
1,0 2,0 4
11 2,0 4
1,2 2,0 4
1,3 25 4
1,4 2,5 4
1,5 3,0 4
1,6 3,0 4
17 3,0 4
1,8 35 4
1,9 35 4
2,0 35 6
21 35 6
2,2 4,5 6
2,3 45 6
2,4 4,5 6
2,5 45 6
2,6 4,5 6
2,7 5,0 6
2,8 5,0 6
2,9 5,0 6

2}

M

K

N

S

H

OAL

SDL_1
mm
2,00
2,25
2,50
2,75
3,00
3,25
3,50
3,75
4,00
4,25
4,50
4,75
5,00
5,25
5,50
5,75
6,00
6,25
6,50
6,75
7,00
7,25

DPX74M

—
SIG 160°

Solid HM

10 692 ...

EUR
T4/9F
44,41 00800
44,41 00900
44,41 01000
44,41 01100
44,41 01200
4441 01300
44,41 01400
44,41 01500
44,41 01600
44,41 01700
44,41 01800
44,41 01900
52,70 02000
52,70 02100
52,70 02200
52,70 02300
52,70 02400
52,70 02500
52,70 02600
52,70 02700
52,70 02800
52,70 02900

[}
O
[ ]

12

— v, sida 13

— Bearbetningsinformation: Sida 14+15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Solida hardmetallborr

Skardata
Riktvarden for skardata — WTX — Micropilot
10692...
2,5xD
Materialundergrupp Index N?":?ﬂé;:;s’t:(:c iz 1 <01 >@1-125 >@125-15 >015-2 >@2-25 >@25-3
v, (m/min) f (mm/varv)
P44 420 N/mm?/ 125 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P1.2 640 N/mm?/190 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Olegerat stal P1.3 840 N/mm?/250 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.4  910N/mm?/ 270 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.1 610N/mm?/ 180 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.2 930 N/mm?/275HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P Laglegerat stal
P.2.3 1010 N/mm2/300 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.4 1200 N/mm?/375HB
P.3.1 680 N/mm2/200 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
e otyocaal | P-3:2 1100Nimm?/300 B 50 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB
Rostirit st P.4.1 680 N/mm?/200 HB 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
P.4.2 1010 N/mm2/300 HB 35 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.1.1 610 N/mm?/180 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M Rostfritt stal M.21 300 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.3.1 780 Nimm?/ 230 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
o KA1 350 N/mm?/180 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.1.2 500 N/mm?/ 260 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K Segiirn K.2.1 540 N/mm?/ 160 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.2.2 845N/mm?/ 250 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Smidesjén K.3.1 440 N/mm2/130 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Smidd aluminiumlegering N1 60r
N.1.2 340 N/mm?/ 100 HB
N.24 250 Nimm?/75 HB
Gjuten aluminiumlegering  N.2.2 300 N/mm?/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/ 130 HB
Koppar ach N.3.1  375Nimm2/ 110 HB
kopparleg__erir.\gar N.3.2 300 N/mm2/90 HB
izt o) N.3.3 340 N/mm?/100 HB
Magnesiumlegeringar N.41 70 HB
S.11 680 N/mm?/200 HB 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.1.2 950 N/mm?/280 HB 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
enea® S22 s40Nmm 250 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S S.2.3 1080 N/mm?/320 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.31 400 N/mm? 30 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
Titanlegeringar S.3.2 1050 N/mm?/ 320 HB 20 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.3.3 1400 N/mm?/410 HB
HAA1 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC
Hardat stal HA3 po—
H HA.4 66-70 HRC
Hart gjutgods H.21 400 HB
Hardat gjutjirn H.341 55HRC

* Draghalifasthet

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

cuttingtools.ceratizit.com 13



WNT \ Performance Solida hardmetallborr
Teknisk information

WTX - Micropilot anvandningsrekommendation

Allmanna rad

Det rekommenderas att anvanda verktyget med extern kylning. Se till att kylsmérjmedel leds direkt till verktygets spets.
Detta sékerstaller en tillracklig kylning och spanbortférsel. Anvand var skérdatarekommendation infér anvandning
av verktygen.

1. Pilothal i sluttande eller valvda ytor

Gor ett pilothal i ett drag upp ill ett maximalt borrdjup pa 2,5xD. Det gér att bearbeta sluttande eller vélvda ytor upp till
en lutning pa maximalt 50° utan féregaende bearbetning. Det ar inte méjligt att géra en forsankning vid halets
ingangspunkt pa lutande eller krokta ytor.

2. Pilothal med 90° avfasning

Gor ett pilothal direkt. Vid behov kan vid borroppningen (vid en jamn borrsituation) dessutom en 90° avfasning
goras efter att borrdjupet pa 2,5xD har uppnatts.

o

14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Solida hardmetallborr
Teknisk information

Berakning av pilothalsdjup
vid lutande borrsituation

For lutande borrningssituation dndras pilothalets
aterstaende djup beroende pa lutningsvinkeln.
Detta kan bestammas med féljande formel:

L =SDL_1 - (DC_1 x tan(a))

DC_1 = Skardiameter

SDL_1 = steglangd (max. 2,5xDC_1)
a = lutningsvinkel komponentyta (max. 50°)
L = aterstaende pilothalsdjup

Berakning av maximalt borrdjup
med 90° férsankning

Med foljande formel kan maximalt borrdjup
inkl. 90° férsénkning bestdmmas.

L= (%) +SDL 1

DC_1 = Skérdiameter
DC_2 = max. forsankningsdiameter
SDL_1 = steglangd (max. 2,5xDC_1)

L = max. borrdjup inkl. forsankning

Toleranser och vinkel

Djuphalsborr

WTX - Micropilot

Tolerans h6
Tolerans m6

cuttingtools.ceratizit.com

A
SDL_1
4

A
/ SDL_1
y

For att kunna anvanda pilot- och djuphalsborr efter varandra, utan
kollision, géller: AD = @D (pilotborrning) - @D (djuphalsborrning) > 0

WTX - Micropilot

Djuphélsborrning @ D

Storsta matt

Pilotborrning @ D

Minsta matt

15



WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
MonoThread

MonoThread - Cirkular gangfras

A Profilkorrigerad

60°
ﬁ M SA AITIN
RIL
< 30D @

APMX
LH

DC
i
i
i
i
DCONMS N
m
u

OAL

.
Solid HM
50 545 ...
DC Génga TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 0,80 6,0 3 3 91,09 02000
2,37 M3 0,50 58 1,35 9,5 6 3 91,09 03000
3,10 M4 0,70 58 1,95 12,5 6 3 91,09 04000
3,80 M5 0,80 58 2,30 16,0 6 3 91,09 05000
4,65 M6 1,00 58 2,70 20,0 6 3 91,09 06000
6,00 M8 1,25 58 3,20 24,0 6 3 91,09 08000
7,80 M10 1,50 64 3,80 31,5 8 3 113,50 10000
9,00 M12 1,75 73 4,55 37,8 10 3 127,60 12000
60°
sexp || M || KA
[ NEW |
50 550 ...
DC Génga TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 1,00 10,4 3 3 102,50 02000"
2,37 M3 0,50 39 1,30 12,5 8 8 97,97 03000
3,10 M4 0,70 58 1,80 16,7 6 3 97,97 04000
4,00 M5 0,80 58 2,10 20,8 6 8 97,97 05000
4,80 Mé 1,00 58 2,55 25,0 6 3 97,97 06000
6,40 M8 1,25 64 3,15 33,5 8 3 121,40 08000
8,00 M10 1,50 76 3,85 41,5 8 3 121,40 10000
P )
M )
K )
N )
S [
H

1) 5D — vf, sida 21

9 "\ — Kapitel 7 - Cirkular- och géngfrasar
n Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.

16 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Cirkular gangfras
A Profilkorrigerad
| NEW |
60°
UNC |\ S A, AITIN

RIL
< 30D @

DC Ganga TP
mm mm
3,678 UNC No.10-No.12 1,058
4,697 UNC 1/4 1,27
6,000 UNC 5/16 1,411
7,345 UNC 3/8 1,588
7,700 UNC 7/16 1,814
9,376 UNC 1/2 1,954
10,920 UNC 9/16 2,117
11,419 UNC 5/8 2,309
15,210 UNC 3/4 2,540

60°
<3xD || UNF || S A
DC Génga TP
mm mm
4,696 UNF 1/4 0,907
6,217  UNF5/16,3/8 1,058
7,994 UNF 7/16 1,270
11,993 UNF 5/8 1,411
P
M
K
N
S
H

OAL
mm
58
58
58
64
64
73
105
105
105

OAL
mm
58
64
64
105

APMX
mm
317
3,81
423
4,76
544
5,86
6,35
6,93
7,62

APMX
mm
2,72
317
3,81
4,23

O
[a)]
;N APMX
LH
LH  DCONMS. ZEFP
mm mm
15,5 6 3
19,0 6 3
23,0 6 3
30,2 8 3
35,2 8 3
40,1 10 3
45,0 12 3
50,0 12 3
59,7 16 4
LH  DCONMS. ZEFP
mm mm
19,0 6 3
24,0 8 3
34,5 8 3
49,0 12 4

OAL

DCONMS N
m
u

i
Solid HM

50 557 ...

EUR

WA1/5D
102,70 01000
102,70 01400
102,70 51600
131,00 03800
131,00 71600
147,80 01200
194,00 91600
194,00 05800
283,30 03400

[ NEW
50 559 ...

EUR

WA1/5D
102,70 01400
131,00 51600
131,00 71600
205,60 05800

o0 000

— V/f, sida 21

9 "\ — Kapitel 7 - Cirkular- och géngfrésar
ﬂ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Cirkular gangfras
A Profilkorrigerad
60°
UNC || UNF || X A, AITIN
RIL
<2xD @ ZEFP
O I -
3 ! ﬁ.
APMX 2
LH )
o
OAL a
t—1
Solid HM
50 568 ...
DC Ganga TP OAL APMX LH DCONMS; ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,400  UNCNoA/UNFNo2 0397 58 119 38 6 3 93,24 01200
1646  UNCNo2/UNFNo3 0454 58 136 44 6 3 93,24 02300
1,901  UNCNo3/UNFNo4 0,529 58 159 52 6 3 93,24 03400
2,034 UNC No.4 0635 58 191 63 6 3 103,70 04000
2416 UNCNo5/UNFNo6 0635 58 191 70 6 3 103,70 05600
55°
20| G | AA,
50 569 ...
DC Ganga TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
7,790 G1/8 0907 64 272 195 8 3 115,00 01800
10015  G14-38 1337 73 401 300 10 4 136,00 01400
12,013 G12-G78 1814 84 544 370 12 4 168,50 01200
15,900 G1-2 2309 105 6,93 440 16 4 221,00 01000
P °
M o
K °
N °
8 °
H

— v, /f, sida 21

— Kapitel 7 - Cirkulér- och gangfrasar

€

Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi,, man anvander.

18
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras
A Profilkorrigerad
60°
UNJC |\ S A, AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
7
[a)
; % z ©
OAL %
o
a
.
Solid HM
50 524 ...
DC Génga TP OAL APMX LS DCONMS., ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
470  UNJC1/4-20 0907 55 1427 36 6 4 56 175,60 01400
6,22  UNJC5/16-18 1411 62 1632 36 8 4 70 191,00 05160
7,79 UNJC3/8-16 1588 74 2001 40 10 4 86 204,80 03800
857 UNJCT7/16-14 1814 79 2287 45 12 4 10,0 258,40 07160
9,38 UNJC1/2413 1270 79 2675 45 12 5 15 258,40 01200
60°
S2xD | UNJF |\ KA
50 533 ...
DC Génga TP OAL APMX LS DCONMS., ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
2,44 UNJF 6-40 0,635 42 742 28 4 3 2,95 155,90 06000
3,14 UNJF 8-36 0,706 49 8,91 36 6 8 3,50 170,50 08000
3,95 UNJF 10-32 0,794 55 9,97 36 6 3 410 170,50 10000
4,70 UNJF 1/4-28 0,907 55 14,27 36 6 4 5,60 175,60 01400
6,22 UNJF 5/16-24 1,058 62 16,59 36 8 4 7,00 191,00 05160
7,79 UNJF 3/8-24 1,058 74 19,77 40 10 4 8,60 204,80 03800
9,32 UNJF 7/16-20 1,270 79 22,39 45 12 5 10,00 204,80 07160
9,38 UNJF1/220 1,270 79 2534 45 12 5 11,50 258,40 01200
12,90 UNJF 5/8-18 1,411 102 33,59 48 16 5 14,50 310,90 05800
P )
M [ )
K )
N )
S °
H

— V/f, sida 21

9 "\ — Kapitel 7 - Cirkular- och géngfrésar
ﬂ- Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
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WNT

Cirkulér- och gangfrasar

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

20
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WNT

Skérdata
Skardata
50 545 ..., 50 550 ..., 50 557 ..., 50 559 ..., 50 568 ..., 50 569 ... 50 524 ..., 50 533 ...
AITiN - Performance AITiN - Performance
VHM VHM
é 315-59 @6,0-11,9 212,0-20,0 224-59 ?6,0-11,9 @12,0-20,0
= V. (m/min) f, (mm/tand) Ve (m/min) f. (mm/tand)
P11 60-120 0,04-0,11 0,13-0,17 0,18-0,20 80-150 0,015-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
P1.2 60-120 0,04-0,11 0,13-0,17 0,18-0,20 80-120 0,015-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
P1.3 60-120 0,04-0,11 0,13-0,17 0,18-0,20 80-120 0,015-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
P1.4 60-120 0,04-0,11 0,13-0,17 0,18-0,20 80-120 0,015-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
PA.5 60-120 0,04-0,11 0,13-0,17 0,18-0,20 60-100 0,01-0,04 0,04-0,06 0,04-0,10
P.241 60-90 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 80-120 0,015-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
P.2.2 60-90 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 80-100 0,015-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
P.2.3 60-90 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 80-100 0,010-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
P.2.4 60-90 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 80-100 0,010-0,04 0,04-0,08 0,08-0,15
P.31 50-80 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 70-90 0,01-0,03 0,03-0,05 0,06-0,12
P.3.2 50-80 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 60-80 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P.3.3 50-80 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 50-70 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P41 50-80 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 70-90 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P.4.2 50-80 0,03-0,08 0,09-0,14 0,14-0,18 60-80 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
M.1.1 60-90 0,02-0,06 0,06-0,11 0,12-0,13 60-100 0,01-0,04 0,04-0,08 0,08-0,10
M.21 60-90 0,02-0,06 0,06-0,11 0,12-0,13 60-100 0,01-0,03 0,03-0,06 0,06-0,10
M.341 60-90 0,02-0,06 0,06-0,11 0,12-0,13 60-100 0,01-0,03 0,03-0,06 0,06-0,10
K11 40-80 0,04-0,11 0,13-0,17 0,17-0,18 80-120 0,02-0,06 0,06-0,12 0,10-0,15
K.A.2 40-80 0,04-0,11 0,13-0,17 0,17-0,18 80-120 0,02-0,05 0,05-0,10 0,10-0,12
K.241 40-80 0,04-0,11 0,13-0,17 0,17-0,18 80-100 0,02-0,05 0,05-0,10 0,08-0,15
K.2.2 40-80 0,04-0,11 0,13-0,17 0,17-0,18 80-100 0,02-0,05 0,05-0,10 0,08-0,12
K.3.1 40-80 0,04-0,11 0,13-0,17 0,17-0,18 80-100 0,015-0,05 0,05-0,08 0,08-0,12
K.3.2 40-80 0,04-0,11 0,13-0,17 0,17-0,18 80-100 0,015-0,03 0,03-0,08 0,08-0,12
N.141 100-200 0,04-0,11 0,13-0,16 0,17-0,18 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.1.2 100-200 0,04-0,11 0,13-0,16 0,17-0,18 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.21 100-200 0,04-0,1 0,07-0,16 0,17-0,18 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.2.2 100-200 0,04-0,1 0,07-0,16 0,17-0,18 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.2.3 60-140 0,04-0,06 0,07-0,11 0,13-0,14 100-250 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.3.1 50-200 0,05-0,16 0,14-0,19 0,19-0,20 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.3.2 50-200 0,05-0,16 0,14-0,19 0,19-0,20 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.3.3 50-200 0,05-0,16 0,14-0,19 0,19-0,20 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
N.4.1 50-200 0,04-0,11 0,07-0,17 0,17-0,18 100-400 0,04-0,09 0,08-0,15 0,12-0,20
SA1 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08 40-100 0,01-0,04 0,04-0,07 0,07-0,12
S.1.2 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08
S.21 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08
S.2.2 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08
S.2.3 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08
S.31 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08 40-100 0,01-0,04 0,04-0,07 0,07-0,15
S.3.2 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08
S.3.3 20-40 0,03-0,05 0,06-0,07 0,08
HA4
HA1.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.3.1
0.11 100-200 0,06-0,16 0,19-0,22 0,22-0,3 100-400 0,03-0,08 0,08-0,15 0,15-0,20
0.1.2 100-200 0,06-0,16 0,19-0,22 0,22-0,3 100-400 0,03-0,08 0,08-0,15 0,15-0,20
0.21 100-200 0,06-0,16 0,19-0,22 0,22-0,3 50-80 0,03-0,08 0,08-0,15 0,15-0,20
0.2.2 100-200 0,06-0,16 0,19-0,22 0,22-0,3 50-80 0,03-0,08 0,08-0,15 0,15-0,20
0.31 60-140 0,05-0,15 0,14-0,20 0,20-0,25

@

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 uppat eller nedat ca 220 %!
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CERATIZIT \ Performance

Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D — DCLN 95° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

B

Direct % -ﬁ m[
| [canT =
Cooling - ©
LH g}
OAL )
[ NEW =
Bilden visar hégerutférande vanster hager
70510... 70510...
1SO-beteckning H B OAL LH WF  CRNT CNT  Atdragningsmoment Véandskar EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DCLN R/L 2020 X09 DC 20 20 94 25 25 M6 G1/8" 2 CN.. 0903 232,42 52000 232,42 52001
DCLN R/L 2020 X12 DC 20 20 101 32 25 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 62000 232,42 62001
DCLN R/L 2525 X12 DC 25 25 116 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 62500 232,42 62501
DCLN R/L 3225 X12 DC 32 25 132 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 255,03 63200 255,03 63201
DCLN R/L 2525 X16 DC 25 25 122 38 32 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 257,39 72500 257,39 72501
DCLN R/L 3232 X16 DC 32 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 262,73 73200 262,73 73201
DCLN R/L 3232 X19 DC 32 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 269,36 83200 269,36 83201
DCLN R/L 4040 X19 DC 40 40 167 42 50 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 277,65 94000 277,65 94001
Skarskruv HM- Lasskruv
underlaggsplatta-C
70950.. 70950... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
for artikel-nr. 2A/28 2A/28 2A/28
70510 52000/ 70 510 52001 M3x7 - IP 414 819 9,19 848 M6x6 3,84 86700
70510 62000/ 70 510 62001 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 62500/ 70 510 62501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 63200 / 70 510 63201 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 72500/ 70 510 72501 M5x14 - IP 546 821 15,53 814 M6x6 3,84 86700
70510 73200/ 70 510 73201 M5x14 - IP 546 821 15,53 814 M6x6 3,84 86700
70510 83200/ 70 510 83201 M5x14 - IP 546 821 16,64 816 M6x6 3,84 86700
70510 94000/ 70 510 94001 M5x14 - IP 546 821 16,64 816 M6x6 3,84 86700
Q- -
X-klamp Skruvmejsel Plugg for
sortiment skarvatska
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
for artikel-nr. 2A/28 Y7 2A/28
70510 52000/ 70 510 52001 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8" 4,59 294
70510 62000 / 70 510 62001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70510 62500 / 70 510 62501 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 4,59 294
70510 63200/ 70 510 63201 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70510 72500/ 70 510 72501 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 4,59 294
70510 73200/ 70 510 73201 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 4,59 294
70510 83200/ 70 510 83201 36,92 826 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
70510 94000/ 70 510 94001 36,92 826 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D — DCBN 75° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

Direct

Cooling

1SO-beteckning

DCBN R/L 2525 X12 DC
DCBN R/L 2525 X16 DC

Reservdelar

for artikel-nr.

70507 82500/ 70 507 82501
70507 62500/ 70 507 62501

Reservdelar
for artikel-nr.
70507 82500/ 70 507 82501
70507 62500/ 70 507 62501

cuttingtools.ceratizit.com

mm
25
25

Bilden visar hégerutférande vanster héger
70507 ... 70507 ...
B OAL LH WF  CRNT CNT  Atdragningsmoment Véandskar EUR EUR
mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
25 114 30 22 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 82500 232,42 82501
25 120 36 22 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 257,39 62500 257,39 62501
Skarskruv HM- Lasskruv
underlaggsplatta-C
70950.. 70950.. 70950 ...
EUR EUR EUR
2A/28 2A/28 2A/28
M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
M5x14 - IP 546 821 1553 814 M6x6 3,84 86700
A - i
X-klamp Skruvmejsel Plugg for
sortiment skarvatska
70950 ... 80950 ... 70950 ...
EUR EUR EUR
2A/I28 Y7 2A/28
30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
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CERATIZIT \ Performance

Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D — DDJN 93° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

B

Direct
Cooling
Bilden visar hégerutférande vanster hager
70546.. 70546 ...
1SO-beteckning H B OAL LH WF  CRNT CNT  Atdragningsmoment Véandskar EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DDJN R/L 2020 X11 DC 20 20 99 30 25 M6  G1/8" 2 DN.. 1104 232,42 82000 232,42 82001
DDJN R/L 2525 X11 DC 25 25 114 30 32 M6 G1/8" 2 DN.. 1104 232,42 82500 232,42 82501
DDJN R/L 2020 X15 DC 20 20 109 40 25 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 232,42 72000 232,42 72001
DDJN R/L 2525 X15 DC 25 25 124 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 238,56 72500 238,56 72501
DDJN R/L 3225 X15 DC 32 25 140 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 255,03 73200 255,03 73201

)
@ Vid anvéndning av DN.. F6r 1504 skar anvand underlaggsplatta artikelnr 70 950 40000.

Skarskruv HM underléggs- Lasskruv
platta D
70950.. 70950... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
for artikel-nr. 2A/28 2A/28 2A/28
70 546 82000/ 70 546 82001 M3x7 - IP 414 819 455 808 M6x6 3,84 86700
70 546 82500/ 70 546 82501 M3x7 - IP 414 819 4,55 808 M6x6 3,84 86700
70 546 72000/ 70 546 72001 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
70 546 72500/ 70 546 72501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
70 546 73200/ 70 546 73201 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
.
- - Vi
X-klamp Skruvmejsel Plugg for
sortiment skarvatska
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
for artikel-nr. 2A/28 Y7 2A/28
70 546 82000/ 70 546 82001 36,37 835 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70 546 82500/ 70 546 82501 36,37 835 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70 546 72000/ 70 546 72001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 4,59 294
70 546 72500/ 70 546 72501 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70 546 73200/ 70 546 73201 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 4,59 294

24 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg svarvning
Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D — DSSN 45° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

Direct

Cooling

1SO-beteckning

DSSN R/L 2020 X12 DC
DSSN R/L 2525 X12 DC
DSSN R/L 3225 X12DC

Reservdelar
for artikel-nr.
70 517 62000/ 70 517 62001
70 517 62500/ 70 517 62501
70 517 63200/ 70 517 63201

Reservdelar
for artikel-nr.
70 517 62000/ 70 517 62001
70 517 62500/ 70 517 62501
70 517 63200/ 70 517 63201

cuttingtools.ceratizit.com

mm
20

32

mm
20

25

OAL
mm
104
19
135

LH
mm
35

35

WF
mm
16,7
24,2
24,2

Bilden visar hégerutférande

CRNT ~ CNT  Atdragningsmoment Vandskar
Nm
M6 G1/8" 4 SN.. 1204
M6 G1/8" 4 SN.. 1204
M6 G1/8" 4 SN.. 1204
Skarskruv
70950 ...
EUR
2A/28
M4,5x12 - IP 3,84 820
M4,5x12 - IP 3,84 820
M4,5x12 - IP 3,84 820
X-klamp
sortiment
70950 ...
EUR
2A/I28
30,06 824 T15-1P
30,06 824 T15-IP
30,06 824 T15-1P

4

HM-underlaggs-

vanster hdger
70517.. 70517 ..
EUR EUR
2A/24 2A/24

232,42 62000
232,42 62500
255,03 63200

232,42 62001
232,42 62501
255,03 63201

Lasskruv

platta-S
70950 ... 70950 ...
EUR EUR
2A/28 2A/28
10,17 813 M6x6 3,84 86700
10,17 813 M6x6 3,84 86700
10,17 813 M6x6 3,84 86700
- Vi
Skruvmejsel Plugg for
skarvatska

80950 ... 70950 ...
EUR EUR

Y7 2A/28

15,33 128 G1/8" 4,59 294
1533 128 G1/8" 4,59 294
15,33 128 G1/8" 4,59 294

25



CERATIZIT \ Performance

Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D — DSBN 75° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

B

Direct

Cooling

1SO-beteckning

DSBN R 2020 X12 DC
DSBN R 2525 X12 DC
DSBN R 2525 X15 DC
DSBN R 3232 X15DC
DSBN R 3232 X19 DC
DSBN R 4040 X19 DC

Reservdelar
for artikel-nr.
70 522 62001
70 522 62501
70 522 72501
70 522 73201
70 522 83201
70 522 84001

Reservdelar
for artikel-nr.
70522 62001
70 522 62501
70 522 72501
70 522 73201
70 522 83201
70 522 84001

26

OAL
mm
104
19
127
142
148
173

WF
mm
17,2
22,2
22,3
26,1
273
35,3

ontl [ ]

Bilden visar hégerutférande

CRNT ~ CNT
M6 G1/8"
M6 G1/8"
M6 G1/8"
M6 G1/8"
M6 G1/8"
M6 G1/8"

Atdragningsmoment

Nm
4
4

6,5

6,5

6,5

6,5

M4,5x12 - IP
M4,5x12 - IP

M5x14 - IP
M5x14 - IP
M5x14 - [P
M5x14 - IP

X-klamp
sortiment

70950 ...

EUR
2A/28

824
824
825
825
826
826

Vandskar

SN.. 1204
SN.. 1204
SN.. 1506
SN.. 1506
SN.. 1906
SN.. 1906

-

Skarskruv

70950 ...

EUR

2A/28
3,84 820
3,84 820
546 821
546 821
546 821
546 821

T15-1P
T15-1P
T20- 1P
T20-1P
T20-1P
T20-1P

hdger

70 522 ...

EUR
2A/24
232,42 62001
232,42 62501
257,39 72501
255,03 73201
255,03 83201
277,65 84001

o

HM-underléggs- Lasskruv
platta-S
70950 ... 70950 ...
EUR EUR
2A/28 2A/28
10,17 813 M6x6 3,84 86700
10,17 813 M6x6 3,84 86700
15,53 833 M6x6 3,84 86700
15,53 833 M6x6 3,84 86700
16,64 817 M6x6 3,84 86700
16,64 817 M6x6 3,84 86700
—- Wi
Skruvmejsel Plugg for
skarvatska
80950 ... 70950 ...
EUR EUR
Y7 2A/28
1533 128 G1/8" 4,59 294
1533 128 G1/8" 4,59 294
16,17 129 G1/8" 4,59 294
16,17 129 G1/8" 4,59 294
16,17 129 G1/8" 4,59 294
16,17 129 G1/8" 4,59 294
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg svarvning
Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D - DTJN 93° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

Direct

Cooling

1SO-beteckning H B OAL LH WF

mm  mm mm mm mm
DTJN R/L 2020 X16 DC 20 20 92 23 25
DTJN R/L 2525 X16 DC 25 25 107 23 32

Reservdelar

for artikel-nr.

70601 82000/ 70 601 82001
70601 82500/ 70 601 82501

Reservdelar

for artikel-nr.

70601 82000/ 70 601 82001
70601 82500/ 70 601 82501

cuttingtools.ceratizit.com

ONT_

Bilden visar hégerutférande

CRNT

M6
M6

CNT

G1/8"
G1/8"

vénster
70 601 ...
Atdragningsmoment Vandskar EUR
Nm 2A/24
2 TNM. 1604 232,42 82000
2 TNM. 1604 232,42 82500
Skarskruv HM-underlaggs-
platta-T
70950.. 70950..
EUR EUR
2A/28 2A/28
M3x7 - IP 414 819 8,96 847 M6x6
M3x7 - IP 4,14 819 8,96 847 M6x6
q =
X-klamp Skruvmejsel
sortiment
70950 ... 80950 ...
EUR EUR
2A/I28 Y7
30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8"
30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8"

hdger

70 601 ...

EUR

2A/24

232,42 82001
232,42 82501

Lasskruv

70950 ...
EUR
2A/28
3,84 86700
3,84 86700

Plugg for
skarvatska

70950 ...
EUR
2A/28
459 294
459 294

27



CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg svarvning
Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D — DVUN 93° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

Direct

Cooling

1SO-beteckning

DVJN R/L 2020 X16 DC
DVJN R/L 2525 X16 DC

Reservdelar

for artikel-nr.

70511 62000/ 70 511 62001
70511 62500/ 70 511 62501

Reservdelar

for artikel-nr.

70511 62000/ 70 511 62001
70511 62500/ 70 511 62501

28

H
mm
20
25

Bilden visar hégerutférande

B OAL LH WF  CRNT CNT  Atdragningsmoment Vandskar
mm mm mm mm Nm

20 104 35 25 M6 G1/8" 2 VN.. 1604
25 119 35 32 M6 G1/8" 2 VN.. 1604

s

Skarskruv

70950 ...
EUR
2A/28
M3x7 - IP 414 819
M3x7 - IP 414 819
X-klamp
sortiment
70950 ...
EUR
2A/I28

36,37 835 TO09-IP
36,37 835 T09-IP

vanster hdger
70511.. 70511 ..
EUR EUR
2A/24 2A/24

253,34 62000 253,34 62001
266,33 62500 266,33 62501

ol i

HM underlaggs- Lasskruv
platta V
70950 ... 70950 ...
EUR EUR
2A/28 2A/28
7,22 806 M6x6 3,84 86700
7,22 806 M6x6 3,84 86700
— -
Skruvmejsel Plugg for
skarvatska
80950 ... 70950 ...
EUR EUR
Y7 2A/28
14,50 126 G1/8" 4,59 294
1450 126 G1/8" 4,59 294

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Hallare for utvandig bearbetning

MaxiLock-D — DWLN 95° DC - Hallare med spannklamp

Leveransinnehall:
Hallare med Torxnyckel

B

Direct

Cooling

1SO-beteckning

DWLN R/L 2020 X06 DC
DWLN RI/L 2525 X06 DC
DWLN R/L 2020 X08 DC
DWLN RI/L 2525 X08 DC

Reservdelar

for artikel-nr.

70 547 62000 / 70 547 62001
70 547 62500/ 70 547 62501
70 547 72000/ 70 547 72001
70 547 72500/ 70 547 72501

Reservdelar

for artikel-nr.

70 547 62000 / 70 547 62001
70 547 62500/ 70 547 62501
70 547 72000/ 70 547 72001
70 547 72500/ 70 547 72501

cuttingtools.ceratizit.com

mm
20
25
20
25

mm
20
25
20
25

OAL
mm
94
109
100
18

LH
mm
25
25
31
34

Bilden visar hégerutférande

WF  CRNT
mm

25 M6
32 M6
25 M6
32 M6

CNT

G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"

Atdragningsmoment Vandskar
Nm

2 WN.. 0604

2 WN.. 0604

4 WN.. 0804

4 WN.. 0804

-

Skérskruv

70950 ...
EUR
2A/28
M3x7 - IP 414 819
M3x7 - IP 414 819
M4,5x12 - IP 3,84 820
M4,5x12 - IP 3,84 820
X-klamp
sortiment
70950 ...
EUR
2A/I28
30,48 823 T09-IP
3048 823 T09-IP
30,06 824 T15-1P
30,06 824 T15-IP

o

>

vanster

70 547 ...

EUR
2A/24
232,42 62000
232,42 62500
232,42 72000
232,42 72500

HM-underlaggs-
platta-W

70950 ...

EUR
2A/28
4,38
4,38
12,81
12,81

- el

807
807
812
812

Skruvmejsel

80950 ...

EUR
Y7
14,50
14,50
15,33
15,33

126
126
128
128

M6x6
M6x6
M6x6
M6x6

G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"

hdger

70 547 ...

EUR
2A/24

232,42 62001
232,42 62501
232,42 72001
232,42 72501

Lasskruv

70950 ...

EUR

2A/28
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700

Plugg for
skarvatska

70950 ...

EUR
2A/28
4,59 294
4,59 294
4,59 294
4,59 294

29



WNT \ Standard

Solida hardmetallfrasar

Slat-tandad
Pinnfras
35° | NEW |
A=
Y. Ti1000
@ @ DCONMS -
) ! %
B *
o
4
==
===r
=DIN 6527
Lo
54 071 ...
DCwo APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V3/5C
6 13 58 21 21 57 6 04 4 21,99 06300
8 2 77 21 21 63 8 02 4 28,39 08300
10 2 97 32 32 712 10 02 4 37,22 10300
12 26 116 38 38 83 12 03 4 59,18 12300
14 2% 116 38 38 83 14 03 4 80,70 14300
16 36 155 44 44 92 16 03 4 91,30 16300
18 36 175 44 44 92 18 03 4 121,10 18300
20 M 195 54 54 104 20 03 4 137,80 20300
P )
M )
K °
N o
S e}
H

30

— v /f, sida 32+33
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WNT \ Standard

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

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard Solida hardmetallfrasar
Skardata

Riktvarden for skardata — Pinnfras

Typ kort/lang 54 071 ...
@ DC (mm) =
3 4 5 6 8
= Q o, & a a a a a a a a a a a  a 3
E > 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
s é xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
= < f, (mm)

N
=
o

1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
200 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
200 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
190 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0,025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
190 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0,025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
200 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
190 1,0 0,022 0,018 0011 0,030 0,024 0015 0038 0030 0019 0046 0,037 0,023 0062 0,05 0,031
180 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
170 1,0 0,022 0,018 0011 0030 0,024 0015 0038 0030 0019 0046 0,037 0,023 0062 0,050 0,031
180 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
170 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
140 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0,025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
100 1,0 0,017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
80 1,0 0,017 0,014 0009 0,024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
100 1,0 0,017 0,014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
100 1,0 0,017 0,014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
100 1,0 0,017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0030 0019 0052 0,042 0,026
200 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0,094 0075 0,047
180 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0094 0,075 0,047
190 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0080 0,064 0,040
170 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
180 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
160 1,0 0,028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040

350 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0,094 0,075 0,047
350 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0,030 0070 0,05 0,035 0,094 0075 0,047
280 1,0 0,037 0,030 0019 0048 0038 0024 0060 0,048 0030 0070 0,05 0,035 0094 0075 0,047

30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0025 0,020 0013 0,030 0024 0,015 0,040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0025 0,020 0013 0030 0024 0015 0040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0025 0,020 0013 0,030 0024 0,015 0,040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0,010 0025 0,020 0013 0,030 0024 0,015 0,040 0,032 0,020
30 1,0 0,015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0,020 0013 0,030 0024 0015 0040 0,032 0,020
90 1,0 0,028 0,022 0014 0038 0030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030 0,080 0,064 0,040
50 1,0 0,017 0,014 0,009 0024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0030 0019 0052 0,042 0,026

(e}
@ Dykvinkel for rampning och spiralinterpolering = 3°

w
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WNT \ Standard

Solida hardmetallfrasar

Skardata

ae
0,1-0,2
xDC

0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,078
0,100
0,078
0,100
0,100
0,100
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,116
0,116
0,100
0,100
0,100
0,100

0,116
0,116
0,116

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,100
0,066

10

ae
0,3-0,4
xDC

0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,062
0,080
0,062
0,080
0,080
0,080
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,093
0,093
0,080
0,080
0,080
0,080

0,093
0,093
0,093

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,053

ae
0,6-1,0
xDC

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,039
0,050
0,039
0,050
0,050
0,050
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,058
0,058
0,050
0,050
0,050
0,050

0,058
0,058
0,058

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,050
0,033

cuttingtools.ceratizit.com

ae
0,1-0,2
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,094
0,120
0,094
0,120
0,120
0,120
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,140
0,140
0,120
0,120
0,120
0,120

0,140
0,140
0,140

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,080

12

ae
0,3-0,4
xDC

0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,075
0,096
0,075
0,096
0,096
0,096
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,112
0,112
0,096
0,096
0,096
0,096

0,112
0,112
0,112

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,096
0,064

54 071 ...
@ DC (mm) =

a

a

06-10 01-0.2

xDC

xDC

fz (mm)

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,047
0,060
0,047
0,060
0,060
0,060
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,070
0,070
0,060
0,060
0,060
0,060

0,070
0,070
0,070

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060
0,040

0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,118
0,150
0,118
0,150
0,150
0,150
0,101
0,101
0,101
0,101
0,101
0,173
0,173
0,150
0,150
0,150
0,150

0,173
0,173
0,173

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,150
0,101

ae
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,094
0,120
0,094
0,120
0,120
0,120
0,081
0,081
0,081
0,081
0,081
0,138
0,138
0,120
0,120
0,120
0,120

0,138
0,138
0,138

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,081

ae
0,6-1,0
xDC

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,059
0,075
0,059
0,075
0,075
0,075
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,087
0,087
0,075
0,075
0,075
0,075

0,087
0,087
0,087

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,075
0,051

ae
0,1-0,2
xDC

0,170
0,170
0,170
0,170
0,170
0,170
0,134
0,170
0,134
0,170
0,170
0,170
0,115
0,115
0,115
0,115
0,115
0,196
0,196
0,170
0,170
0,170
0,170

0,196
0,196
0,196

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,170
0,115

20

ae
0,3-0,4
xDC

0,136
0,136
0,136
0,136
0,136
0,136
0,107
0,136
0,107
0,136
0,136
0,136
0,092
0,092
0,092
0,092
0,092
0,157
0,157
0,136
0,136
0,136
0,136

0,157
0,157
0,157

0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,136
0,092

ae
0,6-1,0
xDC

0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,067
0,085
0,067
0,085
0,085
0,085
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,098
0,098
0,085
0,085
0,085
0,085

0,098
0,098
0,098

0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,085
0,058

@ Forstahandsval

O |ampliga kylmedier

® 0 0000 000 0000000 00 0 0 06 0 0 Enmulsion

O 0O OO OO0 OO OO0 O O Tryckluft

OO O O OO

OO0 O0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O OO0 MMS

O O O O OO
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HFCD

MaxiMill - HFCD for hog matning

A Programmerad radie r3D = 2,0 mm

>
dlszlng
Beteckning DC DCX
mm mm
GHFCD.16.R.02-06 10 16
GHFCD.20.R.03-06 14 20
GHFCD.25.R.04-06 19 25
GHFCD.32.R.05-06 26 32
GHFCD.35.R.06-06 29 35
GHFCD.42.R.06-06 36 42

ZNF

oo O w N

APMX

mm
0,8
0,8
0,8
08
0,8
0,8

LPR
mm
27
33
35
35
35
35

DCX

MaxiMill - HFCD for hog matning

A Programmerad radie r3D = 2,0 mm

>
|

Beteckning DC

mm
CHFCD.16.R.02-06-B-40 10
CHFCD.16.R.02-06-A-40 10
CHFCD.16.R.02-06-A-40-200 10
CHFCD.20.R.03-06-B-50 14
CHFCD.20.R.03-06-A-50 14
CHFCD.20.R.03-06-A-50-225 14
CHFCD.25.R.04-06-B-50 19
CHFCD.25.R.04-06-A-50 19
CHFCD.25.R.04-06-A-50-225 19
CHFCD.32.R.05-06-B25-50 26
CHFCD.32.R.05-06-A25-50 26
CHFCD.32.R.05-06-A25-50-225 26

34

DCX
mm
16
16
16
20
20
20
25
25
25
32
32
32

ZNF  APMX

OB BR R WWwwWwNDDNDN

mm
0,8
08
0,8
08
0,8
08
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8

50 357 ...

EUR

2B/40

292,00 01602
331,00 02003
371,00 02504
410,00 03205
434,00 03506
451,00 04206

[ NEW | [ NEW |
= o1
50356.. 50356 ...
EUR EUR
2B/40 2B/40

292,00 11602

292,00 01602
292,00 21602

331,00 12003

331,00 02003
331,00 22003

371,00 12504

371,00 02504
371,00 22504

410,00 13205

410,00 03205

723 R%)
HE
£Ig
DCONMS THSZMS DRVS RPMX Atdragningsmoment  Véndskar
mm mm 1/min. Nm
8,5 M8 10 23500 1,2 XNEU 06T3..
10,5 M10 15 20200 1,2 XNEU 06T3..
12,5 M12 17 18100 1,2 XNEU 06T3..
17,0 M16 24 17300 1,2 XNEU 06T3..
17,0 M16 24 16100 1,2 XNEU 06T3..
17,0 M16 24 14100 1,2 XNEU 06T3..
7T
§ g == o [t e
APMX g
4
LH g
OAL e
OAL LH DCONMS. RPMX Atdragningsmoment  Vandskar
mm  mm mm 1/min. Nm
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3..
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3..
200 40 16 12300 1,2 XNEU 06T3..
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3..
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3..
225 50 20 8700 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3..
225 50 25 7100 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3..
225 50 25 6400 1,2 XNEU 06T3..

410,00 23205

cuttingtools.ceratizit.com



Véndskarsverktyg frasning
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil HFCD

MaxiMill - HFCD for hdg matning

A Programmerad radie r3D = 2,0 mm

> DHUB
m DCONMS

e el
[ N < 8
P— A\ Wi\ =
i o
§ S i 9| M <
. ooc ]
DCX
50 358 ...
Beteckning DC DCX ZNF  APMX OAL DCONMS. DHUB RPMX Atdragningsmoment Vandskar EUR
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
AHFCD.32.R.05-06 26 32 5 0,8 40 16 38 17300 1,2 XNEU 06T3.. 410,00 03205
AHFCD.35.R.05-06 29 35 5 0,8 40 16 38 16100 1,2 XNEU 06T3.. 434,00 03505
AHFCD.40.R.06-06 34 40 6 0,8 40 16 38 14600 1,2 XNEU 06T3.. 451,00 04006
AHFCD.42.R.06-06 36 42 6 0,8 40 16 38 14100 1,2 XNEU 06T3.. 451,00 04206
AHFCD.50.R.07-06 44 50 7 0,8 40 22 43 12500 1,2 XNEU 06T3.. 502,00 05007
AHFCD.52.R.08-06 46 52 8 0,8 40 22 43 12200 1,2 XNEU 06T3.. 527,00 05208
AHFCD.63.R.09-06 57 63 9 0,8 40 22 48 10800 1,2 XNEU 06T3.. 577,00 06309
AHFCD.66.R.10-06 60 66 10 0,8 40 22 48 10500 1,2 XNEU 06T3.. 602,00 06610
5\
—— D / - - - ]
TORX® utbytbar Skruvmejsel Molykote Skarskruv Moment-
klinga skruvmejsel
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Reservdelar EUR EUR EUR EUR EUR
Vandskar Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
XNEU 06T3.. 6,13 033 10,05 110 564 303 2,99 13800 16590 192
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg frasning

System MaxiMill HFCD

XNEU

Beteckning S
mm &
XNEU 06T3.. 30
‘1 ‘
-!Ed s
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSKIN I DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51261.. 51261.. 51260.. 51261.. 51260..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 HNA7
06T318SER 1.8 18,20 01800 18,20 11800 18,20 41800 18,20 41800 22,10 41801
P ° ° o o °
M o ° ° °
K o o
N
S
H
-F50 -R50 -R50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DrAGoNSaN
XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51260.. 51262.. 51262.. 51259.. 51259..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1HN1T7 1B/61 1B/61 1HNAT7 HNAT
06T318ER 18 22,10 11801 22,10 51801
06T318SER 18 22,10 91801 18,20 51800 18,20 61800
P ®
M °
K ° °
N
S o ° °
H
36
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CERATIZIT \ Performance

Véandskarsverktyg frasning

System MaxiMill Tangent

MaxiMill — Tangent-09

w2
c=90° @
-

Beteckning

GTANG.25.R.03-09-M12
GTANG.25.R.04-09-M12
GTANG.32.R.04-09-M16
GTANG.32.R.05-09-M16

DC
mm
25
25
32
32

ZNF

o B~ B w

APMX

MaxiMill — Tangent-09

e
- e
®

Beteckning

CTANG.25.R.03-09-B-43-100
CTANG.25.R.04-09-B-43-100
CTANG.32.R.04-09-B-49-110
CTANG.32.R.05-09-B-49-110

CTANG.40.R.04-09-B32-49-110
CTANG.40.R.06-09-B32-49-110

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
25
25
32
32
40
40

ZNF

(= I S

© o o

LPR
mm
35
35
40
40

APMX

© o 0 o o

DRVS

THSZMS
DCONMS

DCONMS THSZMS DRVS RPMX Atdragningsmoment Vandskar
mm mm 1/min. Nm
12,5 M12 17 39600 2,2 LN.U 0904
12,5 M12 17 39600 2,2 LN.U 0904
17,0 M16 24 35000 2,2 LN.U 0904
17,0 M16 24 35000 2,2 LN.U 0904
[S{ IR > S —— _
| |APMX
LH
OAL
OAL LH DCONMS s RPMX Atdragningsmoment ~ Vandskar
mm mm mm 1/min. Nm
100 43 25 39600 22 LN.U 0904
100 43 25 39600 22 LN.U 0904
110 49 32 35000 22 LN.U 0904
110 49 32 35000 22 LN.U 0904
110 49 32 31300 22 LN.U 0904
110 49 32 31300 22 LN.U 0904

[ NEW
50 355 ...

EUR
2B/40
363,00 02503
406,00 02504
437,00 03204
490,00 03205

[ NEW |
S

50 354 ...

EUR
2B/40

363,00 02503
406,00 02504
437,00 03204
490,00 03205
454,00 04004
574,00 04006
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Véndskarsverktyg frasning

CERATIZIT \ Performance System MaxiMil Tangent

MaxiMill — Tangent-09

?/ DHUB
n DCONMS

K=90° @
50353.. 50353..
Beteckning DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX Atdragningsmoment  Vandskér EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
ATANG.40.R.04-09-A16 40 4 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 454,00 04004
ATANG.40.R.06-09-A16 40 6 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 574,00 04006
ATANG.50.R.05-09-A22 50 5 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 500,00 05005
ATANG.50.R.07-09-A22 50 7 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 620,00 05007
ATANG.63.R.07-09-A22 63 7 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 591,00 06307
ATANG.63.R.10-09-A22 63 10 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 791,00 06310
ATANG.80.R.08-09-A27 80 8 8 50 58 27 21000 2,2 LN.U 0904 682,00 08008
ATANG.80.R.11-09-A27 80 1 8 50 58 27 21000 22 LN.U 0904 977,00 08011
5
Skruvmejsel Molykote Skarskruv Moment-
skruvmejsel
80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Reservdelar EUR EUR EUR EUR
Vandskar Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 0904 1,50 119 564 303 3,97 710 170,170 193
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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverklyg frasning
System MaxiMill Tangent

LNHU

Beteckning D1 L BS S W1
mm mm mm mm mm
LNHU 0904.. 3,45 9,3 1 48 8 -

LNHU

[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240

DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN

LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU
51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51258..

150 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HAT 1B/61 1B/61 1HAT
090404 04 2180 00400 2180 10400 218040400 2770 40401 2180 50400 21,80 60400 27,70 10401
B [ ] [ ] O [ J
M @) [ ] [ ]
K (©] (©] [ [
N
S @) [ ]
H
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg frasning

System MaxiMill Tangent

MaxiMill — Tangent-13

" e

K=90° @ |
)
7217}
52
1)
@ £ 3
Beteckning DC ZNF  APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Atdragningsmoment Vandskar
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
GTANG.32.R.03-13-M16 32 3 12 35 17 M16 24 25000 5,0 LN.U 1306
GTANG.40.R.04-13-M16 40 4 12 40 17 M16 27 22500 5,0 LN.U 1306
MaxiMill — Tangent-13
4
"
S %)
I 1) g
K=90° @ 8 V= A M 8
— a
N APMX
@ i
OAL
Beteckning DC ZNF  APMX  OAL LH DCONMS s RPMX Atdragningsmoment ~ Vandskar
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
CTANG.32.R.03-13-B32-40 32 3 12 96 40 32 25000 5,0 LN.U 1306
CTANG.40.R.04-13-B32-50 40 4 12 110 50 32 22500 5,0 LN.U 1306

40

50 352 ...

EUR
2B/40
246,00 03203
454,00 04004

50 351 ...
EUR
2B/40

246,00 03203
454,00 04004
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Véndskarsverktyg frasning
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill Tangent

MaxiMill — Tangent-13

e o
K = 90° @
®

OAL

[ NEW [ NEW
50350... 50350..
Beteckning DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX Atdragningsmoment  Vandskar EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
ATANG.40.R.04-13-A16 40 4 12 40 38 16 22500 5,0 LN.U 1306 454,00 04004
ATANG.40.R.05-13-A16 40 5 12 40 38 16 22500 5,0 LN.U 1306 534,00 04005
ATANG.40.R.05-13-A22 40 5 12 40 38 22 22500 50 LN.U 1306 534,00 14005
ATANG.50.R.05-13-A22 50 5 12 40 43 22 20200 5,0 LN.U 1306 500,00 05005
ATANG.50.R.06-13-A22 50 6 12 40 43 22 20200 50 LN.U 1306 581,00 05006
ATANG.50.R.06-13-A27 50 6 12 45 48 27 20200 5,0 LN.U 1306 581,00 15006
ATANG.63.R.06-13-A22 63 6 12 40 48 22 18000 50 LN.U 1306 591,00 06306
ATANG.63.R.08-13-A22 63 8 12 40 48 22 18000 5,0 LN.U 1306 709,00 06308
ATANG.63.R.08-13-A27 63 8 12 45 48 27 18000 50 LN.U 1306 709,00 16308
ATANG.80.R.07-13-A27 80 7 12 50 58 27 15900 5,0 LN.U 1306 682,00 08007
ATANG.80.R.10-13-A27 80 10 12 50 58 27 15900 50 LN.U 1306 916,00 08010
ATANG.100.R.09-13-A32 100 9 12 50 78 32 14200 5,0 LN.U 1306 866,00 10009
ATANG.100.R.13-13-A32 100 13 12 50 78 32 14200 50 LN.U 1306 1.110,00 10013
ATANG.125.R.11-13-A40 125 1 12 63 88 40 12700 5,0 LN.U 1306 968,00 12511
ATANG.125.R.16-13-A40 125 16 12 63 88 40 12700 5,0 LN.U 1306 1.350,00 12516
. e \_\/\ m e — ]
TORX® utbytbar Skruvmejsel Molykote Skarskruv Moment-
klinga skruvmejsel
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Reservdelar EUR EUR EUR EUR EUR
Vandskar Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 1306 6,78 054 1,79 120 564 303 446 134 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg frasning

System MaxiMill Tangent

Beteckning D1 L BS S W1
mm mm mm mm mm
LNHU 1306.. 45 13,3 1,5 70 10,2 -
Bs| | &
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -F50 -F50 -M50 -M50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240
[DRAGONSIN DRAGONSKN
LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU
51255.. 51255.. 51256.. 51256.. 51255.. 51255.. 51256..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HNT7 1B/61 1B/61 1HN17
130608 0,8 26,60 00800 26,60 10800 26,60 40800 33,20 40801 26,60 50800 26,60 60800 33,20 10801
P [} [} O [}
M o [ J [ J
K o o [ J [ J
N
S O [ J
H
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CERATIZIT \ Performance

Véndskarsverktyg frasning

System MaxiMill Slot-SNHX

MaxiMill — Slot-SNHX Skivfras med gangad koppling

Direct §
Cooling

K=90°

Beteckning

GSLOT.50.R.04-SN13-06-DC-M12
GSLOT.63.R.06-SN13-06-DC-M12
GSLOT.80.R.08-SN13-06-DC-M16

GSLOT.50.R.04-SN13-08-DC-M12
GSLOT.63.R.06-SN13-08-DC-M12
GSLOT.80.R.08-SN13-08-DC-M16

Reservdelar
for artikel-nr.
50373 05006 / 50 373 06306
5037305008 /50 373 06308
50373 08006
5037308008

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
50
63
80

50
63
80

Ccw
mm

CDX
mm
13
18
21

13
18
21

LPR
mm
35
35
35

35
35
35

DC

THSZMS
DCONMS

THSZMS  DRVS

CW
LPR
DCONMS
mm
12,5 M12
12,5 M12
17,0 M16
12,5 M12
12,5 M12
17,0 M16

mm
17
17
24

17
17
24

ZNF

[=2]

(2]

Vandskar

SNHX 1303..
SNHX 1303..
SNHX 1303..

SNHX 1304..
SNHX 1304..
SNHX 1304..

50373 ...

EUR
2B/40
455,00 05006
604,00 06306
755,00 08006

455,00 05008
604,00 06308
755,00 08008

Spénnskruv

50 950 ...

EUR

2A/28
6,40 00500
6,40 00600
6,40 00500
6,40 00600
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil Slot-SNHX

MaxiMill — Slot-SNHX-skivfras med cylindriskt skaft

Direct %
Cooling
bt B ————;3: ===
K =90° a2
%)
T g
x
[a) (e}
[ o‘ g
LH
OAL
50 372 ...
Beteckning DC Ccw CDX OAL LH DCONMS ZNF Vandskar EUR
mm mm mm mm mm mm 2B/40
CSLOT.50.R.04-SN13-06-DC-B20-42 50 6 13 95 42 20 4 SNHX 1303.. 460,00 05006
CSLOT.63.R.06-SN13-06-DC-B25-41 63 6 18 100 4 25 6 SNHX 1303.. 615,00 06306
CSLOT.80.R.08-SN13-06-DC-B32-48 80 6 22 110 48 32 8 SNHX 1303.. 770,00 08006
CSLOT.100.R.10-SN13-06-DC-B40-52 100 6 29 125 52 40 10 SNHX 1303.. 920,00 10006
CSLOT.50.R.04-SN13-08-DC-B20-42 50 8 13 95 42 20 4 SNHX 1304.. 460,00 05008
CSLOT.63.R.06-SN13-08-DC-B25-41 63 8 18 100 4 25 6 SNHX 1304.. 615,00 06308
CSLOT.80.R.08-SN13-08-DC-B32-48 80 8 22 110 48 32 8 SNHX 1304.. 770,00 08008
CSLOT.100.R.10-SN13-08-DC-B40-52 100 8 29 125 52 40 10 SNHX 1304.. 920,00 10008
CSLOT.50.R.04-SN13-10-DC-B20-42 50 10 13 95 42 20 4 SNHX 1305.. 460,00 05010
CSLOT.63.R.06-SN13-10-DC-B25-41 63 10 18 100 4 25 6 SNHX 1305.. 615,00 06310
CSLOT.80.R.08-SN13-10-DC-B32-48 80 10 22 110 48 32 8 SNHX 1305.. 770,00 08010
CSLOT.100.R.10-SN13-10-DC-B40-52 100 10 29 125 52 40 10 SNHX 1305.. 920,00 10010
CSLOT.50.R.04-SN13-12-DC-B20-42 50 12 13 95 42 20 4 SNHX 1307.. 460,00 05012
CSLOT.63.R.06-SN13-12-DC-B25-41 63 12 18 100 4 25 6 SNHX 1307.. 615,00 06312
CSLOT.80.R.08-SN13-12-DC-B32-48 80 12 22 110 48 32 8 SNHX 1307.. 770,00 08012
CSLOT.100.R.10-SN13-12-DC-B40-52 100 12 29 125 52 40 10 SNHX 1307.. 920,00 10012
Spannskruv
50 950 ...
Reservdelar EUR
for artikel-nr. 2A/28
50 372 05006 / 50 372 06306 6,40 00500
50 372 05008 / 50 372 06308 6,40 00600
50 372 05010/ 50 372 06310 6,40 00700
50 372 05012 /50 372 06312 6,40 00800
50 372 08006 / 50 372 10006 6,40 00500
50 372 08008 / 50 372 10008 6,40 00600
50372 08010/50 372 10010 6,40 00700
50 372 08012 /50 372 10012 6,40 00800
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill Slot-SNHX

MaxiMill — Slot-SNHX Skivfras

Direct %
Cooling

K=90°

Beteckning

ASLOT.80.R.08-SN13-06-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-06-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-06-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-06-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-08-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-08-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-08-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-08-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-08-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-10-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-10-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-10-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-10-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-10-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-12-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-12-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-12-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-12-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-12-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-14-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-14-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-14-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-14-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-14-DC-A40

ASLOT.80.R.08-SN13-16-DC-A22

ASLOT.100.R.10-SN13-16-DC-A27
ASLOT.125.R.12-SN13-16-DC-A32
ASLOT.160.R.16-SN13-16-DC-A40
ASLOT.200.R.18-SN13-16-DC-A40

Reservdelar
for artikel-nr.
50 374 08006
50 374 08008
50374 08010
50 374 08012
50 374 08014 / 50 374 08016
50 374 10006
50374 10008
50374 10010
50 374 10012
50 374 10014 /50 374 10016
50 374 12506
50 374 12508
50 374 12510
50 374 12512
50 374 12514 / 50 374 12516
50 374 16006 / 50 374 20006
50 374 16008 / 50 374 20008
50 374 16010/ 50 374 20010
50374 16012/ 50 374 20012
50 374 16014 /50 374 16016
50 374 20014 / 50 374 20016

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

80
100
125
160
200

CDX
mm
22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

22,0
25,0
31,5
41,5
52,0

DHUB
DCONMS
4
-
)
/ CDX =
‘ o
lo

DCONMS DHUB  ZNF Véndskar
mm mm
22 40 8 SNHX 1303..
27 48 10 SNHX 1303..
32 58 12 SNHX 1303..
40 70 16 SNHX 1303..
40 88 18 SNHX 1303..
22 40 8 SNHX 1304..
27 48 10 SNHX 1304..
32 58 12 SNHX 1304..
40 70 16 SNHX 1304..
40 88 18 SNHX 1304..
22 40 8 SNHX 1305..
27 48 10 SNHX 1305..
32 58 12 SNHX 1305..
40 70 16 SNHX 1305..
40 88 18 SNHX 1305..
22 40 8 SNHX 1307..
27 48 10 SNHX 1307..
32 58 12 SNHX 1307..
40 70 16 SNHX 1307..
40 88 18 SNHX 1307..
22 40 8 SNHX 1309..
27 48 10 SNHX 1309..
32 58 12 SNHX 1309..
40 70 16 SNHX 1309..
40 88 18 SNHX 1309..
22 40 8 SNHX 1309..
27 48 10 SNHX 1309..
32 58 12 SNHX 1309..
40 70 16 SNHX 1309..
40 88 18 SNHX 1309..

50 374 ...

EUR

2B/40

755,00 08006
901,00 10006
1.060,00 12506
1.209,00 16006
1.360,00 20006

755,00 08008
901,00 10008
1.060,00 12508
1.209,00 16008
1.360,00 20008

755,00 08010
901,00 10010
1.060,00 12510
1.209,00 16010
1.360,00 20010

755,00 08012
901,00 10012
1.060,00 12512
1.209,00 16012
1.360,00 20012

755,00 08014
901,00 10014
1.060,00 12514
1.209,00 16014
1.360,00 20014

755,00 08016
901,00 10016
1.060,00 12516
1.209,00 16016
1.360,00 20016

—c

Lasskruv Spénnskruv
50950.. 50950...
EUR EUR
2A/28 2A/28

3,30 01000 6,40 00500

3,30 01000 6,40 00600

3,30 01000 6,40 00700

3,30 01000 6,40 00800

3,30 01000 6,40 00900

6,40 01100 6,40 00500

6,40 01100 6,40 00600

6,40 01100 6,40 00700

6,40 01100 6,40 00800

6,40 01100 6,40 00900

7,90 01200 6,40 00500

7,90 01200 6,40 00600

7,90 01200 6,40 00700

7,90 01200 6,40 00800

7,90 01200 6,40 00900

7,50 01300 6,40 00500

7,50 01300 6,40 00600

7,50 01300 6,40 00700

7,50 01300 6,40 00800

7,50 01300 6,40 00900

7,50 01300 6,40 00900
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Véandskarsverktyg frasning
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil SlotSNHX

SNHX

Beteckning IC D1 L S

mm mm mm mm o
SNHX 1303.. 13 53 13 3,2 K
SNHX 1304.. 13 53 13 45 °
SNHX 1305.. 13 53 13 54 S
SNHX 1307.. 13 53 13 7,0
SNHX 1309.. 13 53 13 9,0

SNHX
A EE #E EE

CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61

130308EL 08 18,30 10800
130308ER 08 18,30 11800
130408EL 08 18,90 10800
130408ER 08 18,90 11800
130508EL 08 19,30 10800
130508ER 08 19,30 11800
130708EL 08 20,40 10800
130708BR 08 20,40 11800
130908EL 08 20,90 10800
130908ER 08 20,90 11800
P [ ] [ ] [ [ [}
M o o o o O
K @) @) O O O
N
s
H
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg frasning

System MaxiMill Slot-SNHX

SNHX

CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 0,8 18,30 40800
130308ER 0,8 18,30 41800
130408EL 0,8 18,90 40800
130408ER 0,8 18,90 41800
130508EL 0,8 19,30 40800
130508ER 0,8 19,30 41800
130708EL 0,8 20,40 40800
130708ER 0,8 20,40 41800
130908EL 0,8 20,90 40800
130908ER 0,8 20,90 41800
P o @) O (@) O
M [ ] [ ] [ [ [
K
N
s
H
CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 0,8 18,30 60800
130308ER 0,8 18,30 61800
130408EL 0,8 18,90 60800
130408ER 0,8 18,90 61800
130508EL 0,8 19,30 60800
130508ER 0,8 19,30 61800
130708EL 0,8 20,40 60800
130708ER 0,8 20,40 61800
130908EL 0,8 20,90 60800
130908ER 0,8 20,90 61800
[ [ ] [ ) [ [

T WwW=ZXxX=T
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg frasning

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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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverktyg frasning
Skardata

Riktvarden for skardata for MaxiMill — Slot-SNHX

CTPP235 CTPM240 CTPK220
DDRAGONSKIN

R 5 % 35 % 95

x Skarmaterial hart (v.1) — segt (vc]) — . - . .
ﬁ ] Medelspantjocklek Matning per skér Matningshastighet
P11 246 137 226 14 . . . '
hm i mm f, i mm Vi mm/min

P1.2 208 121 188 126

P13 172 106 152 112 f \/—a ,\/_D e
P14 160 101 140 107 = hcl _ A -
PA5 143 94 123 100 h,=7 DC f.=h, a, v,=fxZNFxn
P21 24 123 194 128

P.2.2 157 100 137 106 DC = skivfrasens @
P.2.3 143 94 123 100
P.2.4 98 76 78 83 ZNF = frasens antal tander

P.3.1 121 97 126 105
P3.2 108 83 112 95
P.3.3 96 69 98 85
P.4.1 121 97 126 105
P4.2 114 90 19 100
M1 121 97 126 105
M.21 108 83 12 95
M.3.1 17 93 121 102

KA1 160 110 320 190
K12 150 110 170 100
Referensverktyg 50 374 12506 -
K21 = 150 110 210 130 ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32
K22 150 110 140 90
a 10 20 30
hn f,imm
0,11 0,39 0,28 0,22
0,08 0,28 0,20 0,16
0,13 0,46 0,33 0,27

I v Z2 X = T

ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32

Tandantal verktyg (Z) 12
Effektivt tandantal (Z/2) 6

(¢}
@ 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 %!
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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverktyg frasning
Skardata

Skardata

CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245 CTCK215 CTC5240 CTCS245

%%%%%%%%%%‘5%%%‘5

Skarmaterial hart (v.1) — segt (vo])
V. (m/min)
P11 286 150 246 137 226 141 244 139 279 134
P1.2 242 133 208 121 188 126 207 124 242 119
P1.3 202 118 172 106 152 112 173 109 208 104
P1.4 189 112 160 101 140 107 161 104 196 99
P1.5 169 105 143 94 123 100 144 97 179 92
P.21 249 136 214 123 194 128 212 126 247 121
P.2.2 185 1M1 157 100 137 106 158 103 193 98
P.2.3 169 105 143 94 123 100 144 97 179 92
P.2.4 118 85 98 76 78 83 101 78 136 73
P.3.1 140 87 121 97 126 105 155 107 175 122
P.3.2 90 55 108 83 112 95 143 93 163 108
P.3.3 40 22 96 69 98 85 131 79 151 94
P.4.1 140 87 121 97 126 105 155 107 175 122
P4.2 115 il 114 90 119 100 149 100 169 115

M1 121 97 126 105 155 107 175 122
M.2.1 108 83 112 95 143 93 163 108
M.3.1 17 93 121 102 152 103 172 118
KA1 310 190 160 10 360 210
KA.2 160 100 150 110 220 130
K.241 200 120 150 110 230 140
K.2.2 130 80 150 10 160 100

(¢}
@ 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 %!

a1
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CERATIZIT \ Performanc

e

Véandskarsverktyg frasning
Teknisk information

System MaxiMill HFCD-06
Bearbetningsstrategi

Programmerad radie r3D = 2,0 mm

%lc

Skardjup och aterstaende material

ICimm REimm Apmax. | MM
6,05 1,8 0,8
Cirkular
Borrfrasning
(cirkulér dykning i fullt material)
DCX Dimin. Dimax O Rmax.
mm mm mm °
16 29 31 1,2°
20 36 39 1°
25 45 49 0,9°
32 59 63 0,65°
35 64 69 0,6°
40 74 79 0,5°
42 78 83 0,45°
50 94 99 0,35°
52 98 103 0,35°
63 120 125 0,3°
66 126 131 0,25°
Startparameter
XNEU 06
£
E
=
Material
Stal P.2.2
Rostfritt M1
Gjutjarn KA1
Varmebestandig S.2.2

Skarbredd for jamna ytor

Ingrepp vid dykfrasning

DCXimm Ximm Bimm Qemax, | MM X
initial max
16-66 DCX-(2 x B) 43 53 0,10 0,15 <0,7xDCX
Axiell Lutande
Dykning
DCX Xiax. O Rmax.
mm mm °
16 1,5°
20 0.2 1,4°
25 11°
32 0,9°
35 0,7°
40 0,65°
42 0,25 0,6°
50 0,5°
52 0,45°
63 0,4°
66 0,35°
2,50
2,00 —— \\
1,50
\
1,00 o \\
\\
0,50 —
\\
0
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50
f,imm
Véndskar vV, i m/min Kylning
40CrMnMoS 8-6  XNEU 06T318SR-M50 CTPP235 200 torr
X6CrNiMoTi 17122 XNEU 06T318SR-F50 CTPM240 180 torr
EN-GJL-250 (6G25) XNEU 06T318SR-R50 CTCK215 250 torr
Inconel 718 XNEU 06T318ER-F40 CTC5240 85 Emulsion

e}
@ Detaljerade skérhastighetsvarden for respektive skarmaterial finns pa — sidan 49+50

Over v, > 400 m/min méste verktyget balanseras!
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CERATIZIT \ Performance

Teknisk information

System MaxiMill - Tangent-09

Bearbetningsstrategi
LNHU 09 - DC/a, Forhallande (torr bearbetning vid a, ., )
DC ZNF 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 95% 100%
P
3 M
K
25 p
4 M
K
P
4 M
K
32 p
5 M
K
P
4 M
K
40 5
6 M
K
P
5 M
K
50 P
7 M
K
P
7 M
K
63 P
10 M
K
P
8 M
K
80 P
1" M
K
Startparameter
10,00
LNHU 09
8,00 \
6,00 =
1S \ \
E
S 4,00 _\ \\
2,00 ‘
0 T ‘ T T T
0 0,1 0,2 0,3 0,4
f,imm
Material Véndskar vV, i m/min Kylning
Stal P.2.2 40CrMnMoS 8-6  LNHU 090404-M50 CTPP235 200 torr
Rostfritt MAA X6CrNiMoTi 17122 LNHU 090404-M50 CTPM240 120 Emulsion
Gjutjarn KA1 EN-GJL-250 (GG25) LNHU 090404-M50 CTCK215 250 torr
Vérmebestéandig S.2.2 Inconel 718 LNHU 090404-F40 CTC5240 35 Emulsion

e}
@ Detaljerade skérhastighetsvarden for respektive skarmaterial finns pa — sidan 49+50

Over v, > 400 m/min maste verktyget balanseras!
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CERATIZIT \ Performance

Teknisk information

System MaxiMill - Tangent-13

Bearbetningsstrategi

LNHU 13 — DC/a, Férhallande (torr bearbetning vid a

Material

DC ZNF 5% 10%
P
32 3 M
K
P
4 M
K
40 b
5 M
K
P
5 M
K
50 P
6 M
K
P
6 M
K
63 P
8 M
K
P
7 M
K
80 P
10 M
K
P
9 M
K
100 P
13 M
K
P
" M
K
125 P
16 M
K
Startparameter
LNHU 13
Stal
Rostfritt
Gjutjarn
Vérmebestéandig

20%

a,imm

P.2.2
M.1.1
KA1
S.2.2

25%

30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65%

p max.)

75% 80% 85% 90%

95% 100 %

14,00 ‘
12,00 — \ \
10,00 - \

8,00

6,00 =

4,00 \

2,00

0 T T T
0 0,1 0,3 0,4 0,5
f,imm
Véndskar vV, i m/min Kylning

40CrMnMoS 8-6  LNHU 130608-M50 CTPP235 200 torr
X6CrNiMoTi 17122 LNHU 130608-F50 CTPM240 120 Emulsion
EN-GJL-250 (GG25) LNHU 130608-M50 CTCK215 250 torr
Inconel 718 LNHU 130608-F50 CTC5240 85 Emulsion

e}
@ Detaljerade skérhastighetsvarden for respektive skarmaterial finns pa — sidan 49+50

Over v, > 400 m/min maste verktyget balanseras!
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WNT \ Performance

ISO 7388-1 — SK Chuck

Aktivit vibrationsdampad frasdorn med tvargaende spar

A Dampningskarnans speciella position mojliggor perfekta
bearbetningsresultat dven vid langre verktygséverhéng
A Kortare bearbetningstider tack vare optimala bearbetningsparametrar

A Dampad bearbetning innebér perfekt ytkvalitet

A Skonar maskinspindlarna och forlanger verktygens livslangd

A Fastskruvade medbringartappar
A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundstomme inklusive lasskruv och medbringarkil

LSC
%)
=
z
o
(&
[a)

Inféstning DCONWS LB_2 LF BD LSC

mm mm mm mm mm

SK 40 16 180,9 200 39 17

SK 40 22 180,9 200 48 19

SK 50 16 180,9 200 39 17

SK 50 22 180,9 200 48 19

SK 50 27 180,9 200 58 21

Medbringarskruv Medbringare Korsskruv for fras
83950 ... 83950 ... 83 367 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8
16 M3x8 048 296 8x9x17,5 9,32 120 M8 417 016 M8x25
22 M4x12 0,61 297 10x11x20,5 965 121 M10 458 022 M10x25
27 M5x12 0,74 136 12x13x24,3 10,93 122 M12 585 027 M12x30
Tillbehor
.[. ' - 58,60 ! '.‘" —284
Dragtappar Ovrigt
Tillbehérsdelarna hittar du i katalogen Fastspanningsteknik
— Kapitel 16, Verktygshallare och tillbehor
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®

AD
G 2,5 Npax 25000

84752 ...

EUR

Y8/3K
3.470,00 51679
4.170,00 52279

3.505,00 51678
4.669,00 52278
4.688,00 52778

-

Lasskruv

83950...

EUR

Y8/3B
372 113
428 124
4,73 125

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

ISO 7388-2 — BT chuck

Aktivit vibrationsdampad frasdorn med tvargaende spar

A Dampningskarnans speciella position mojliggor perfekta
bearbetningsresultat dven vid langre verktygséverhéng

A Kortare bearbetningstider tack vare optimala bearbetningsparametrar

A Dampad bearbetning innebér perfekt ytkvalitet

A Skonar maskinspindlarna och férlanger verktygens livslangd

A Fastskruvade medbringartappar

A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundstomme inklusive lasskruv och medbringarkil

LSC

DCONWS
[imsam]

Infistning DCONWS LB_2 LF BD LSC

mm mm mm mm mm
BT 40 16 1730 200 39 17
BT 40 22 1730 200 48 19
BT 50 16 1625 200 39 17
BT 50 22 1620 200 48 19
BT 50 27 1620 200 58 21

) =

Medbringarskruv Medbringare
83950 ... 83950 ...
Reservdelar EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B
16 M3x8 0,48 296 8x9x17,5 932 120 M8
22 M4x12 0,61 297 10x11x20,5 965 121 M10
27 M5x12 0,74 136 12x13x24,3 10,93 122 M12

Tillbehér

.(. - ~ 110+111 F 'f-r ~ 284

Dragtappar Ovrigt

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

cuttingtools.ceratizit.com

G 2,5 Npax 25000

84752 ...

EUR

Y8/3K
3.467,00 51669
4.167,00 52269

3.505,00 51668
4.669,00 52268
4.688,00 52768

-

Lasskruv

83950...

EUR
Y8/3B

4,17 016 M8x25 372 113
4,58 022 M10x25 428 124
585 027 M12x30 4,73 125
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WNT \ Performance SO 12164 — HSK-A med plananiaggningsyta

Aktivit vibrationsdampad frasdorn med tvargaende spar

A Dampningskarnans speciella position mojliggor perfekta
bearbetningsresultat dven vid langre verktygséverhéng

A Kortare bearbetningstider tack vare optimala bearbetningsparametrar

A Dampad bearbetning innebér perfekt ytkvalitet

A Skonar maskinspindlarna och férlanger verktygens livslangd

A Fastskruvade medbringartappar

A Pa forfragan aven med Balluff-chip

Leveransinnehall:
Grundstomme inklusive lasskruv och medbringarkil

LF
LSC LB_2
(%]
= =
b
O L=}
O
[a]
AD
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Infistning DCONWS LB 2 LF BD LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3K
HSK-A 63 16 174 200 39 17 3.499,00 51657
HSK-A 63 22 174 200 48 19 4.201,00 52257
HSK-A 100 16 17 200 39 17 3.524,00 51655
HSK-A 100 22 17 200 48 19 4.688,00 52255
HSK-A 100 27 17 200 58 21 4.708,00 52755
Medbringarskruv Medbringare Korsskruv for fras Lasskruv
83950.. 83950.. 83367.. 83950..
Reservdelar EUR EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 0,48 296 9,32 120 417 016 372 113
22 0,61 297 9,65 121 458 022 428 124
27 0,74 136 10,93 122 585 027 473 125
Tillbehor
—I [ ~ 156 E"“T — 284
'u‘ -
Dragtappar Ovrigt

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

56 cuttingtools.ceratizit.com



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 ambitidsa
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

WNT \ Performance

MNG mini — Nollpunktssystem

MNG mini — Grundplatta kantig, 52 x 52 mm

A bestall fastbultar separat

MNG
mini 52x 52
J
o8
<| T
B C
Storlek A B Cuos Hiom Jm  WT
mm mm mm mm mm kg
52 x 52 80 100 27 50 12 1,36

MNG mini — Grundplatta kantig, 96 x 96 mm

A bestall fastbultar separat

MNG
mini 96 x 96
J
o ©
T O
. W\
e
B C
Storlek A B C¢0,005 Hx0,01 er WT
mm mm mm mm mm kg
96 x 96 130 148 27 100 12 3,59
58

80915 ...
EUR
Y4
380,00 75200

80915 ...

EUR
Y4
570,00 79600

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

MNG mini — Nollpunktssystem

MNG mini — kombiplatta, 52 x 52 mm och 96 x 96 mm

A bestall fastbultar separat

MNG
mini 52x 52|96 x96
J
o\
O—Q @
<| I
O—©
B
Storlek A B C 10005 H 1001
mm mm mm mm
52x52/ 96 x96 130 148 27 100

MNG mini — kombi-5-axel-upphdjning, 52 x 52 mm och 96 x 96 mm

A bestall fastbultar separat

MNG

mini 52x 52|96 x 96

[}

mm mm mm mm
130 148 60 52
130 148 100 52

cuttingtools.ceratizit.com

H
mm
96
96

-
-
-
- -
£
[ NEW |
80915 ...
EUR

Y4
665,00 75900

80915...
EUR
Y4
1.040,00 56000
1.140,00 51000
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WNT \ Performance

MNG mini — Nollpunktssystem

Matt pa undersida for MNG mini

| J

Grundplatta kantig, 52 x 52 mm
A B H oot Jwr

mm mm mm mm mm
80 100 50 40 12

’é% O
3

Kombiplatta 1-fack,
52 x 52 mm och 96 x 96 mm

A B H oo Jw
mm mm mm  mm mm
130 148 100 50 12

60

Grundplatta kantig, 96 x 96 mm

A B
mm  mm
130 148

Ho oo
mm  mm
100 50

G

Jur
mm
12

Kombi-5-axel-upphdjning,

52 x 52 mm och 96 x 96 mm
A B D Dewv Gy H
mm mm mm mm mm mm
130 148 52 25 12 96

oot K
mm mm mm
66 16 100

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

MNG mini — Nollpunktssystem

Set med fastbultar MNG mini

Leveransinnehall:
Setet innehéller fyra fastbultar

MNG
mini 96 x 96
G
i
D2 :
\
= )T
i
D1
[ NEW
80915 ...
Ding  Dane M G TQX Hallkraft For EUR
mm mm mm  mm Nm kN Y4
20 16 22 M10 18 15 96 x 96 40,00 51100
Expansionshjalp Fastspanningsskruv set
NG for T-spar for MNG mini
mini e Leveransinnehall:
ﬁ Monteringsskruvar med T-sparsmuttrar
@ MNG
mini
[ NEW
80915 ...
D, M EUR
mm mm Y4 m
15 40 45,00 51300
80915 ...
For sparbredd G EUR
mm Y4
14 M12 29,00 62400
16 M12 29,00 62600
18 M12 29,00 62800
61
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WNT \ Performance

MNG mini — Nollpunktssystem

Monteringsbultsats —
LANG / HWR

Leveransinnehall:
Setet innehaller fyra fastbultar

MNG

LG
mini
D2 -

D1 ‘
TQX Hallkraft Dirg Do M Fs
Nm kN mm mm mm or
18 15 15 12 22 52x52
18 15 19 16 22 96 x 96

62

[ NEW
80915 ...

EUR
Y4
36,00 51500
40,00 51400

Positionering-/centreringsset

for T-spar
A A = sparavstand

Leveransinnehall:

1 klamlist, 2 sparmuttrar, 2 skruvar, 2 brickor for bredd 12 mm, utan klamlist!

MNG
mini
For sparbredd A G
mm mm
12 35 M10
14 35 M10
16 35 M10
18 40 M10

[ NEW
80915 ...

EUR

Y4

90,70 82200
90,70 82400
90,70 82600
90,70 82800

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Uppspénning arbetsstycke
Flerfacks-skruvstycke

Oversikt materialunderlagg — Verso
Materialunderlagg, med avsats

A Pris for 2 styck

For
skruvstycksbredd G D D D E MM M
90 40 22

Materialunderlagg, med avsats

A Pris for 2 styck

For
skruvstycksbredd A A D Ds D, E M M; M,
90 90 22

cuttingtools.ceratizit.com

EUR Y4
87,40 80914 70300

EUR Y4
87,40 80914 72500

NCG

NCG

H5G/-S/-Z

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S
ESG 4
ESG5

X5G-Z/-S
ESG 4
ESG5
HDG 2

HDG 2
725G 4

258G 4

£
E <
o 9

1%}
& a

=}
8
>
(]

ZSG mini
DSG 4
® \erso

o
(%)
=

HSG
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Uppspénning arbetsstycke
WNT \ Performance MNG - Nollpunktssystem

MNG - bottenplatta 4-facks med indexering, 330 x 400 mm

A MNG - mekaniskt nollpunktssystem

A Rostfritt och vakuumhérdad

A |ndragningskraft vardera 20 kN pa spannskruven

A 15 x fasthal for M12 for T-sparavstand 50, 63, 100, 125 mm
A 2 x monteringshal @18 G7 for positionering

A 1 x monteringshal @12 F7 fér positionering

MNG
B
B
. B
o
%K & wo 8 30 £0.015
80899 ...
Storlek WT EUR
kg Y4
330x400mm 28 3.290,00 64200"

1) Ejlagervara

MNG - bottenplatta 6-facks med indexering, 400 x 400 mm

A MNG - Mekaniskt nollpunktsystem

A Rostfritt och vakuumhardat

A Indragningskraft vardera 20 kN pa spannskruven

A 14 x monteringshal for M16, for T-sparavstand 63, 80, 100, 125 mm
A 2 x fastspanningshal for M12

A 2 x Passningshal @18 G7 for positionering

A 1 x Passningshal @12 F7 for positionering

MNG
216.5 213 @18 G7
212F7
160 2 160
153 N 4193
L e@e\b o@e | i
B
A\ © <
g de@ede@e 1 |
50 o
L e@e o o@Dt 1w |
1 S
HRes ¢ el |
o( OLJ%_J%M\ |
2 888 3 = 3 88383
8 PERE 0 TR 3020015
Storlek WT EUR
kg Y4
400x400 mm 33 4.510,00 64300"

1) Ejlagervara
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Uppspénning arbetsstycke
WNT \ Performance MNG - Nollpunktssystem

MNG - bottenplatta 6-facks med indexering, 400 x 530 mm

A MNG - mekaniskt nollpunktssystem

A Rostfritt och vakuumhérdad

A |ndragningskraft vardera 20 kN pa spannskruven

A 24 x fasthal for M12 for T-sparavstand 63, 100, 125 mm
A 2 x monteringshal @18 G7 for positionering

A 1 x monteringshal @12 F7 fér positionering

MNG
1251 M
200 L
150 P
1255
100
8 0 b
®
© 1925
S 150
® 200
p ::S 251 P
o( s Ll Ll 30£0.015,
® A
Storlek WT EUR
kg Y4
400x530 mm 45 4.880,00 64400

1) Ejlagervara

MNG - bottenplatta 10-facks med indexering, 496,5 x 532 mm

A MNG - Mekaniskt nollpunktsystem

A Rostfritt och vakuumhardat

A Indragningskraft vardera 20 kN pa spannskruven

A 27 x monteringshal M12 for T-sparavstand 50, 63, 100, 125 mm och kryssmonster 45°
A 2 x Passningshal @18 G7 for positionering

A 1 x Passningshal @12 F7 for positionering

el

=T
80899 ...
Storlek WT EUR
kg Y4
496,5x532 mm 54 6.930,00 64500"

1) Ejlagervara

cuttingtools.ceratizit.com 65






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



DRIVER BEARBE'ILNINGSBRANSCHEN FRAMAT. gL

-
* PROFESSIONELL RADGIVNING. }W

INGEN MINSTA BESTALLNINGSMANGD.
SKICKAS OMEDELBART.

DIN Bearbetningslosning

AT

CERATIZIT Scandinavia AB

Box 9177 \ 200 39 Malmé

Tel. 040-49 28 40

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

02/2025 - 99 095 00265

,\\CERATI ZIT

A GROUP

Part of the Plansee Group
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