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A MicroKom — hi.flex micro: il genio
universale per range di alesatura
da @ 0,5 mm a 60 mm
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simmetrico ZSG 4 suscita entusiasmo
grazie all’elevato grip e alla facilita d'uso
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Ordinare in modo semplice e senza burocrazia

Il vostro Customer Service Center

Numero verde telefono
Italia; 800 967773

Numero verde fax
ltalia: 800 967775

E-Mail
info.italia@ceratizit.com

Non potrebbe essere piu
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lo shop online
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Consulenza e ottimizzazione dei processi in loco
Il vostro Funzionario Tecnhico
Commerciale

Il vostro codice cliente




MaxiMill — Slot-SX

Il nuovo sistema di frese per scanalature

Dosvenvinn

Le nuove frese a disco della serie MaxiMill garantiscono la massima
sicurezza di processo e ottime prestazioni, addirittura fino a diametri
di 315 mm, grazie alla refrigerazione interna.

MaxiMill — Slot-SX colma una lacuna nella serie di frese ad inserti con una gamma di utensili
per la realizzazione e la lavorazione di scanalature e intagli che garantiscono anche operazioni
di troncatura in sicurezza. La nuova serie si ispira agli inserti esistenti del sistema SX e
praticamente copre cosi l'intero ventaglio di possibilita per i materiali ISO, in particolare
P/M/K/N/S.

Grande varieta di utensilida @ 63 mm a & 315 mm
(fino a @ 250 mm con refrigerazione interna) con
diversi attacchi DIN filettati o a manicotto.




Fino a 250 mm di diametro
con fori interni di refrigerazione

| fori interni di refrigerazione garantiscono un controllo truciolo ottimale per la fresatura di
scanalature con MaxiMill — Slot-SX. Grazie all’efficace adduzione del lubrorefrigerante non

€ piu necessario sprecare tempo per rimuovere i trucioli dalle scanalature o combattere con
l'intasamento di trucioli o con I'adesione dei materiali e le dannose conseguenze per il pezzo
in lavorazione — e il nuovo sistema di fresatura di scanalature & addirittura dotato di fori interni
di refrigerazione fino a un diametro di 250 mm. In questa maniera la qualita delle superfici e la
gestione del calore migliorano e la durata degli utensili aumenta notevolmente.

Caratteristiche e vantaggi

A Refrigerazione interna fino a @ 250 mm
Ottimo controllo truciolo e qualita della superficie
A Scanalature prive di trucioli
Non occorre eliminare i trucioli manualmente
A Nessun intasamento di trucioli
Elevata sicurezza del processo di produzione
e lunga durata
A Nessuna adesione di materiale
Riduzione dei taglienti di riporto
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Grande scelta di inserti
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Cambio inserti sicuro

Affinché tutto possa essere gestito in maniera semplice, anche MaxiMill — Slot-SX
utilizza la chiave di montaggio brevettata del sistema SX per il cambio inserto. Grazie
alla sua leva questa chiave di montaggio assicura cambi rapidi e la forza di serraggio
corretta.

Caratteristiche

A Gamma di inserti affidabili con ampie possibilita di applicazioni

A Inserti del sistema SX + ampliamento delle geometrie -M7 e -M8

A Uso semplice grazie alla chiave di montaggio SX brevettata con sistema a leva
- Nessuna usura sulla sede dell'inserto
- Tiene l'inserto in posizione precisa e stabile
- Nessuna dilatazione della staffa di fissaggio
- Cambio rapido e facile degli inserti

Maggiori informazioni sul prodotto
sono disponibili a — pagg. 50-67
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MicroKom - hi.flex micro

2 | a storia dissuccesso del sistema hi.flex continua
i

|

& KOMET

La testina con registrazione di precisione hi.flex
micro non solo costituisce la continuazione
della storia di successo del sistema hi.flex ma

anche una pietra miliare in termini di precisione, ‘
flessibilita e facilita d’uso. Numero di
giri max.

30.000 g./min.

con slitta in posizione

Scala di
regolazione

0,002 mm

Con il suo intervallo di alesatura da @ 0,5 mm a 60 mm o po

hi.flex micro copre un'ampia gamma di lavorazioni di alesatura.

Grazie al vantaggioso rapporto di massa e alla struttura ~

bilanciata & possibile raggiungere fino a 30.000 g./min, Campo di

caratteristica essenziale per poter raggiungere tolleranze regolazione

minime. -0,5 mm -
+5 mm

Gamma di
,, alesatura
2 0,5—-60 mm
Prestazioni e precisione: hi.flex micro &€ un must-have
per un sito di produzione ben attrezzato.

CERATIZIT Product Manager Felix Auhorn
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Gamma prodotti

cuttingtools.ceratizit.com/it/it/hiflex-micro

Caratteristiche

Intervallo di alesatura molto ampio (0,5 mm — 60 mm)

Specializzato per tolleranze strette € minime

Impiego flessibile grazie alla costruzione modulare particolarmente leggera
E possibile raggiungere un numero di giri molto elevato grazie al vantaggioso
rapporto di massa e alla struttura bilanciata

| filetti radiali di equilibratura consentono I'equilibratura di precisione in posizione
di lavoro

Sono disponibili bareni adattati all’applicazione e specializzati in esecuzione
semi-standard

Massima semplicita d’'uso

Prezzo molto vantaggioso

Adattatore disponibile per l'uso di bareni UltraMini ed EcoCut

UltraMini / EcoCut

Bareno
@0,5—-8 mm -_h .
Adattatori
B
@8 -13,8 mm —am
Bareno hi.flex micro
2 13,8 -19,8 mm - o Testina con registrazione di precisione

19,8 — 25 mm - =) Bareno
3 25 — 44,8 mm --_‘ Porta?nsert?
D Portainserti con

@ 44,8 - 60 mm J Portainserti  Tubo refrigerante
L)

scanalature parallele

-

Maggiori informazioni sul prodotto
sono disponibilia — pagg. 16—21



CentnCIamp Z§G 4 |

La soluzione universale per.il bloccagg\o P
dei pezzi & stata ancora migliorata &%

Ci e riuscito: il genio universale ottimizzato ZSG 4 ha
conquistato gli operatori dell’asportazione truciolo!

Il nuovo ZSG 4 riprende tutte le apprezzate caratteristiche del suo
predecessore alzando notevolmente l'asticella per quanto riguarda facilita
d’'uso e resistenza. Utilizzo ottimizzato e maggiore durata erano prioritari
nella realizzazione della nuova versione del dispositivo di bloccaggio
simmetrico ZSG 4 di CERATIZIT. Un corpo base protetto contro la
corrosione ad esempio assicura una lunga durata mentre la vite sigillata
riduce al minimo la manutenzione. Infatti, i trucioli e la sporcizia del
processo di lavorazione non possono penetrare nella ZSG 4 e vengono
dunque rimossi con facilita.

Maggiori informazioni sul prodotto
sono disponibili a — pagg. 89-102




Il nuovo dispositivo di bloccaggio
simmetrico ZSG 4: vero valore
aggiunto, non un semplice lifting.

Concezione Q O Lunga durata
Design compatto con Vite completamente sigillata —
ottima accessibilita sistema chiuso, elevata sicurezza
del processo

. —( ) Scala di misurazione
Cambio delle ganasce M tura | del

. . arcatura laser del corpo
Semplice e rapido con P

I base e delle ganasce, il
due viti oS
sostegno di allineamento
per il posizionamento dei
supporti e del pezzo da
lavorare

() Codice QR
Con numerose
informazioni utili

Struttura
Modello sostenibile con corpo
morsa rivestito al nichel

O Precisione Compatibilita
Elevata precisione grazie Le stesse gamme di presa,
ai cuscinetti a sfere senza dimensioni d’ingombro
gioco migliorate, ampia gamma di

supporti e ganasce modulari

(O Facilita d'uso
Manutenzione semplice e buona accessibilita,
ottimizzato per una pulizia facile cuttingtools.ceratizit.com/it/it/zsg-4
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KOMET \ Performance Alesatori e svasatori
Svasatori conici in m.d.i.

Svasatori conici 90° con passo irregolare, DIN 335-C

A Tutte le grandezze dotate di 3 taglienti e passo irregolare, quindi vibrazioni ridotte, senza segni di vibrazione e con un'ottima qualita superficiale
A Rivestimento speciale HPC-TiN

A Per elevate durate utili, idoneo per quasi tutti i materiali

A Forze assiali e radiali notevolmente ridotte

A Per viti a testa svasata DIN 7991

HPC-
TiN

DCONMS

SIG90°
M.D.I.
30 117 ...
DC_ 2, DC_1 DCONMS, OAL DIN 7991 EUR
mm mm mm mm U1
63 15 5 45 M3 105,91 06300
83 20 6 50 M4 113,79 08300
104 25 6 50 M5 118,78 10400
124 28 8 56 M6 124,64 12400
16,5 3.2 10 60 M8 152,55 16500 "
205 35 10 60 M10 175,24 20500
250 38 10 67 M12 202,05 25000
31,0 42 12 7 M16 239,51 31000
P (]
M o
K °
N ()
S [e)
H ()
1) Compreso nel set
. . o .
Svasatori conici 90°, DIN 335-C, con passo irregolare, set
La fornitura comprende:
Svasatori conici @ 10,4 / 16,5/ 25,0 in cassetta
[ NEW |
HPC-
TiN
30 117 ...
EUR
U1

513,76 99900

12 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance Alesatori e svasatori
Svasatori conici in HSS

Svasatori conici 90° con passo irregolare, DIN 335-C

A Tutte le grandezze dotate di 3 taglienti e passo irregolare, quindi vibrazioni ridotte, senza segni di vibrazione e con un'ottima qualita superficiale
A Per elevate durate utili, idoneo per quasi tutti i materiali

A Forze assiali e radiali notevolmente ridotte

A Per viti a testa svasata DIN 1SO 7721 e DIN 7991

TiN

DCONMS

HSS
30141 ...
DC 2,, DC_1 DCONMS;, OAL DINISO DIN 7991 EUR
mm mm mm mm 7721 U1
4,3 1,3 4 40 M2 16,79 04300
6,0 1,5 5 45 M3 17,01 06000
6,3 1,5 5 45 M3 17,01 06300
8,0 2,0 6 50 M4 19,67 08000
8,3 2,0 6 50 M4 19,67 08300
100 25 6 50 M5 21,72 10000
104 25 6 50 M5 23,50 10400 "
15 28 8 56 M6 24,13 11500
12,4 28 8 56 M6 25,83 12400
150 32 10 60 M8 29,88 15000
16,5 32 10 60 M8 31,54 16500 "
190 35 10 63 M10 38,87 19000
205 35 10 63 M10 40,43 20500
230 38 10 67 M12 51,58 23000
250 38 10 67 M12 52,81 25000 "
310 42 12 71 M16 65,74 31000
P °
M (o}
K °
N °
S (e}
H O
1) Compreso nel set
. .. o .
Svasatori conici 90°, DIN 335-C, con passo irregolare, set
La fornitura comprende:
Svasatori conici @ 10,4 / 16,5/ 25,0 in cassetta
TiN
30141 ...
EUR
U1

111,94 99900

cuttingtools.ceratizit.com 13
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KOMET \ Performance Alesatori e svasatori

Dati di taglio
: i : ;e R 0 . Resistenza Sigladel  Denominazione  Sigladel  Denominazione
Sottogruppo dei materiali  Indice Comp I struttura / tr termico Nimm** [HB/HRC  materiale el . D
P11 <015%C ricotto 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 ricotto 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Acciaio non legato P1.3 bonificato 840 N/mm? / 250 HB 11191  C45E 10535 C55
P1.4 ricotto 910 N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
P1.5 bonificato 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 45520
P.21 ricotto 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 bonificato 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Acciaio a basso legante
P.2.3 bonificato 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P2.4 bonificato 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CEIHBEIIINDO (oo g fempratoerinvenuto 100N/ /300HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Acciaio per utensili
P.3.3 temprato e rinvenuto 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Acciaio resistente alla P.4.1 perlitico/ martensitico ricotto 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Coliosiony P.4.2 martensitico bonificato 1010 Nimmz /300HB 14112 X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenitico, austenitico / ferritico temprato 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Acclaioresistentealla 9 4 ustenitico bonificato 300 HB 14841 X15CINiSi25-21 14539 XINICrMoCu25-20-5
corrosione
M.3.1 austenitico / ferritico (duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitico/ ferritico 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ghisa grigia
K.1.2 perlitico (martensitico) 500 N/mm2/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritico 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Ghisa grigia sferoidale
K.2.2 perlitico 845 N/mm?/ 250 HB 0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritico 440 N/mm?/ 130 HB 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ghisa temprata
K.3.2 perlitico 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 noninvecchiabile 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Leghe di alluminio estruso
N.1.2 invecchiabile invecchiato 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 % Si, non invecchiabile 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Leghe di alluminio fuso N.2.2 <12% Si, invecchiabile invecchiato 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, non invecchiabile 440 N/mm?/130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 leghe automatiche, PB>1 % 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Ramee
leghe di rame N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronzo, ottone)
N.3.3 CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Leghe di magnesio N.4.1 magnesio e leghe di magnesio 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.4141 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X4ONiCrSi38-18
base Fe
S.1.2 invecchiato 950 N/mm?/ 280 HB 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
_ Leghe S.24 ricotto 840 N/mm?/250 HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
resistenti al calore
S S.2.2 base Nioppure Co invecchiato 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 colato 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Leghe di titanio S.3.2 leghealfaebeta invecchiato 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 leghe beta 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
A, temprato e rinvenuto 46-55 HR
HA4 p ©
HA.2 temprato e rinvenuto 56-60 HRC
Acciaio temprato
H HA.3 temprato e rinvenuto 61-65 HRC
HA.4 temprato e rinvenuto 66-70 HRC
Ghisa bianca H.21 colato 400 HB
Ghisa temprata H.31 temprato e rinvenuto 55 HRC

* Resistenza alla
trazione

14 cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Dati di taglio
Dati di taglio
30 117 ... 30141 ...
MDI HSS
- J43- @80- @124- ©@165- @205- @250- - J43- @80- @124- ©@165- @205- @250-

8 8,0 12,4 16,5 20,5 25,0 31,0 8,0 12,4 16,5 20,5 25,0 31,0

= V. (m/min) f (mmlg) V. (m/min) f (mmlg)
P11 58 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 38 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
P1.2 58 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 38 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
P1.3 50 0,06 0,08 0,10 0,10 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,1 0,14 0,18
P1.4 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P1.5 50 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 30 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.21 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P.2.2 50 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.3 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.4 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.31 50 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 30 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.2 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.3 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.4.41 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
P.4.2 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.1.1 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.21 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.3.1 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
K141 50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
KA.2 50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.24 45 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.2 45 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.1 35 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.2 35 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
N.141 80 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 48 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.1.2 80 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 48 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.21 60 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.2 60 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.3 60 0,10 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,10 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.31 68 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.2 68 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.3 68 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.4.1
CA A 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.1.2 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.21 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.2.2 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.2.3 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.31 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.3.2 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.3.3 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
HAA 12 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 6 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
HA.2 8 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
HA.3
H1.4
H.21 12 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
H.3.1
0.141 68 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 38 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
0.1.2 68 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 38 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
0.21 25 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
0.2.2 25 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
0.31 25 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25

e}
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. £20 % a seconda dell'impiego.
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KOMET \ Performance

Testine modulari
Finitura

MicroKom - hi.flex micro — Testina con registrazione di precisione

A Per bareni MicrokKom e portainserti a scanalature parallele con DCONMS = 12 mm
A Con refrigerazione interna

A | SCX = profondita di passaggio del bareno

A Numero di giri max. 30.000 g./min. con slitta in posizione centrale

A Adattatore per bareni UltraMini / EcoCut per diametri a partire da 0,5 mm

DCONMS

max

DCONWS

gD

Dnin=Dmax ~ Codice Tipodi  DCONWS DCONMS BDX LPR LSCX ADJRGR

mm KOMET attacco mm mm mm mm  mm mm
0,5-60 MO0503000 ABS32 12 16 36 44 26 55
Vite a testa
cilindrica
62 950 ...
Parti di ricambio EUR
per codice n. W7
62 800 06089 0,88 00001

Analogica

62 800 ...
EUR
w4

1.036,97 06089

oM

Molla a tazza Perno filettato

62950.. 62950...

EUR EUR
W7 W7
5,50 53700 0,98 53500

(e}
@ I mandrini con attacco ABS sono disponibili nel — Capitolo 16 "Attacchi fisssi, rotanti e accessori".

16
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KOMET \ Performance

Finitura
MicroKom — Adattatore per bareni MicroKom — Portainserti a scanalature
UltraMini / EcoCut parallele per hi.flex.micro
A Per hi.flex micro A Con adduzione interna del refrigerante
A 4 superfici di fissaggio (sfalsate di 90°) sul diametro DCONMS .
A Con refrigerazione interna La fornitura comprende:
Senza portainserti
LsC
,,,,,,,, [T
A  — i a l
=
% LFSF P4 8
&) 8 s}
e OAL a
62 851 ... 62 861 ...
IR Egﬂ; QL D) Jrslef o6 [IDEOnE o Dn-Dnee  Codice DCONMS OAL LPR DF EUR
[nm IR KMy gIng ETm g mm KOMET mm mm mm mm W4
R CODN S - 12012888 25.44 MO5O01I20 12 76,39 5139 19 62.76 04400
6  M0590920 39 22 14 18 12 132,46 12699
7 M0590930 39 25 14 18 12 132,46 12799
8  M0590940 39 25 14 18 12 132,46 12899 % o
m Vite a testa Molla a tazza
cilindrica
Vite di fissaggio 62950... 62950...
Parti di ricambio EUR EUR
70 950 ... DCONMS W7 W7
Parti di ricambio EUR 12 2,50 53600 1,76 19100
DCONWS 2A/28
4-5 340 867
6-8 340 123
5 .
@ Per utensili UltraMini / EcoCut idonei vedere il MicroKom —

— Catalogo “Utensili da taglio”, capitolo 10 e 12.

MicroKom -

Bareno per hi.flex micro

A Con adduzione interna del refrigerante

Portainserti per hi.flex.micro

=z
Bl _— f [ NEW |
LDRED 2 62 863 ...
OAL & DCN DCX  Codice  HF Inserto EUR
Q mm  mm KOMET  mm W4
e 25 44 M0520110 14,48 TO..0902 139,52 14400
62 845 ... W
DCN Codice OAL LDRED DCONMS, Inserto EUR
mm KOMET mm mm mm W4 Vite TORX®
8 B0580080 58,88 28 12 TO.X06T1.. 90,71 00800
14 B0580140 70,00 41 12 T0.X0902.. 90,71 01400
20 B0580200 85,00 56 12 TO.X0902.. 90,71 02000 62 950
Parti di ricambio EUR
‘ w Inserto W7
T0.. 0902 2,64 09900
Vite TORX® =
@ Per inserti adatti vedere il — Catalogo “Utensili da taglio”, capitolo 5,
62 950 pag. 60 e 61.
Parti di ricambio EUR
Inserto W7
TO.X06T1.. 3,03 12800
TO.X 0902.. 2,64 12000

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Finitura

MicroKom —
Tubo refrigerante per hi.flex micro

A Per un preciso indirizzamento del refrigerante sul tagliente
in caso di utilizzo di portainserti a partire da diametro 45 mm

DCONMS
1 -

62 862 ...

DCONMS Codice KOMET EUR
mm W4
12 M05 90700 9,39 01200

MicroKom — Adattatore per bareni
UltraMini / EcoCut

A Per hi.flex e BluFlex 2
A 4 superfici di fissaggio (sfalsate di 90°) sul diametro DCONMS
A Con refrigerazione interna

LSC
T S P a
. a
g @
b
§ LFSF %
e OAL 8
62 851 ...
DCONWS Codice OAL BD LFSF LSC DCONMS EUR
mm KOMET mm mm mm mm mm W4
4 M0590950 39 22 14 18 16 132,46 16499
5 M0590960 39 22 14 18 16 132,46 16599
6 M0590970 39 22 14 18 16 132,46 16699
7 M0590980 39 25 14 18 16 132,46 16799
8 M0590990 39 25 14 18 16 132,46 16899
Vite di fissaggio
70950 ...
Parti di ricambio EUR
DCONWS 2A/28
4-5 3,40 867
6-8 3,40 123

0]
@ Per utensili UltraMini / EcoCut idonei vedere il
— Catalogo “Utensili da taglio”, capitolo 10 e 12.

18
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KOMET \ Performance Testine modulari

Dati di taglio
: i : ;e R 0 . Resistenza Sigladel  Denominazione  Sigladel  Denominazione
Sottogruppo dei materiali  Indice Comp I struttura / tr termico Nimm** [HB/HRC  materiale el . D
P11 <015%C ricotto 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 ricotto 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Acciaio non legato P1.3 bonificato 840 N/mm? / 250 HB 11191  C45E 10535 C55
P1.4 ricotto 910 N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
P1.5 bonificato 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 45520
P.21 ricotto 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 bonificato 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Acciaio a basso legante
P.2.3 bonificato 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P2.4 bonificato 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CEIHBEIIINDO (oo g fempratoerinvenuto 100N/ /300HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Acciaio per utensili
P.3.3 temprato e rinvenuto 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Acciaio resistente alla P.4.1 perlitico/ martensitico ricotto 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Coliosiony P.4.2 martensitico bonificato 1010 Nimmz /300HB 14112 X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenitico, austenitico / ferritico temprato 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Acclaioresistentealla 9 4 ustenitico bonificato 300 HB 14841 X15CINiSi25-21 14539 XINICrMoCu25-20-5
corrosione
M.3.1 austenitico / ferritico (duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitico/ ferritico 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ghisa grigia
K.1.2 perlitico (martensitico) 500 N/mm2/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritico 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Ghisa grigia sferoidale
K.2.2 perlitico 845 N/mm?/ 250 HB 0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritico 440 N/mm?/ 130 HB 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ghisa temprata
K.3.2 perlitico 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 noninvecchiabile 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Leghe di alluminio estruso
N.1.2 invecchiabile invecchiato 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 % Si, non invecchiabile 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Leghe di alluminio fuso N.2.2 <12% Si, invecchiabile invecchiato 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, non invecchiabile 440 N/mm?/130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 leghe automatiche, PB>1 % 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Ramee
leghe di rame N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronzo, ottone)
N.3.3 CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Leghe di magnesio N.4.1 magnesio e leghe di magnesio 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.4141 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X4ONiCrSi38-18
base Fe
S.1.2 invecchiato 950 N/mm?/ 280 HB 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
_ Leghe S.24 ricotto 840 N/mm?/250 HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
resistenti al calore
S S.2.2 base Nioppure Co invecchiato 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 colato 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Leghe di titanio S.3.2 leghealfaebeta invecchiato 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 leghe beta 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
A, temprato e rinvenuto 46-55 HR
HA4 p ©
HA.2 temprato e rinvenuto 56-60 HRC
Acciaio temprato
H HA.3 temprato e rinvenuto 61-65 HRC
HA.4 temprato e rinvenuto 66-70 HRC
Ghisa bianca H.21 colato 400 HB
Ghisa temprata H.31 temprato e rinvenuto 55 HRC

* Resistenza alla
trazione
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KOMET \ Performance

Dati di taglio
Dati di taglio per inserti — Utensili MicroKom
Inserti per ... Bareni UltraMin per ...
62800 06089
hi.flex micro
3 BK8440 BK8425 BK2710 K10  BK60 BK6110 BK7615 CBN40 3%)3812% CK3230 CK32  K10F K.?.?,: i }ﬂ/(\)l':\l DPX57S  TiAIN+
2 V. (m/min) V. (m/min)
P14 170 200 230 270 300 350 350 90 110 110 110
P1.2 170 200 230 270 300 350 350 80 100 100 100
P1.3 170 200 230 270 300 350 350 60 80 80 80
P1.4 150 180 210 250 300 320 320 60 80 80 80
P1.5 150 180 210 250 300 320 320 60 60 60 60
P.241 140 160 180 210 270 280 280 60 80 80 80
P.2.2 140 160 180 210 270 280 280 60 60 60 60
P.2.3 140 160 180 210 270 280 280 50 60 60 60
P.2.4 140 160 180 210 270 280 280 50 60 60 60
P31 120 140 160 190 250 250 250 50 60 60 60
P.3.2 120 140 160 190 250 250 250 30 50 50 50
P.3.3 120 140 160 190 250 250 250 30 30 30 30
P.4.1 100 120 140 160 220 210 210 60 70 70 70
P.4.2 100 120 140 160 220 210 210 50 60 60 60
M.14 140 160 180 280 220 280 280 60 80 80 80
M.2.1 120 140 160 250 220 250 250 50 60 60 60
M.3.1 90 100 120 180 200 180 180 40 50 50 50
K141 150 180 210 210 290 290 80 100 100 100
K1.2 140 160 180 180 290 290 60 70 70 70
K.241 120 140 160 160 270 270 60 60 60 60
K.2.2 120 140 160 160 250 250 50 60 60 60
K.3.1 100 120 140 140 220 220 80 100 100 100
K32 100 120 140 140 220 220 70 80 80 80
N.1.41 250 500 100 200 230 230 230
N.1.2 250 500 100 180 220 220 220
N.241 250 500 90 160 190 190 190
N.2.2 250 500 70 140 170 170 170
N.2.3 250 500 50 80 100 100 100
N.3.1 230 450 80 140 170 170 170
N.3.2 230 450 70 120 140 140 140
N.3.3 230 450 50 100 120 120 120
N.4.1 230 450 50 100 120 120 120
S.11 60 20 30 50 50 50
$.1.2 50 20 30 30 30 30
S.24 60 20 30 50 50 50
S.2.2 50 20 30 30 30 30
S.2.3 30 20 30 30 30
S.31 100 60 30 50 50 50
$.3.2 80 30 20 30 30 30
$.3.3 50 30 20 20 20
HAA 90 100 100 160 30 40 40 40
HA.2 70 80 80 185 30 30 30
HA.3 40 50 50 215 20 30
H1.4 240
H.241 90 100 100
H.341 70 80 80 20 30 30 30
0.1 100 500 50 90 110 110 110
0.1.2 100 500 50 100 120 120 120
0.21 500 90 110 110 110
0.2.2 100 300 60 80 80 80
0.341 100 300 50 100 120 120 120

o
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. £ 20 % a seconda dell'impiego. Vanno assolutamente osservati i valori v,
della qualita di m.d. usata, i numeri di giri massimi del sistema (hi.flex micro: 30.000 g./min con posizione centrale della slitta) e alla riduzione di tali numeri di giri
massimi in base alla sporgenza. Questi valori sono reperibili nell'appendice tecnica del capitolo 5 del nostro catalogo principale.
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Dati di taglio
Dati di taglio per testine con registrazione di precisione
62 800 06089 ® 1° scelta
hi.flex micro © idoneo

Indice

P11

P1.2
P13
P1.4
P1.5
P.24

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P3.3
P.441

P.4.2
M1
M.21
M.3.1
K14

K1.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

NA.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11

$.1.2
S.21
S.2.2
$.2.3
S.31
S.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

205-8

0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,08
0,02-0,08
0,02-0,08
0,02-0,08
0,02-0,08
0,02-0,08
0,02-0,08
0,02-0,08
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05

0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05

0,02-0,05
0,02-0,05

Finitura con una profondita di taglio a, = 0,1 — 0,2 mm
38-12

f (mmig)
0,05-0,07
0,05-0,07
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,07
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,03-0,04
0,04-0,06
0,03-0,04
0,03-0,04
0,04-0,05
0,03-0,04
0,04-0,05
0,03-0,04
0,03-0,04
0,06-0,08
0,06-0,08
0,06-0,08
0,05-0,07
0,06-0,08
0,05-0,07
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,08
0,06-0,08
0,06-0,08
0,03-0,04
0,03-0,04
0,06-0,08
0,03-0,04
0,03-0,04
0,02-0,03
0,03-0,04
0,02-0,03
0,06-0,08
0,03-0,04
0,03-0,04
0,01-0,02
0,04-0,05
0,04-0,05
0,02-0,03

0,04-0,05
0,04-0,05
0,06-0,08
0,06-0,08

0,06-0,08
0,06-0,08

@12-60

0,07-0,10
0,08-0,12
0,08-0,12
0,07-0,10
0,08-0,12
0,08-0,12
0,07-0,10
0,07-0,10
0,06-0,08
0,06-0,08
0,06-0,08
0,06-0,08
0,07-0,10
0,06-0,08
0,07-0,10
0,06-0,08
0,06-0,08
0,11-0,15
0,11-0,15
0,11-0,15
0,08-0,12
0,11-0,15
0,08-0,12
0,07-0,10
0,07-0,10
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,06-0,08
0,06-0,08
0,11-0,15
0,06-0,08
0,06-0,08
0,04-0,06
0,06-0,08
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,08
0,06-0,08
0,03-0,04
0,06-0,08
0,06-0,08
0,03-0,04

0,06-0,08
0,06-0,08
0,06-0,08
0,06-0,08

0,07-0,10
0,07-0,10

® © 00006 00 00 0 0 0 0 0 00 OO0 ODODO @00 ©0 000 0 0 0 0 0 0 0 © ® nulsione

® € ®d OO OO OOO0OOO0ODOO0ODO0OO0OO0OO0ODO0OO0C @0 0 6 686 OOOOOOOOOOOOOO O O O Ariacompressa

Refrigerazione
minimale

@

| dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. * 20 % a seconda dell'impiego. Vanno assolutamente osservati i valori v,
della qualita di m.d. usata, i numeri di giri massimi del sistema (hi.flex micro: 30.000 g./min con posizione centrale della slitta) e alla riduzione di tali numeri di giri

massimi in base alla sporgenza. Questi valori sono reperibili nel’appendice tecnica del capitolo 5 del nostro catalogo principale.

cutting
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Fresatura circolare e di filetti
Frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura con svasatura

A Esecuzione profilo corretto
A Lavorazione di materiali duri possibile a partire da @ DC = 4 mm
A Svasatura sul codolo o sulla parte frontale

<2xD

60°

»

IR/IL

DC Filettatura

M20

TP APMX DCONMS 45

1) Senza adduzione interna del lubrorefrigerante
2) Svasatura sulla parte frontale

60°

\AA/ MF
DC  Filettatura
mm
6,0 M8x1
8,0 M10x1
8,0  M10x1,25
9,9 M12x1
99  M12x1,25
9,9 M12x1,5
11,6 M14x1
11,6 M14x1,5
12,0 M16x1,5
14,0 M18x1,5
16,0 M20x1,5

TP APMX DCONMS 45

1) Svasatura sulla parte frontale

55°
G
DC Filettatura
mm
6,00 G 1/16-28
7,95 G 1/8-28
9,90 G 1/4-19
13,95 G 3/8-19
15,95 G 1/2-14
17,95 G 5/8-14
P
M
K
N
S
H

1) Svasatura sulla parte frontale

22

P

OAL

OAL

APMX DCONMS . OAL

mm
74
80

100
90

100
110

DC

ZEFP

AEABRPRPROLOLWW

ZEFP

ArEABRBRABRARRBPRPOOW

ZEFP

(S, B A SV V)

APMX

OAL

DCONMS

Ti500

w0 T3
M.D.l.

54 815 ...

EUR

W8/8W

149,72 05000
149,72 06000"
170,89 08000
198,47 10000
297,92 12000
316,70 14000
214,97 160002
404,64 18000
316,70 200002

54 816 ...

EUR

W8/8W

202,37 08000
238,75 10000
238,75 10100
297,92 12000
297,92 12100
297,92 12200
316,70 14000
316,70 14100
238,75 16000
404,64 18000
316,70 20000"

54 817 ...

EUR

W8/8W

230,07 11600
245,15 01800
366,97 01400
297,92 03800
366,97 012007
422,13 05800"

— v,/f, vedi pag(g). 28+29
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Frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura con svasatura

A Esecuzione profilo corretto
A Lavorazione di materiali duri possibile a partire da @ DC = 4 mm
A Svasatura sul codolo o sulla parte frontale

IR/IL
= -
<2xD
60°
%)
=
UNC OAL 5
o
[a}
B[O ]9
M.D.I.
54 818 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS . OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8/8W
480 UNC1/4-20 1,270 144 8 62 3 189,79 014007
595 UNC5/16-18 1411 20,2 10 74 3 211,17 51600
760 UNC3/8-16 1,588 24,3 12 80 3 238,75 03800
795 UNC7/16-14 1,814 24,0 14 90 3 273,82 71600
9,90 UNC1/2113 1,954 298 14 90 4 273,82 01200
11,80 UNC9/16-12 2117 345 16 100 4 356,87 91600
12,70 UNC5/8-11 2,309 37,7 14 90 4 280,22 058002
15,20 UNC3/4-10 2,540 41,2 20 110 o) 404,64 03400
1) Senza adduzione interna del lubrorefrigerante
2) Svasatura sulla parte frontale
60°
UNF
54 819 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8/8W
480 UNF1/4-28 0,907 14,7 8 62 3 189,79 01400"
595 UNF5/16-24 1,058 19,3 10 74 3 211,17 51600
8,00 UNF3/8-24 1,058 225 12 80 3 238,75 03800
795 UNF7M16-20 1,270 23,0 14 90 3 273,82 71600
9,90 UNF1/2-20 1,270 28,0 14 90 4 280,22 01200
12,00 UNF9/16-18 1,411 314 16 100 4 356,87 91600
13,50 UNF5/8-18 1411 357 14 90 4 280,22 058002
17,00 UNF 3/4-16 1,588 40,2 20 110 5 404,64 03400
1) Senza adduzione interna del lubrorefrigerante
2) Svasatura sulla parte frontale
60°
\AAY NPT
54 820 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8/8W
10,1 NPT 1/4-18 1,411 16,0 14 90 3 261,44 014007
12,8 NPT 3/8-18 1411 16,0 16 90 4 267,63 038007
16,0 NPT 1/2114 1,814 205 20 110 5 413,44 01200"
18,5 NPT 3/4-14 1,814 205 20 110 5 413,44 03400"
P [ )
M [ )
K [
N [ )
S [ )
H °
0 [}
1) Svasatura sulla parte frontale — v,/f, vedi pag(g). 28+29

[0
@ In caso di fresatura circolare, I'avanzamento dell’'utensile pud essere programmato in due modi: sul profilo dell'utensile v; oppure al centro dell'utensile vy, in
funzione del tipo di controllo. Per dettagli vedere il — Catalogo “Utensili da taglio”, capitolo 7.
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WNT \ Standard

Frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

A Fresa dotata di correzione profilo
A Lavorazione di materiali duri possibile a partire da @ DC = 4 mm

<2xD

60°

DC

o
2

Filettatura TP

mm
M3 0,50
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
M8 1,25
M10 1,50
M12 1,75
M14 2,00
M16 2,00
M18 2,50
M20 2,50

APMX DCONMS g

mm

OAL

ZEFP

BEEEARWWWWWN

OAL

PHD

1) Esecuzione codolo DIN 6535 HA / Senza adduzione interna del lubrorefrigerante
2) Senza adduzione interna del lubrorefrigerante

A

(=}
(2]

oo 3
owvwvwoomo 3

=
RN
oo,

Filettatura TP

mm

M 5x0,5 0,50
M 6x0,75 0,75
M 8x1 1,00
M 10x1,25 1,25
M 12x1 1,00
M 12x1,25 1,25
M 12x1,5 1,50
M 14x1 1,00
M 14x1,5 1,50
M 16x1,5 1,50
M 18x1,5 1,50
M 20x1,5 1,50

APMX DCONMS ¢

mm
11,6
14,5
19,3
21,6
27,3

OAL

ZEFP

APRARRRARRAPRADPDOOLOW

PHD

1) Esecuzione codolo DIN 6535 HA / Senza adduzione interna del lubrorefrigerante

55°

24

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

APMX DCONMS ;¢

mm
22,0
28,5
42,0
44,0

mm
8
10
14
16

OAL
mm
70
75
90
90

ZEFP

AP W

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

DCONMS

Ti500

we [0 ]9
M.D.I.

54 821 ...

EUR

W8/8W

108,19 03000
123,23 040002
123,23 050002
126,92 060002
135,82 08000
169,59 10000
194,88 12000
238,75 14000
245,15 16000
292,71 18000
299,01 20000

54 822 ...

EUR

W8/8W

123,23 05000
126,92 06000"
135,82 08000
169,59 10000
194,88 12000
194,88 12100
194,88 12200
238,75 14000
238,75 14100
245,15 16000
292,71 18000
299,01 20000

54 823 ...

EUR
W8/8W

180,88 01800
202,37 01400
295,42 03800
301,61 01200

N

— v,/f, vedi pag(g). 28+29
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WNT \ Standard

Fresatura circolare e di filetti
Frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

A Fresa dotata di correzione profilo

=

<2xD
55°
BSW
DC Filettatura
mm
6,0 BSW5/16-18
6,0 BSW3/8-16
8,0 BSW7/16-14
8,0 BSW1/2-12
99 BSW5/8-11
55°
VAA| BSF
DC Filettatura
mm
6,0 BSF5/16-22
6,0 BSF3/8-20
8,0 BSF7/16-18
8,0 BSF1/2-16
99 BSF5/8-14
P
M
K
N
S
H

TP
mm
1,411
1,588
1,814
2,117
2,309

APMX DCONMS g

mm
20,0
21,0
24,0
24,0
30,5

APMX DCONMS (g

mm
20,0
19,4
23,0
242
29,5

mm

6
6
8
8
10

mm

6
6
8
8
10

PHD
DC

OAL

OAL

ZEFP

B wWwwww

ZEFP

A wwww

APMX

OAL

PHD
mm
6,50
7,90
9,25
10,50
13,50

DCONMS

Ti500

we (O3
M.D.l.

54 824 ...

EUR

W8/8W

155,91 51600
155,91 03800
193,48 71600
193,48 01200
222,46 05800

54 825 ...

EUR

W8/8W

155,91 51600
155,91 03800
193,48 71600
193,48 01200
222,46 05800

— v,/f, vedi pag(g). 28+29

[0
@ In caso di fresatura circolare, I'avanzamento dell'utensile pud essere programmato in due modi: sul profilo dell’utensile v; oppure al centro dell'utensile vi,, in
funzione del tipo di controllo. Per dettagli vedere il — Catalogo “Utensili da taglio”, capitolo 7.
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WNT \ Standard Fresatura circolare e di filetti
Frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

A Fresa dotata di correzione profilo

IR/IL
E§; Ti500
<2xD
80’ ] gI Q] L =
oy Oy | T
APMX 2
=z
UNC OAL 9
&)
(O3
M.D.I.
54 826 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS . OAL ZEFP PHD EUR
mm mm  mm mm mm mm W8/8W
480 UNC1/4-20 1270 144 6 55 3 5,1 155,91 01400"
6,00 UNC5/16-18 1,411 20,2 6 60 3 6,6 155,91 51600
760 UNC3/8-16 1,588 24,3 8 70 3 8,0 193,48 03800
795 UNC7/16-14 1,814 24,0 8 70 3 94 193,48 71600
9,90 UNC1/2-13 1,954 290 10 75 4 10,8 222,46 01200
1) Esecuzione codolo DIN 6535 HA / Senza adduzione interna del lubrorefrigerante
60°
A UNF
54 827 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,8 UNF 1/4-28 0,907 14,8 6 55 3 55 155,91 01400"
6,0 UNF5/16-24 1,058 19,3 6 60 3 6,9 155,91 51600
8,0 UNF 3/8-24 1,068 22,5 8 70 3 8,5 193,48 03800
8,0 UNF7/16-20 1,270 2372 8 70 3 9,9 193,48 71600
9,9 UNF 1/220 1,270 28,3 10 75 4 11,5 222,46 01200
P )
M [
K [
N )
S °
H [

1) Senza adduzione interna del lubrorefrigerante — v,/f, vedi pag(g). 28+29

(e}
@ In caso di fresatura circolare, I'avanzamento dell'utensile pud essere programmato in due modi: sul profilo dell’utensile v; oppure al centro dell'utensile vy, in
funzione del tipo di controllo. Per dettagli vedere il — Catalogo “Utensili da taglio”, capitolo 7.
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WNT \ Standard Fresatura circolare e di filetti
Frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

[ NEW |
SGF ﬂ IR/IL
E§; Ti500
<2xD
60° a ==
SEER == -8
APMX g
=z
M OAL 9
[m]
e[ (O[S
M.D.I.
54 828 ...
DC TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
8 050 12,0 8 70 3 10 152,00 00800
8 075 120 8 70 3 11 152,00 08000
10 1,00 16,0 10 75 4 14 158,19 10000
10 150 165 10 75 4 14 158,19 10100
12 1,00 20,0 12 85 4 16 183,60 12000
12 150 21,0 12 85 4 16 183,60 12100
12 200 200 12 85 4 18 183,60 12200
16 1,00 250 16 90 5 22 255,15 16000
16 150 255 16 90 5 22 255,15 16100
16 200 26,0 16 90 5 22 255,15 16200
16 300 270 16 90 5 24 255,15 16400
P °
M °
K °
N °
S °
H °

— v,/f, vedi pag(g). 28+29

[0
@ In caso di fresatura circolare, I'avanzamento dell'utensile pud essere programmato in due modi: sul profilo dell’utensile v; oppure al centro dell'utensile vi,, in
funzione del tipo di controllo. Per dettagli vedere il — Catalogo “Utensili da taglio”, capitolo 7.
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WNT \ Standard Fresatura circolare e di filetti

Dati di taglio
: i : ;e R 0 . Resistenza Sigladel  Denominazione  Sigladel  Denominazione
Sottogruppo dei materiali  Indice Comp I struttura / tr termico Nimm** [HB/HRC  materiale el . D
P11 <015%C ricotto 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 ricotto 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Acciaio non legato P1.3 bonificato 840 N/mm? / 250 HB 11191  C45E 10535 C55
P1.4 ricotto 910 N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
P1.5 bonificato 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 45520
P.21 ricotto 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 bonificato 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Acciaio a basso legante
P.2.3 bonificato 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P2.4 bonificato 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CEIHBEIIINDO (oo g fempratoerinvenuto 100N/ /300HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Acciaio per utensili
P.3.3 temprato e rinvenuto 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Acciaio resistente alla P.4.1 perlitico/ martensitico ricotto 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Coliosiony P.4.2 martensitico bonificato 1010 Nimmz /300HB 14112 X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenitico, austenitico / ferritico temprato 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Acclaioresistentealla 9 4 ustenitico bonificato 300 HB 14841 X15CINiSi25-21 14539 XINICrMoCu25-20-5
corrosione
M.3.1 austenitico / ferritico (duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitico/ ferritico 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ghisa grigia
K.1.2 perlitico (martensitico) 500 N/mm2/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritico 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Ghisa grigia sferoidale
K.2.2 perlitico 845 N/mm?/ 250 HB 0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritico 440 N/mm?/ 130 HB 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ghisa temprata
K.3.2 perlitico 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 noninvecchiabile 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Leghe di alluminio estruso
N.1.2 invecchiabile invecchiato 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 % Si, non invecchiabile 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Leghe di alluminio fuso N.2.2 <12% Si, invecchiabile invecchiato 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, non invecchiabile 440 N/mm?/130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 leghe automatiche, PB>1 % 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Ramee
leghe di rame N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronzo, ottone)
N.3.3 CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Leghe di magnesio N.4.1 magnesio e leghe di magnesio 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.4141 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X4ONiCrSi38-18
base Fe
S.1.2 invecchiato 950 N/mm?/ 280 HB 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
_ Leghe S.24 ricotto 840 N/mm?/250 HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
resistenti al calore
S S.2.2 base Nioppure Co invecchiato 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 colato 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Leghe di titanio S.3.2 leghealfaebeta invecchiato 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 leghe beta 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
A, temprato e rinvenuto 46-55 HR
HA4 p ©
HA.2 temprato e rinvenuto 56-60 HRC
Acciaio temprato
H HA.3 temprato e rinvenuto 61-65 HRC
HA.4 temprato e rinvenuto 66-70 HRC
Ghisa bianca H.21 colato 400 HB
Ghisa temprata H.31 temprato e rinvenuto 55 HRC

* Resistenza alla
trazione
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WNT \ Standard Fresatura circolare e di filetti
Dati di taglio

Dati di taglio

54815...,54816...,54 817 ..., 54 818 ..., 54 819 ..., 54 820 ..., 54 821 ..., 54 822 ..., 54 823 ..., 54 824 ..., 54 825 ..., 54 826 ..., 54 827 ..., 54 828 ...

Ti500
MDI
224-6,0 26,0-10,0 ©210,0-20,0

(3

(]

2 v, (mimin) f, (mmidente)
P4 150 0,01-0,04 0,04-0,06 0,08-0,15
P12 120 0,01-0,04 0,04-0,06 0,08-0,15
P13 120 0,007-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10
P14 120 0,007-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10
P15 100 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P24 120 0,007-0,04 0,04-0,06 0,08-0,15
P2.2 100 0,007-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10
P23 80 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P24 70 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P31 80 0,01-0,03 0,03-0,05 0,06-0,12
P3.2 70 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P33 60 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P4 60 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
P42 60 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
M1 100 0,008-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10
M.21 100 0,008-0,03 0,03-0,05 0,05-0.10
M.31 100 0,008-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10
K4 120 0,01-0,04 0,04-0,06 0,08-0,15
K12 100 0,007-0,03 0,03-0,05 0,05-0.10
K.24 120 0,01-0,04 0,04-0,06 0,08-0,15
K22 100 0,007-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10
K.31 130 0,01-0,04 0,04-0,06 0,08-0,15
K3.2 100 0,007-0,03 0,03-0,05 0,05-0.10
N4 400 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N2 400 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N.2.4 300 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N.2.2 300 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N.2.3 200 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N.31 160 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N.3.2 160 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N.3.3 160 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
N.4.1 300 0,03-0,06 0,08-0,12 0,14-0,20
s4.4 80 0,008-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10
512 60 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
5.2 40 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
522 40 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
823 40 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
5.3 100 0,01-0,03 0,03-0,05 0,06-0,12
532 80 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
533 60 0,006-0,02 0,02-0,04 0,04-0,06
HAA 50 0,003-0,006 0,008-0,012 0,014-0,02
HA.2 40 0,006-0,01 0010015
HA3
HA4
H.24 60 0,006-0,01 0010015
H.34 40 0,006-0,01 0,010,015

e}
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.

| valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. £20% a seconda dell'impiego.

©
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WNT \ Performance

Frese in m.d.i

Frese ad elevate prestazioni

CircularLine — Frese toriche

A Rompitruciolo 0,9 x DC
A Profondita di taglio: 3 x DC

VA
4

-3 o
)\5'310
V=8

ZEFP

/R

HPC

DC . RE. s APMX DN
mm  mm

mm

XYY Y-
oo

COOOOOPPPRPRONIOIOOOIIPRAAPAANNNMNMNDNNOOOS
OO0 O0O0OOO0OOOOOOOOO0OO0OOOODOOO0OO0OODOODOODOODOODoODOoOOoOOoOO

TOZRNEZTU OMMRMRMR —L 3 3 03 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 3 3 3 3 2 3 3

BPWN S, CORWN,CORWN,C,OWN AR OWN A RON A AON A O 2O
Coouodvooc oo Moo oo Mo oUO Vo oo Moo vo Lo v LIoON

mm
58
58

OO wWEWW IR
oo oo oo oo oo™

DCONMS

LPR

OAL DCONMS s ZEFP

[o2XorNo Yo e Ko N oo No2Ne e Ko NorXor o e Nor o RorNorN e e Hor RorHor oo e N e o Ko Ror N o e Nor Hor o Nop Nep i e )

DPX22S

g

v
] z
. pmma O [

e
/!
I

Norma di fabbrica

(O3

53643 ...

EUR

V1

53,65 06202
55,29 06210
55,29 06215
69,86 08202
71,74 08210
71,74 08215
71,74 08220
97,88 10202
100,00 10210
100,00 10215
100,00 10220
115,52 12202
118,45 12210
118,45 12215
118,45 12220
118,45 12230
177,95 14202
181,64 14210
181,64 14215
181,64 14220
181,64 14230
238,75 16202
241,25 16210
241,25 16215
241,25 16220
241,25 16230
241,25 16240
287,06 18202
290,00 18210
290,00 18215
290,00 18220
290,00 18230
290,00 18240
334,30 20202
337,99 20210
337,99 20215
337,99 20220
337,99 20230
337,99 20040

O
[ ]

30

— v,/f, vedi pag(g). 34+35
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WNT \ Performance

Frese in m.d.i

Frese ad elevate prestazioni

CircularLine — Frese toriche

A Rompitruciolo 0,9 x DC
A Profondita di taglio: 4 x DC

VA
4

35°
)\5-360
v=9°

ZEFP

/R

HPC

DC.; RE.js APMX DN

oowOO o 3
coococococo 3

[ QU QT Qi i i QI Qi QI G §
-P-FNNN‘I\’NQQQO
(=N NN NN N ]

-
~
o

14,

=
S
o

16,

N
ooooo
oococoo

-
oo
o

18,

-
©0 o oo
ocoo

-
=]
o

20,

[TN)
ocoo
coo

N
o
o

20,

Tw=ZzXxX=T

mm

[=X=X=X k=] SR=F=R=¥ k=) R =Y R=N Kol U ¥R =¥ K= N CR Nk K=l SR =¥ F= ) SR =¥3, F= ¥ XS KN O]

PO, O PO, O PRPWON A2 OWN P20 WN_,2ON 220N 2O 22O

mm
25
25
25
33
33
33
33
4
41
4

mm
5,8
58
58
77
7,7
77
77
9,7
9,7
9,7
9,7
1,6
1,6
1,6
11,6
1,6
13,6
13,6
13,6
13,6
13,6
15,5
15,5
1545
15,5
15,5
15,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
19,6
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5

DCONMS

LPR

OAL DCONMS; ZEFP

mm
67
67
67
76
76

123
134
134
134
134
134
134
143
143
143
143
143
143

(NSO EOEO N NSO NS NG RGNS ES NSNS NGNS NSNS N NS NSNS NSNS N NS N NS N NS NS NS N N N NS NS Né) N,

DPX22S

DRAGONSKIN

é

i
b

m
|/

Norma di fabbrica

w3
53644 ...

EUR
V1
55,53
57,16
57,16
71,74
73,62
73,62
73,62
99,78

102,02

102,02

102,02

121,50

124,53

124,53

124,53

124,53

186,31

190,11

190,11

190,11

190,11

243,75

247,54

247,54

247,54

247,54

247,54

289,35

292,49

292,49

292,49

292,49

292,49

343,09

348,08

348,08

348,08

348,08

348,08

06002
06010
06015
08002
08010
08015
08020
10002
10010
10015
10020
12002
12010
12015
12020
12030
14002
14010
14015
14020
14030
16002
16010
16015
16020
16030
16040
18002
18010
18015
18020
18030
18040
20002
20010
20015
20020
20030
20040

O
[

cuttingtools.ceratizit.com

— v/, vedi pag(g). 36+37

31



WNT \ Performance Frese in m.d.i
Frese ad elevate prestazioni

CircularLine — Frese toriche

A Rompitruciolo 1,8 x DC
A Profondita di taglio: 5x DC

- Elk J
Vs: ¥ T: J

ZEFP DLC
w @ DCONMS DRAGONSKIN
1 i

LPR ‘
i IS

Norma di fabbrica

(O T3
53641 ...

DC,; RE.s APMX LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR

mm mm mm mm mm mm V1

6,0 0,2 31 40 76 6 69,98 06002
6,0 1,0 31 40 76 6 72,10 06010
6,0 1,5 31 40 76 6 72,10 06015
8,0 0,2 4 50 86 8 82,97 08002
8,0 1,0 41 50 86 8 85,09 08010
8,0 1,5 4 50 86 8 85,09 08015
8,0 2,0 41 50 86 8 85,09 08020
10,0 0.2 51 61 101 10 114,75 10002
10,0 1,0 51 61 101 10 117,17 10010
10,0 1,5 51 61 101 10 17,17 10015
10,0 2,0 51 61 101 10 117,17 10020

120 0.2 61 7 116 12
12,0 10 61 7 116 12
12,0 15 61 7 116 12
12,0 20 61 7 116 12
14,0 02 U 82 127 14
14,0 10 U 82 127 14
14,0 15 U 82 127 14
14,0 20 U 82 127 14
16,0 02 81 93 141 16
16,0 1,0 81 93 141 16

142,01 12002
145,35 12010
145,35 12015
145,35 12020
213,01 14002
215,36 14010
215,36 14015
215,36 14020
283,71 16002
287,34 16010

16,0 15 81 93 141 16 287,34 16015
16,0 20 81 93 141 16 287,34 16020
18,0 0,2 91 103 151 18 344,87 18002
180 1,0 91 103 151 18 346,07 18010
180 15 91 103 151 18 346,07 18015
18,0 2,0 9 103 151 18 346,07 18020

200 02 102 114 164 20
200 10 102 114 164 20
200 15 102 114 164 20
200 20 102 114 164 20

400,26 20002
404,79 20010
404,79 20015
404,79 20020

AEPAEABRADDPAEARAREERARRAEREAERAEPARARDAERARAERARADEAERDDERADDNS

T w=ZXxX=T

— v,/f, vedi pag(g). 38+39
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WNT \ Performance Frese in m.d..

Dati di taglio
: i : ;e R 0 . Resistenza Sigladel  Denominazione  Sigladel  Denominazione
Sottogruppo dei materiali  Indice Comp I struttura / tr termico Nimm** [HB/HRC  materiale el . D
P11 <015%C ricotto 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 ricotto 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Acciaio non legato P1.3 bonificato 840 N/mm? / 250 HB 11191  C45E 10535 C55
P1.4 ricotto 910 N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
P1.5 bonificato 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 45520
P.21 ricotto 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 bonificato 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Acciaio a basso legante
P.2.3 bonificato 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P2.4 bonificato 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CEIHBEIIINDO (oo g fempratoerinvenuto 100N/ /300HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Acciaio per utensili
P.3.3 temprato e rinvenuto 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Acciaio resistente alla P.4.1 perlitico/ martensitico ricotto 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Coliosiony P.4.2 martensitico bonificato 1010 Nimmz /300HB 14112 X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenitico, austenitico / ferritico temprato 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Acclaioresistentealla 9 4 ustenitico bonificato 300 HB 14841 X15CINiSi25-21 14539 XINICrMoCu25-20-5
corrosione
M.3.1 austenitico / ferritico (duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitico/ ferritico 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ghisa grigia
K.1.2 perlitico (martensitico) 500 N/mm2/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritico 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Ghisa grigia sferoidale
K.2.2 perlitico 845 N/mm?/ 250 HB 0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritico 440 N/mm?/ 130 HB 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ghisa temprata
K.3.2 perlitico 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 noninvecchiabile 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Leghe di alluminio estruso
N.1.2 invecchiabile invecchiato 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 % Si, non invecchiabile 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Leghe di alluminio fuso N.2.2 <12% Si, invecchiabile invecchiato 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, non invecchiabile 440 N/mm?/130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 leghe automatiche, PB>1 % 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Ramee
leghe di rame N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronzo, ottone)
N.3.3 CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Leghe di magnesio N.4.1 magnesio e leghe di magnesio 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.4141 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X4ONiCrSi38-18
base Fe
S.1.2 invecchiato 950 N/mm?/ 280 HB 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
_ Leghe S.24 ricotto 840 N/mm?/250 HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
resistenti al calore
S S.2.2 base Nioppure Co invecchiato 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 colato 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Leghe di titanio S.3.2 leghealfaebeta invecchiato 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 leghe beta 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
A, temprato e rinvenuto 46-55 HR
HA4 p ©
HA.2 temprato e rinvenuto 56-60 HRC
Acciaio temprato
H HA.3 temprato e rinvenuto 61-65 HRC
HA.4 temprato e rinvenuto 66-70 HRC
Ghisa bianca H.21 colato 400 HB
Ghisa temprata H.31 temprato e rinvenuto 55 HRC

* Resistenza alla
trazione

w
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WNT \ Performance Frese in m.d.i
Dati di taglio

Dati di taglio — CircularLine — CCR-VA, esecuzione lunga 3xDC

Esecuzione lunga 53643 ...
2 @ DC (mm) =
(=2
£ 6 8 10 12
= o
£ E 3 a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
T ‘® © 005xDC 01xDC 015xDC | 005xDC 01xDC 015xDC | 005xDC 01xDC 015xDC | 005xDC 01xDC 015xDC p
= g o m m m m
> = c f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm)

200 45 009 007 005 0021 011 008 007 0026 014 010 008 003 016 041 009 0,035
180  45° 009 007 005 0021 011 008 007 002 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
160  45° 009 007 005 0021 01 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
160  45° 009 007 005 0020 04 008 007 0026 014 010 008 0031 016 011 009 0,035
160  45° 009 007 005 0021 0M 008 007 002 044 010 008 0031 016 011 009 0035

85 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
85 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
65 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
65 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
65 40° 005 003 003 0010 006 004 004 0014 008 005 004 0017 009 006 005 0,021
160 40° 006 004 004 0014 008 006 005 0018 010 007 006 0023 012 009 007 0,028
120 40° 006 004 004 0014 008 006 005 0018 010 007 006 0023 012 009 007 0,028

[e]
@) La profondita di taglio corrisponde alla lunghezza del tagliente

w
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WNT \ Performance Frese in m.d.i.
Dati di taglio
53643 ... ® 17 scelta
O idoneo
@ DC (mm) = w ®
14 16 18 20 =
a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, % £ g &
g 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC hm 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC hm 0,056xDC 0,4xDC 0,5xDC hm 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC hm % § é E
2 £, (mm) £, (mm) f, (mm) £, (mm) | = |26
018 013 010 0,040 019 013 011 0,042 0,20 014 012 0,045 0,21 015 0,12 0,047 [}
018 013 010 0,040 019 043 011 0042 020 014 012 0045 021 015 012 0,047 ®
018 013 010 0,040 019 043 011 0042 020 014 012 0045 021 015 012 0,047 ®
018 013 010 0040 019 043 011 0042 020 014 012 0045 021 015 012 0047 @
018 013 010 0,040 019 013 011 0,042 020 014 012 0045 0,21 015 012 0,047 ®
011 008 006 0024 01 008 007 002 012 009 007 0027 013 009 008 0029 @
011 008 006 0024 011 0,08 0,07 0,026 012 009 007 0027 013 009 008 0,029 ()
011 008 006 0024 011 0,08 0,07 0,026 012 009 007 0027 013 009 008 0,029 [}
011 008 006 0024 011 0,08 0,07 0,026 012 009 007 0027 013 009 0,08 0,029 ®
011 008 006 0024 011 0,08 007 0026 012 009 007 0027 013 009 008 0,029 ()
015 010 0,08 0,033 o016 011 0,09 003 017 012 010 0,037 0418 012 010 0,040 ®
015 010 0,08 0,033 o016 011 0,09 003 017 012 010 0,037 0418 012 010 0,040 [}
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WNT \ Performance Frese in m.d.i
Dati di taglio

Dati di taglio — CircularLine — CCR-VA, esecuzione extralunga 4xDC

Esecuzione 53 644
extralunga
2 @ DC (mm) =
g 6 8 10 12 14
= o
£ E 3 a, a, g 2 & 2 & 2 & g
T ‘® © 005xDC 01xDC  p  005xDC 01xDC p  005xDC 01xDC p  005xDC 01xDC p  005xDC 01xDC
= g o m m m m m
> = c f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm)

170 45° 004 003 0009 005 004 0011 006 005 0014 008 005 0017 009 006 0020
150  45° 004 003 0009 005 004 0011 006 005 0014 008 005 0017 009 006 0,020
125  45° 004 003 0009 005 004 0011 006 005 0014 008 005 0017 009 006 0,020
125  45° 004 003 0009 005 004 0011 006 005 0014 008 005 0017 009 006 0,020
125  45° 004 003 0009 005 004 0011 006 005 0014 008 005 0017 009 006 0,020

75 40° 0,03 002 0007 004 003 0009 005 004 0011 006 004 0014 007 005 0016
75 40° 003 002 0007 004 003 0009 005 004 0011 006 004 0014 007 005 0016
55 40° 003 002 0007 004 003 0009 005 004 0011 006 004 0014 007 005 0016
55 40° 0,03 002 0007 004 003 0009 005 004 0011 006 004 0014 007 005 0016
55 40° 003 002 0007 004 003 0009 005 004 0011 006 004 0014 007 005 0016
140 40° 003 002 0007 004 003 0009 005 004 0011 006 004 0014 007 005 0016
105 40° 003 002 0007 004 003 0009 005 004 0011 006 004 0014 007 005 0016

[e]
@) La profondita di taglio corrisponde alla lunghezza del tagliente

w
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WNT \ Performance Frese in m.d.i.
Dati di taglio

53644 .. ® 17 scelta
O idoneo
@ DC (mm) = D o
16 18 20 2| E
[} o N
a, a, a, a, a, a, s g g :lu’
§ 0,05xDC 0,1xDC hm 0,06xDC 0,1xDC i 0,06xDC 0,1xDC him % : g E
2 £, (mm) £, (mm) £, (mm) E & &£
- rrr r ¢ . r r |
- |
AR I A A R O A T R N
- |
- |
- o r |
A I ) A R O I N R D
- o r |
- r o r |
- |
-+ {1 ¢ @ Fr @ [ |
- o r |
P41 040 007 0022 010 007 0023 0t 008 00%4 e
P42 010 007 0022 010 007 0023 0M1 008 0024 e
Ma11 010 0,07 0,022 010 007 0023 011 008 0,024 °
M.214 010 007 0022 010 0,07 0,023 021 0,08 0,024 °
M.31 010 007 0022 010 0,07 0,023 0211 0,08 0,024 [ )

KA1
KA.2
K.241
K.2.2
K.341
K.3.2
N1
N.1.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.441

s41 007 005 0017 008 006 0018 008 006 0019 @
§12 007 005 0017 008 006 0018 008 006 0019 e
s.24 007 005 007 008 006 0018 008 006 0019 e
§22 007 005 0017 008 006 0018 008 006 0019 e
§.23 007 005 0017 008 006 0018 008 006 0019 e
§.31 007 005 0017 008 006 0018 008 006 0019 e
§32 007 005 0017 008 006 0018 008 006 0019 e
$.3.3
HAA
HA.2
HA3
HA.4
H.21
H.31
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WNT \ Performance

Frese in m.d.i.

Dati di taglio
Dati di taglio — CircularLine — CCR-AL, esecuzione extralunga 5xDC
Esecuzione 53641 ...
extralunga
2 @ DC (mm) =
£ 6 8 10 12
c o
g £ 3 a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
E g ﬂs-’- 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC hm 01xDC 0,2xDC 0,3xDC hm 0,4xDC 0,2xDC 0,3xDC hm 0,4xDC 0,2xDC 0,3xDC hm
= 2= £, (mm) £, (mm) £, (mm) f, (mm)
300 60° 030 021 018 0096 035 025 020 0111 040 028 023 0126 045 031 026 0141
300 60° 030 021 018 0096 035 025 020 0111 040 028 023 0126 045 031 026 0141
300 60° 030 021 018 0096 035 025 020 0111 040 028 023 0126 045 031 026 0141
300 60° 030 021 018 0096 035 025 020 0111 040 028 023 0126 045 031 026 0141
265  60° 030 021 018 0096 035 025 020 0111 040 028 023 0126 045 031 026 0141
265  60° 030 021 018 0096 035 025 020 0111 040 028 023 0126 045 031 026 0141
265  60° 030 021 018 0096 035 025 020 0111 040 028 023 0126 045 031 026 0141
190  60° 030 021 018 009 035 025 020 0411 040 028 023 0126 045 031 026 0,141

[e]
@) La profondita di taglio corrisponde alla lunghezza del tagliente

w

8

[e]
@) Angolo di penetrazione per la fresatura a rampa e la fresatura
elicoidale = 4°
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WNT \ Performance Frese in m.d.i.

Dati di taglio
53641 .. ® 17 scelta
O idoneo
@ DC (mm) = s ®
14 16 18 20 @ |5
[} o N
a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, s S g 2
g 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC hm 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC hm 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC hm 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC hm % : g £
2 £, (mm) f, (mm) £, (mm) £, (mm) 5 & &€
- -t rr 0
AN N N A (N N U N N (N D N
[ T e e v s s sy
AN N N N N N N (N D N
AN NN N N (N N N N N (N DN N
AN N N A N (N N N N (O DN N
[ T e e e s s sy e
ANEEEEEN N N (N N N (N DN N
AN N N A N (N N N (N DN N
EEEINN N N A (N N N N N (N DO N
[ T e e e s s sy
AN NN N A A (N N N N (N DN N
RN N N N A (N N N (N DN N
1 ! /  {  + t  J+  rrr rr | |
M.11
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2

N11 049 035 029 0156 052 037 030 0164 054 038 031 0171 057 040 033 0,179
N12 049 035 029 015 052 037 030 0164 054 038 031 04171 057 040 033 0179
N.21 049 035 029 0415 052 037 030 0164 054 038 031 04171 057 040 033 0,179
N22 049 035 029 0156 052 037 030 0164 054 038 031 0171 057 040 033 0179
N23 049 035 029 0156 052 037 030 0164 054 038 031 0171 057 040 033 0179
N34 049 035 029 015 052 037 030 0164 054 038 031 04171 057 040 033 0,179
N3.2 049 035 029 0156 052 037 030 0164 054 038 031 0171 057 040 033 0,179
N33 049 035 029 015 052 037 030 0164 054 038 031 0171 057 040 033 0,179
N.441
S44
S.41.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341
$.3.2
$.3.3
HAA
HA.2
HA3
HA.4
H.21
H.31

® 6 0606 0 0 00
O O OO0 OO0 O0OO0

cuttingtools.ceratizit.com 39


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Frese ad inserti

Sistema MaxiMill 274-04/-09

OFHT / SFHT
Denominazione IC D1 L BS
mm mm mm mm
OFHT 0403.. 9,52 3,35 3,94 -
SFHT 0903.. 9,80 3,35 9,00 2,25
OFHT 0504.. 12,70 4,80 4,50 -
SFHT 1204.. 12,70 4,80 12,70 1,42
OFHT / SFHT
1SO RE
mm

040305FN 05
050410FN 1,0
0903AFFR 1,0

1204AFFR 1,0

ITI®WZXZ T

4,76

=T =T
-F10 -F10
CTPX715 CTPX715
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
OFHT SFHT
51122.. 51123..
EUR EUR
1B/61 1B/61
22,57 00502
25,81 01002
21,55 01502
25,81 02502
o o
o o
° °
° °
o o

40
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CERATIZIT \ Performance

Frese ad inserti

Sistema MaxiMill 270 / 272

SDHT

Denominazione IC D1 L BS
mm mm mm mm
SDHT 0903.. 9,52 34 9,52 1,68
SDHT 1204.. 12,70 55 12,70 1,74
SDHT
1SO RE
mm

0903AEFN 1,0

1204AEFN 0,2

I WZXZ T

mm
3,18
4,76

-F10
CTPX715

DRAGONSKIN

()

SDHT
51160 ...

EUR
1A/90
21,55 02002

23,53 02502

Ce®e®OO0

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frese ad inserti

Sistema MaxiMill 491-09

Denominazione IC L S D1 &
mm mm mm mm
SNHU 09T3.. 9,15 9,15 3,70 3,85 o
SNHU 1204.. 12,20 12,20 5,00 4,40 e
s
[ NEW | [ NEW |
-F10 -F10
CTPX715 CTPX715
Divionsay
SNHU SNHU
51118... 51101..
ISO RE EUR EUR
mm 1B/61 1B/61
09T308FR 0,8 30,15 00802
120408FR 0,8 36,83 00802
P (@] (@]
M o o
K ° °
N [ ] [ ]
S o) o
H
42
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CERATIZIT \ Performance

Frese ad inserti

Sistema MaxiMill 211-11

XDHT

Denominaziol

ne

XDHT 11T302..
XDHT 11T304..
XDHT 11T308..
XDHT 11T312..
XDHT 11T316..
XDHT 11T320..
XDHT 11T325..
XDHT 11T332..
XDHT 11T340..
XDHT 11T350..

XDHT

ISO

11T302FR
11T304FR
11T308FR
1T312FR
11T316FR
11T320FR
11T325FR
11T332FR
11T340FR
11T350FR

ITw=ZXxX=ZT

RE
mm
0,2
0,4
0,8
1,2
1,6
2,0
2,5
32
4,0
5,0

mm
10,6
10,6
10,6
10,6
10,6
10,6
10,6
10,6
10,6
10,6

BS
mm

1,8
14
14
14
14
14
0,8

IC

-F10
CTPX715

XDHT
51155 ...

EUR

1A/90

23,00 00202
23,00 00402
23,00 00802
23,00 01202
23,00 01602
23,00 02002"
23,00 02502
23,00 03202"
23,00 04002"
23,00 05002

o

O ® @O

1)  Perinserti con un raggio di punta maggiore di 1,6 mm il corpo fresa va modificato.
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CERATIZIT \ Performance Sistema Mol 490

Denominazione IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
SDHT 09T3.. 9,52 44 9,52 2,5 3,97
SDHT 1205.. 12,70 55 12,70 2,2 5,00
[ NEW | [ NEW |
-F10 -F10
CTPX715 CTPX715
DRACONSKN
SDHT SDHT
51125.. 51161..
1SO RE EUR EUR
mm 1A/90 1A/90
09T308FR 0,8 21,55 00802
120508FR 0,8 25,81 00802
P (e} (@)
M [0) le)
K [} [ )
N ) )
S 0) le)
H

44

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill HSC / HPC

XDHT
Denominazione IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDHT 190402.. 9,52 4,65 19 2 4,76 °
XDHT 190404.. 9,52 4,65 19 2 4,76 B
XDHT 190408.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190412.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190416.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190420.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190425.. 9,52 4,65 19 14 4,76
XDHT 190432.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHT 190440.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHT 190450.. 9,52 4,65 19 - 4,76
XDHT
[ NEW |
-F10
CTPX715
DRAGONSKIN
XDHT
51159 ...
ISO RE EUR
mm 1A/90
190402FR 0,2 35,89 00202
190404FR 04 35,89 00402
190408FR 0,8 35,89 00802
190412FR 1,2 35,89 01202
190416FR 16 35,89 01602
190420FR 2,0 35,89 02002
190425FR 2,5 35,89 02502
190432FR 3,2 35,89 03202
190440FR 4,0 35,89 04002
190450FR 5,0 35,89 05002"
P )
M le)
K )
N )
S le)
H

1)  Perinserti con un raggio di punta maggiore di 4,0 mm il corpo fresa va modificato.
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill 242

Denominazione IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
LDFT 150408.. 9,52 44 15 1,2 4,76
[ NEW |
-F10
CTPX715
IDRAGONSKIN
LDFT
51157 ...
1SO RE EUR
mm 1A/90
150408FR 0,8 25,54 00802
P (e}
M @)
K )
N )
S (¢)
H
46
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Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 251/ 251 RS

Denominazione IC D1 S
mm mm mm
RPHX 10T3.. 10 34 397 © ﬁ 5
RPHX 1204.. 12 44 476 )
RPHX 1605.. 16 55 5,56 =
S
RP.X 10T3../ RPX 1204.. | RPX
1605.. /| RPNX 2006..
[ NEW |
-F10
CTPXT15
DRAGONSKIN
RPHX

51 156 ...
IS0 EUR

1A/90
10T3M8FN 1979 02002
1204M8FN 21,95 02502
1605M8FN 29.95 03002
P o
M o
K °
N °
S o
H
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill 210

Denominazione IC D1 L BS S e
mm mm mm mm mm
APHT 1003.. 6,65 2,8 10,8 1,7 3,50
[ NEW |
-27P
CTPX715
IDRAGONSKIN
APHT
51158 ...
1SO RE EUR
mm 1A/90
100302FR 0,2 25,95 00202
100304FR 04 25,95 00402
B (e}
M @)
K )
N )
S (0]
H
48

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance Bes‘? ad inserti
ati di taglio

Dati di taglio

: CTPX715
Sottogruppo dei materiali  Indice Nlm'r!neis*llshegﬁ-mc % %
P14 420 N/mm?/ 125 HB 240 130
PA.2 640 N/mm?/190 HB 200 120
Acciaio non legato P1.3 840 N/mm?/250 HB 170 100
PA.4 910 Nimm?/270 HB 160 100
P.A.5 1010 N/mm?/300 HB 140 90
P.21 610 N/mm?/ 180 HB 210 120
P.2.2 930 Nimm?/275HB 150 100
P Acciaio a basso legante
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 140 90
P.2.4 1200 N/mm?/ 375 HB 100 70
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 120 90
Acciaio ad alto legante e 2
Acciaio per utensili P.3.2 1100 Nimn*/300 HB 100 80
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB 90 70
Acciaio resistentealla P41 680 N/imm?/200HB 120 90
corrosione P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 110 90
M.1.1 610 N/mm?/180 HB 120 100
Acciaio resistente alla
M corrosione M.2.1 S 110 90
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 120 100
K.1.4 350 N/mm?/ 180 HB 320 190
Ghisa grigia
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 170 100
K.2.1 540 N/mm?/ 160 HB 210 130
K Ghisa grigia sferoidale
K.2.2 845N/mm?/250 HB 140 90
K.3.1 440 N/mm?/130 HB 200 120
Ghisa temprata
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 170 100
N.141 60 HB 1500
Leghe di alluminio estruso
N.1.2 340 N/mm?/100 HB 1000
N.21 250 N/mm?/ 75 HB 1100
Leghe di alluminio fuso ~ N.2.2 300 N/mm?/90 HB 1000
N N.2.3 440 Nimm?/130 HB 280
N.3.1 375N/mm?/ 110 HB 350
Rame e
leghe di rame N.3.2 300 N/mm2/90 HB 350
(bronzo, ottone)
N.3.3 340 N/mm2/ 100 HB 320
Leghe di magnesio N.4.41 70HB 320
S.1.1 680 N/mm2/200 HB 60
S.1.2 950 N/mm?/280 HB 50
Legh 2
resiste:tgi'arcalore $.21  840Nimm?/250 HB 30
S $.2.2 1180 N/mm?/350 HB 20
$.2.3 1080 N/mm?/320 HB 20
S.341 400 N/mm? 60
Leghe di titanio S.3.2 1050 N/mm?/ 320 HB 40
S.3.3 1400 Nimm?/ 410 HB 30
HAA1 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC
Acciaio temprato
H HA.3 61-65HRC
H1.4 66-70 HRC
Ghisa bianca H.21 400 HB
Ghisa temprata H.31 55 HRC

*Resistenza alla
trazione

(¢}
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina. |
valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. £20% a seconda dell'impiego.
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

Consigli applicativi— MaxiMill — Slot-SX

A | seguenti componenti sono necessari per poter lavorare con l'utensile;

Chiave per montaggio

Scanalatura

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:

Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct @
Cooling

K=90°

Denominazione

ASLOT.80.R.6.13.DC-SX2
ASLOT.80.R.6.13.DC-SX3
ASLOT.80.R.4.13.DC-SX4

ASLOT.80.R.4.13.DC-SX5

Parti di ricambio
per codice n.
50 383 08002
50 383 08003
50 383 08004
50 383 08005

DC
mm
80
80
80

80

cw
mm

CDX DCONMS ,; DHUB

mm
23

23

23

23

Frese per scanalatura e taglio

mm
13

DHUB
. DCONMS
<
o
T TIIT T
CcDX b=
o
DC
OAL ZEFP Inserto
mm  mm
32 1,65 6 SXE2..
32 2,50 6 SXE3..
32 3,50 4 SXE4 ..
32 4,50 4 SXES5..

Tipo di attacco
AD.SLOT.13...
AD.SLOT.13...
AD.SLOT.13...

AD.SLOT.13...

Attacco per fresa per
scanalatura (PDF p 50)

|

Vite di fissaggio

50 950 ...

EUR

2A/28

4,93 00100
4,93 00100
4,93 00100
4,93 00100

IET
50 383 ...

EUR
2B/40

534,99 08002

534,99 08003

534,99 08004

534,99 08005

B

Espulsore SX

70950 ...

EUR
2A/28
29,74
29,74
30,34
30,34

836
836
837
837

0]
@ ) Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sisterna Maxihim Slof.ox

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct @
Cooling DHUB

B DCONMS
K = 90° )
i o -:_:{
CDX B
[&]
DC
50 384 ...
Denominazione DC CW CDX DCONMS, DHUB OAL ZEFP Inserto Tipo di attacco EUR
mm mm mm mm mm mm 2B/40
ASLOT.100.R.8.22.DC-SX2 100 2 29 22 40 1,65 8 SXE2.. AD.SLOT.22... 713,32 10002
ASLOT.100.R.8.22.DC-SX3 100 3 29 22 40 2,50 8 SXE3.. AD.SLOT.22... 713,32 10003
ASLOT.100.R.6.22.DC-SX4 100 4 29 22 40 3,50 6 SXE4 .. AD.SLOT.22... 713,32 10004
ASLOT.100.R.6.22.DC-SX5 100 5 29 22 40 4,50 6 SXE5 .. AD.SLOT.22... 713,32 10005
ASLOT.100.R.4.22.DC-SX6 100 6 29 22 40 5,40 4 SXES6 .. AD.SLOT.22... 713,32 10006
L
Vite di fissaggio Espulsore SX
50950.. 70950...
Parti di ricambio EUR EUR
per codice n. 2A/28 2A/28
50 384 10002 4,93 00100 29,74 836
50 384 10003 493 00100 29,74 836
50 384 10004 4,93 00100 30,34 837
50 384 10005 4,93 00100 30,34 837
50 384 10006 4,93 00100 30,34 837

(e}
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct @
Cooling DHUB

cw

. DCONMS
K=90° g
DC
Denominazione DC CW CDX DCONMS,, DHUB OAL
mm  mm  mm mm mm  mm
ASLOT.125.R10.22.DC-SX2 125 2 30 22 40 1,65
ASLOT.125.R.10.22.DC-SX3 125 3 30 22 40 250

Parti di ricambio
per codice n.
50 385 12502
50 385 12503

50 385 ...

EUR
2B/40
891,65 12502

891,65 12503

o —

Espulsore SX

70950 ...
EUR
2A/28

29,74 836
29,74 836

o)
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sisterna Maxihim Slof.ox

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct @
Cooling DHUB

. DCONMS
K = 90° 5
T T : T [
‘ cDX | =
[——— O
DC
50 386 ...
Denominazione DC CW CDX DCONMS,, DHUB OAL ZEFP Inserto Tipo di attacco EUR
mm mm mm mm mm mm 2B/40

ASLOT.125.R.10.32.DC-SX2 125 2 30 32 63 1,65 10 SXE2.. AD.SLOT.32... 891,65 12502
ASLOT.125.R.10.32.DC-SX3 125 3 30 32 63 2,50 10 SXE3.. AD.SLOT.32... 891,65 12503
ASLOT.125.R.8.32.DC-SX4 125 4 30 32 63 3,50 8 SXE4 .. AD.SLOT.32... 891,65 12504
ASLOT.125.R.8.32.DC-SX5 125 5 30 32 63 4,50 8 SXE5.. AD.SLOT.32... 891,65 12505
ASLOT.125.R.8.32.DC-SX6 125 6 30 32 63 5,40 8 SXES6 .. AD.SLOT.32... 891,65 12506

L

Vite di fissaggio Espulsore SX

50950.. 70950...
Parti di ricambio EUR EUR
per codice n. 2A/28 2A/28
50 386 12502 509 00200 29,74 836
50 386 12503 509 00200 29,74 836
50 386 12504 509 00200 30,34 837
50 386 12505 509 00200 30,34 837
50 386 12506 509 00200 30,34 837

(e}
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct @
Cooling DHUB

. DCONMS
K =90° g i
o T T T U5 | — 1
CDX =
o
DC
Denominazione DC CW CDX DCONMS,, DHUB OAL ZEFP Inserto Tipo di attacco
mm mm mm mm mm mm
ASLOT.160.R.12.32.DC-SX2 160 2 39 32 63 1,65 12 SXE2.. AD.SLOT.32...
ASLOT.160.R.12.32.DC-SX3 160 3 39 32 63 2,50 12 SXE3.. AD.SLOT.32...

Parti di ricambio
per codice n.
50 387 16002
50 387 16003

50 387 ...

EUR
2B/40
1.007,04 16002

1.007,04 16003

mwe={ - —

Vite di fissaggio Espulsore SX

50950.. 70950...
EUR EUR
2A/28 2A/28

5,09 00200 29,74 836
5,09 00200 29,74 836

o)
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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CERATIZIT \ Performance

Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct @
Cooling DHUB

., DCONMS
K = 90° 3
o — T i T —

CDX | =2
[&]

DC
Denominazione DC CW CDX DCONMS,, DHUB OAL ZEFP Inserto

mm mm mm mm mm mm
ASLOT.160.R.12.40.DC-SX2 160 2 39 40 80 1,65 12 SXE2..
ASLOT.160.R.12.40.DC-SX3 160 3 39 40 80 2,50 12 SXE3..
ASLOT.160.R.10.40.DC-SX4 160 4 39 40 80 3,50 10 SXE4 ..
ASLOT.160.R.10.40.DC-SX5 160 5 39 40 80 4,50 10 SXE5 ..
ASLOT.160.R.10.40.DC-SX6 160 6 39 40 80 5,40 10 SXES6 ..

Tipo di attacco
AD.SLOT.40...SK
AD.SLOT.40...SK
AD.SLOT.40...SK
AD.SLOT.40...SK

AD.SLOT.40...SK

50 388 ...
EUR

2B/40

1.007,04 16002
1.007,04 16003
1.007,04 16004
1.007,04 16005

1.007,04 16006

B

Vite di fissaggio Espulsore SX
50950.. 70950...
Parti di ricambio EUR EUR
per codice n. 2A/28 2A/28
50 388 16002 18,36 00300 29,74 836
50 388 16003 18,36 00300 29,74 836
50 388 16004 18,36 00300 30,34 837
50 388 16005 18,36 00300 30,34 837
50 388 16006 18,36 00300 30,34 837
@)
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sisterna Maxihim Slof.ox

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct @
Cooling DHUB

., DCONMS
K=90° 5 D
I I T i T  — -
CDX B
o
DC
50 389 ...
Denominazione DC CW CDX DCONMS,, DHUB OAL ZEFP Inserto Tipo di attacco EUR
mm mm mm mm mm mm 2B/40

ASLOT.200.R.16.40.DC-SX2 200 2 59 40 80 1,65 16 SXE2.. AD.SLOT.40...SK 1.342,72 20002
ASLOT.200.R.16.40.DC-SX3 200 3 59 40 80 2,50 16 SXE3.. AD.SLOT.40...SK 1.342,72 20003
ASLOT.200.R.14.40.DC-SX4 200 4 59 40 80 3,50 14 SXE4 .. AD.SLOT.40...SK 1.342,72 20004
ASLOT.200.R.14.40.DC-SX5 200 5 59 40 80 4,50 14 SXE5.. AD.SLOT.40...SK 1.342,72 20005
ASLOT.200.R.14.40.DC-SX6 200 6 59 40 80 5,40 14 SXES6 .. AD.SLOT.40...SK 1.342,72 20006

[

Vite di fissaggio Espulsore SX

50950.. 70950...
Parti di ricambio EUR EUR
per codice n. 2A/28 2A/28
50 389 20002 18,36 00300 29,74 836
50 389 20003 18,36 00300 29,74 836
50 389 20004 18,36 00300 30,34 837
50 389 20005 18,36 00300 30,34 837
50 389 20006 18,36 00300 30,34 837

(e}
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:

Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

Direct

\Z

Cooling

K=90°

Denominazione

ASLOT.250.R.20.40.DC-SX3
ASLOT.250.R.18.40.DC-SX4
ASLOT.250.R.18.40.DC-SX5

ASLOT.250.R.18.40.DC-SX6

1)  Non disponibile a magazzino

DC
mm
250
250
250

250

Ccw
mm

DHUB
y DCONMS
< - iy
o Io o -! ; -! T | -
CDX B
o
DC
CDX DCONMS,; DHUB OAL ZEFP Inserto
mm mm mm mm
84 40 80 2,5 20 SXE3..
84 40 80 35 18 SXE4 ..
84 40 80 45 18 SXE5 ..
84 40 80 54 18 SXE6 ..

Tipo di attacco
AD.SLOT.40...ZK
AD.SLOT.40...ZK
AD.SLOT.40...ZK

AD.SLOT.40...ZK

50 380 ...
EUR

2B/40
2.360,25 25003
2.360,25 25004
2.361,30 25005

3.126,02 25006"

= - —
Vite di fissaggio Espulsore SX
50950... 70950...
Parti di ricambio EUR EUR
per codice n. 2A/28 2A/28
50 380 25003 18,36 00400 29,74 836
50 380 25004 18,36 00400 30,34 837
50 380 25005 18,36 00400 30,34 837
50 380 25006 18,36 00400 30,34 837
o)
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

| @
DHUB
B DCONMS
o
o -< o -! ‘-!\I‘-I | -
CDX b=
o
DC
Denominazione DC CW CDX DCONMS,, DHUB OAL ZEFP Inserto
mm mm  mm mm mm mm
ASLOT.250.R.20.40-SX3 250 3 84 40 80 2,5 20 SXE3..
ASLOT.250.R.18.40-SX4 250 4 84 40 80 35 18 SXE4 ..
ASLOT.250.R.18.40-SX5 250 5 84 40 80 45 18 SXE5 ..
ASLOT.250.R.18.40-SX6 250 6 84 40 80 54 18 SXES6 ..

1)  Non disponibile a magazzino

Parti di ricambio
per codice n.
50 390 25003
50 390 25004
50 390 25005
50 390 25006

Tipo di attacco
AD.SLOT.40...ZK
AD.SLOT.40...ZK
AD.SLOT.40...ZK

AD.SLOT.40..ZK

50390 ...
EUR

2B/40
1.615,46 25003
1.615,46 25004
1.615,46 25005

2.412,70 25006"

q E—
Vite di fissaggio Espulsore SX
50950.. 70950...
EUR EUR

2A/28 2A/28

18,36 00400 29,74 836
18,36 00400 30,34 837
18,36 00400 30,34 837
18,36 00400 30,34 837

o)
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Frese a disco senza chiave di montaggio, senza viti di fissaggio

k=90° @

DHUB
y DCONMS
<
O L
‘ CDX z
e O
DC
Denominazione DC CW CDX DCONMS,, DHUB OAL ZEFP Inserto Tipo di attacco
mm mm  mm mm mm mm
ASLOT.315.R.22.40-SX4 315 4 115 40 80 35 22 SXE4 .. AD.SLOT.40...ZK
ASLOT.315.R.22.40-SX5 315 5 115 40 80 45 22 SXE5 .. AD.SLOT.40...ZK
ASLOT.315.R.22.40-SX6 315 6 115 40 80 54 22 SXES6 .. AD.SLOT.40...ZK

1) Non disponibile a magazzino

per codice n.
50 391 31504
50 391 31505
50 391 31506

50 391 ...
EUR
2B/40
1.804,28 31504
1.804,28 31505

3.126,02 31506"

el -—
Vite di fissaggio Espulsore SX
50950.. 70950...
Parti di ricambio EUR EUR
2A/28 2A/28
18,36 00400 30,34 837
18,36 00400 30,34 837
18,36 00400 30,34 837
o)
@ Per attacchi per frese per scanalatura vedere pagina 60
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Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Attacco per fresa per scanalatura Slot-SX

La fornitura comprende:
Attacco per fresa per scanalatura comprese viti di fissaggio

P OAL
m LB

]
1
=
LT
Dconms

BD
DCONWS

Denominazione DCONMS DCONWS: DHUB LB OAL BD
mm mm mm mm mm mm
AD.SLOT.13.32.A16 16 13 38 35 37,5 32
AD.SLOT.22.40.A22 22 22 48 85 375 40
AD.SLOT.32.63.A27 27 32 58 45 47,5 63
AD.SLOT.40.80.A32.SK 32 40 78 55 57,5 80
AD.SLOT.40.80.A32.ZK 32 40 78 55 57,5 80
Vite di fissaggio
50 950 ...
Parti di ricambio EUR
per codice n. 2A/28
5039501300 4,93 00100
50 395 02200 4,93 00100
50 395 03200 5,09 00200
50 395 04000
50 395 04100
60

Vite di fissaggio

50950 ...

EUR
2A/28

18,36 00400

50 395 ...

EUR

2E/45

167,00 01300
171,41 02200
187,14 03200
237,07 04000
237,07 04100

i

Vite di fissaggio Vite power

50950.. 70950...

EUR EUR
2A/28 2A/28

14,22 151
18,36 00300
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Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sisterna Maxihi Slot.ox

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX con attacco filettato

La fornitura comprende:
Fresa per scanalatura con attacco filettato senza chiave di montaggio

Direct g? THSZMS
Cooling : ’

DCONMS
K=90° ff:ji

« DRVS : BD
5 L:l i o
1 CDX ;T
50 392 ...
Denominazione DC CW CDX DCONMS THSZMS LF BD LPR DRVS ZEFP Inserto EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm 2B/40
GSLOT.63.R.4.M10.DC-SX2 63 2 21 10,5 M10 1,65 19 18 15 4 SXE2.. 618,91 06302
GSLOT.63.R.4.M10.DC-SX3 63 3 21 10,5 M10 2,50 19 18 15 4 SXE3.. 618,91 06303
I —
Espulsore SX
70950 ...
Parti di ricambio EUR
per codice n. 2A/28
50 392 06302 29,74 836
50 392 06303 29,74 836

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX con attacco filettato

La fornitura comprende:
Fresa per scanalatura con attacco filettato senza chiave di montaggio

Direct g? THSZMS
Cooling

|
[
f

k=90° === oconws

- DRVS ‘ BD
N0y i
|
‘ \ S
> [ NEW |
50 393 ...
Denominazione DC CW CDX DCONMS THSZMS LF BD LPR DRVS ZEFP Inserto EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm 2B/40
GSLOT.80.R.6.M16.DC-SX2 80 2 23 17 M16 1,65 32 20 24 6 SXE2.. 776,26 08002
GSLOT.80.R.6.M16.DC-SX3 80 3 23 17 M16 2,50 32 20 24 6 SXE3.. 776,26 08003
GSLOT.80.R.4.M16.DC-SX4 80 4 23 17 M16 3,50 32 20 24 4 SXE4 .. 776,26 08004

o

Espulsore SX
70950 ...
Parti di ricambio EUR
per codice n. 2A/28
50 393 08002 29,74 836
50 393 08003 29,74 836
50 393 08004 30,34 837
61
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CERATIZIT \ Performance

Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Fresa per scanalatura Slot-SX con attacco filettato

La fornitura comprende:

Fresa per scanalatura con attacco filettato senza chiave di montaggio

Direct

\Z

Cooling

K=90°

Denominazione
GSLOT.100.R.8.M16.DC-SX2
GSLOT.100.R.8.M16.DC-SX3

GSLOT.100.R.6.M16.DC-SX4

Parti di ricambio
per codice n.
50 394 10002
50394 10003
50 394 10004

DC
mm
100
100

100

Ccw
mm

CDX
mm
33
33

33

THSZMS

g DCONMS

- DRVS I BD
g o =P
[
= o

f CDX
b
DCONMS THSZMS LF BD LPR
mm mm  mm  mm
17 M16 1,65 32 20
17 M16 2,50 32 20
17 M16 3,50 32 20

2
[&]
DRVS ZEFP
mm
24 8
24 8
24 6

Inserto

SXE2..

SXES..

SXE4 ..

50394 ...

EUR
2B/40
923,12 10002

923,12 10003

923,12 10004

Yo —

Espulsore SX

70950 ...

EUR
2A/28

29,74 836
29,74 836
30,34 837

o)
@) | mandrini adatti per frese con attacco filettato sono disponibili nel nostro catalogo sulle Tecnologie di bloccaggio — capitolo 16 Attacchi fissi, rotanti e accessori
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Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill Slot-SX

Inserto SX
B\ -F2
A CTP1340
F M R

70 346 ...
Denominazione CW .50 RE ..00s PDPT per portautensile EUR
mm mm  mm 1C/72
SX E2.00 N 0.20 2 02 15 -SX2 20,53 622
SXE3.00 N 0.30 3 03 20 -SX3 22,07 623
SX E4.00 N 0.40 4 04 25 -SX4 23,34 624
P )
M )
K @)
N ¢)
S )
H
Inserto SX
“ -M1 -M1
H CTCP335 CTP1340
S
[o]e]=] [ofe]x

[ [l gl

+ 0,10 mm ‘ ‘ ‘
< @
[4p) ~
5 30 &
RE

70342.. 70342..

Denominazione IH  CW..o05 RE 4005 per portautensile EUR EUR
mm mm 1C/72 1C/72

SX E2.00 N 0.20 N 2 0,2 -SX2 13,76 52200 13,76 622

SX E3.00 N 0.20 N 8 0,2 -SX3 14,65 523 14,65 623

SX E4.00 N 0.30 N 4 0,3 -SX4 15,44 524 15,44 624

SX E5.00 N 0.30 N 5 0,3 -SX5 16,44 52500 16,44 625

SX E6.00 N 0.40 N 6 04 -SX6 17,73 52600 17,73 626
P ) )
M o )
K ) 0
N [e)
S )
H
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Frese ad inserti
CERATIZIT \ Performance Sisterma MaxiMl Siotox

Inserto SX

70 349 ...
Denominazione CW, .0, RE ..00s PDPT per portautensile EUR
mm mm  mm 1C/72
SX E2.00 N 0.20 2 02 20 -SX2 16,33 122
SX E3.00 N 0.30 8 03 25 -SX3 17,48 123
SX E4.00 N 0.40 4 04 30 -SX4 18,50 124
P
M
K [e)
N )
S
H
Inserto SX
[ NEW |
“ -M7
H CTP1340

RAGONS|

Y

,,
=
X

.U

B

3,
(@)
RE
70 347 ...

Denominazione CW .05 RE ..00s PDPT per portautensile EUR

mm mm  mm 1C/I72
SX E2.00 N 0.20 2 02 15 -SX2 13,76 62200
SX E3.00 N 0.20 3 02 20 -SX3 14,65 62300
SX E4.00 N 0.30 4 03 25 -SX4 15,44 62400
SX E5.00 N 0.30 5 03 27 -SX5 16,44 62500
SX E6.00 N 0.40 6 04 30 -SX6 17,73 62600
P )
M )
K [e)
N o
S )
H
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CERATIZIT \ Performance

Frese ad inserti

Sistema MaxiMill Slot-SX

Inserto SX
Hl
F M R

Denominazione

SXE2.00N0.20
SXE3.00N0.20
SX E4.00N 0.30
SX E5.00 N 0.30
SX E6.00 N 0.40

T WZXZTU

CW ..005 RE 41005 PDPT  per portautensile

mm

o O AW N

mm
0,2
0,2
0,3
0,3
0,4

mm
1,5
2,0
2,5
2,7
3,0

-SX2
-SX3
-SX4
-SX5
-SX6

=T
-M8

CTP1340

| 4

70 348 ...

EUR

1CI72

20,53 62200
22,07 62300
23,34 62400
24,85 62500
26,80 62600

w)

®eOOe

cuttingtools.ceratizit.com

65


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance Bes‘? ad inserti
ati di taglio

Dati di taglio

) CTCP335 CTP1340 H216T
Sottogruppo dei materiali  Indice Nlm'r!neis*llshegﬁ-mc
v, in m/min.
P14 420 N/mm?/ 125 HB 240 190
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 210 160
Acciaio non legato P1.3 840 N/mm?/250 HB 180 140
PA.4 910 N/mm?/270 HB 160 130
PA.5 1010 N/mm?/ 300 HB 140 120
P.214 610 N/mm?/180 HB 220 170
P.2.2 930 N/mm?/275 HB 160 130
P Acciaio a basso legante
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 140 120
P.2.4 1200 N/mm?/375 HB 100 80
P.3.1 680 N/mm?/200HB 130 120
Acciaio ad alto legante e 2
Acciaio per utensili P.3.2 1100 Nimn*/300 HB 110 100
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB 90 80
Acciaioresistentealla  P-4.1 680 N/mm?/200HB 140 120
corrosione P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 120 110
M.1.1 610 N/mm2/ 180 HB 110 130
Acciaio resistente alla
M corrosione M.21 300 HB 100 120
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 80 100
K.11 350 N/mm?/ 180 HB 300 200 140
Ghisa grigia
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 240 180 115
K.2.1 540 N/mm?/ 160 HB 200 120 150
K Ghisa grigia sferoidale
K.2.2 845N/mm?/ 250 HB 160 100 110
K.3.1 440 N/mm?/130 HB 190 120 170
Ghisa temprata
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 160 100 140
N.11 60 HB 300 500
Leghe di alluminio estruso
N.1.2 340 N/mm?/ 100 HB 200 330
N.21 250 N/mm?/75HB 250 370
Leghe di alluminiofuso  N.2.2 300 N/mm?/90 HB 220 330
N N.2.3 440 N/mm?/130 HB 200 280
N.3.4  375N/mm?/110 HB 300 350
Rame e
leghe di rame N.3.2 300 N/mm?/90 HB 300 350
(bronzo, ottone)
N.3.3 340 N/mm?/100 HB 200 320
Leghe di magnesio N.4.1 70 HB 200 320
S.4.1 680 N/mm?/200 HB 70
S.1.2 950 N/mm?/280 HB 60
Legh )
resiste:tgi'arcalore $.21  840Nimm?/250 HB 35
S $.2.2 1180 N/mm?/350 HB 25
$.2.3 1080 N/mm?/320 HB 30
S.341 400 N/mm? 60
Leghe di titanio S.3.2 1050 N/mm?/ 320 HB 50
S.3.3 1400 Nimm?/ 410 HB 40
H14 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC
Acciaio temprato
H HA.3 61-65 HRC
HA.4 66-70 HRC
Ghisa bianca H.21 400 HB
Ghisa temprata H.31 55 HRC

*Resistenza alla
trazione

(¢}
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina. |
valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. £20% a seconda dell'impiego.
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CERATIZIT \ Performance

Informazioni tecniche

Descrizione delle geometrie
-27P

A Geometria positiva

A Tagliente vivo e rettificato

A Canalino formatruciolo lucidato

A Basse forze di taglio

A Finitura e lavorazioni medie

A Prima scelta per metalli non ferrosi

F2

A Geometria positiva

A Tagliente rettificato

A Basse forze di taglio

A Finitura e lavorazioni medie

A Per materiali inossidabili e acciaio

-M1

A Tagliente stabile
A Lavorazione media fino a sgrossatura
A Ottima idoneita per materiali d'acciaio

Descrizione delle qualita

-M7

A Geometria positiva
A | avorazione media
A |mpiego universale

-M8

> > > > > >

Geometria molto positiva

Tagliente rettificato

Basse forze di taglio

Finitura e lavorazioni medie

Prima scelta per materiali di difficile lavorabilita e acciaio inossidabile
Alternativamente idoneo anche per metalli non ferrosi

CTCPS3S| 1 150 ps a0 K5 CTP1340 | & 18030 M2 | K30 NGO 530
A La scelta affidabile per la lavorazione di acciaio e ghisa A Lavorazione a umido, qualita di m.d. universale a elevate
prestazioni per materiali di acciaio, acciaio austenitico e
materiali resistenti al calore
H216T | § :\g%j”}(()éums |05
A Metallo duro non rivestito per la lavorazione di alluminio
e metalli non ferrosi come ad esempio AIMgSi1
Utensile di riferimento 50 386 12504 - ASLOT.125.R.8.32.DC-SX4
SX4 -F2 SX4 -M1 SX4 -M7 SX4 -M8 SX4 -27P
a, 10 20 30 a, 10 20 30 a, 10 20 30 a, 10 20 30 a, 10 20 30
hm f,in mm hm f,in mm hm f,in mm hm f,in mm hm f,in mm
P 008 028 020 0416 01 030 025 020 009 030 023 018 008 028 020 0,6
M 005 018 013 010 006 021 015 012 005 018 013 0,10
K 012 030 030 024 009 030 023 0,18 0,06 021 015 0,12
N 008 028 020 016 008 028 020 016 0,09 030 023 018
S 0,04 014 010 0,08 0,04 014 010 0,08
H
(0] 0,05 018 013 0,10

(e}
@ Attenzione: Per inserti piu stretti o piu larghi va aumentato o ridotto I'avanzamento per dente!

o
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina. |
valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. * 20 % a seconda dell'impiego.
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Adattatori

Adattatore porta punte

La fornitura comprende:
corpo base e chiave SW4

LPR

LB

D
BD_1
DCONWS

LF

Tipodi DCONWS BD_1 BD_2 LPR LSC LF LB
attacco mm mm mm mm mm mm mm

ABS 50 05-13 49 575 95
ABS50 25-16 52 575 95

Parti di ricambio
DCONWS
0,5-13

2,5-16

68

29 1040 515
29 1055 52,0

1
v

Set di ricambio

84950 ...

EUR

XX
64,24 99900
64,24 99900

G 6,3 nyey 10000

84 247 ...
EUR

v8

639,05 01397
649,04 01697

Perno di Cilindro Raccordo filettato
posizionamento per tubi

84950.. 84950.. 84950..

EUR EUR EUR
XX XX XX
16,33 20200 39,76 20000 8,16 20100
16,33 20200 39,76 20000 8,16 20100
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WNT \ Performance

ISO 26623-1 — Attacchi PSC Polygon con piano di appoggio

Funzione antivibrante con attacco ABS

A Disponibile su richiesta con Pastiglie Balluff

LPR

SzID
\
i
i
|

,,,,,,,,

Tipo di Codice SZD BD LPR LB
attacco KOMET mm mm mm
PSC 50 AB9 05060 ABS50 50 48 28

PSC 63 A6906070 ABS50 50 50 28
PSC63  AG906080 ABS63 63 62 40

PSC80  AG908090 ABS50 50 58 28
PSC 80 A69 08100 ABS63 63 70 40
PSC 80 A6908110 ABS80 80 92 62

Vite di fissaggio Set di ricambio

84950.. 84950..

Parti di ricambio EUR EUR
SZID XX XX
ABS 50 13,92 20300 31,70 99800
ABS 63 15,32 25500 34,27 99400
ABS 80 17,34 25600 38,52 99300
Accessori
—I 1 - 182 | ’.‘ﬂv‘ ~ 13

v -T
Tubo refrigerante Varie

Potete trovare gli accessori nel catalogo sulle Tecnologie di bloccaggio
— capitolo 16, Attacchi fissi, rotanti e accessori

cuttingtools.ceratizit.com

84 206 ...
EUR
3E

785,51 05094

814,94 05093
890,18 06393

1.109,60 05086
1.218,17 06386
1.335,43 08086

Vite conica

84950 ...

EUR
XX
17,84 20400
19,12 27300
21,36 25100
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ISO 7388-1 — Attacchi SK

Mandrini portapinze ER

A Disponibile su richiesta con Pastiglie Balluff

La fornitura comprende:
corpo base con ghiera di serraggio e vite di regolazione

[#/]< 0.003]A]
Qe
z IS
g 2 —}—H
B St
[m) NI
=

Tipo di attacco DCONWS LPR DLN
mm mm  mm
corto SK 40 1-10 60 22

medio-lungo SK 40 1-10 120 22

Parti di ricambio
Per pinze
426E (ER16) / SK30-SK50

TQX Per pinze
Nm

8-56  426E (ER16 mini)

8-56  426E (ER16 mini)

~
Chiave ER Mini Mini-ghiera di
serraggio

83950.. 62950...

EUR EUR
Y8 W7
18,05 101 26,73 066

AD/B
G 2,5 npay 25000

82415 ...

EUR
Y8
121,47 11179

121,47 21179

Mini, refr. int. Vite d'arresto IK
(forata)

83950.. 82950..
EUR EUR

Y8 Y8
40,75 058 2,36 30000

Accessori
— 256-266 @ - 269 “[. ' - 111-112 E ’i E’ — 273
E v -T
Pinze ER Anello di tenuta Tiranti Varie
Potete trovare gli accessori nel catalogo sulle Tecnologie di bloccaggio — capitolo 16, Attacchi fissi, rotanti e accessori
70
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ISO 7388-2 — Attacchi BT

Mandrini portapinze ER

A Disponibile su richiesta con Pastiglie Balluff

La fornitura comprende:
corpo base compreso ghiera di serraggio e vite di regolazione

<0.003

—=3
%] =TT
2 =
3 2] =
a &l 13
Q 7
[a)] -

LPR

Tipo di attacco DCONWS LPR DLN TQX Per pinze
mm mm mm Nm
corto BT 40 1-10 60 22 56  426E (ER16 mini)
medio-lungo BT 40 1-10 120 22 56  426E (ER16 mini)
S
N
Chiave ER Mini Mini-ghiera di
serraggio
83950.. 62950...
EUR EUR
Per pinze Y8 W7
426E (ER16) / BT30-BT50 18,05 101 26,73 066
Accessori
— ? b
g : — 256-266 ‘(. o - 111-112 E '.’ ‘T — 273
- | .
Pinze ER Tiranti Varie

Potete trovare gli accessori nel catalogo sulle Tecnologie di bloccaggio — capitolo 16, Attacchi fissi, rotanti e accessori
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AD/B
G 2,5 npay 25000

82 509 ...

EUR
Y8
121,47 11169

121,47 21169

5

g

Mini, refr. int. Vite d'arresto IK
(forata)
83950.. 82950..
EUR EUR
Y8 Y8
40,75 058 2,36 30000
4l
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Attacco ISO 12164 — HSK-A con piano di appoggio

Mandrini portapinze ER

A Disponibile su richiesta con Pastiglie Balluff

La fornitura comprende:
Corpo base con ghiera di serraggio

[#/]< 0.003]A

Tipo di attacco DCONWS LPR DLN TQX Per pinze
mm mm mm Nm
medio-lungo | HSK-A63 1-10 100 22 8-56  426E (ER16 mini)
extralungo HSK-A 63 1-10 160 22 8-56  426E (ER16 mini)
S (P
N
Chiave ER Mini Mini-ghiera di
serraggio
83950.. 62950...
EUR EUR
Per pinze Y8 W7
426E (ER16 mini) 18,05 101 26,73 066
426E (ER16 mini) 18,05 101 26,73 066
Accessori
— u 3
& — 256-266 —I 1 - 163 “'{‘T 213
- | -
Pinze ER Tubo refrigerante Varie

Potete trovare gli accessori nel catalogo sulle Tecnologie di bloccaggio — capitolo 16, Attacchi fissi, rotanti e accessori

72

Mini, refr. int.

83950 ...

EUR

Y8
40,75 058
40,75 058

G 2,5 npay 25000

82743 ...
EUR

G

12147 21187

121,47 41157

Vite d'arresto IK
(forata)

82950 ...

EUR
Y8
2,36 30000

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

Portautensili BMT

Doosan/Spinner — BMT 45 —

Portautensile con sede longitudinale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

LPR OAW
— N T
; \
| el
,,,,,,, ‘, I <
- @)
| &
I
Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR  OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 45 58 x 58 20 60 75 99,5

1) Non disponibile a magazzino

Doosan/Spinner — BMT 45 —

Portautensile con sede trasversale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

LPR
LF OAW
T [t @ !
F_ © 60060 z
4 ¢ &6 o O
——————— @
Tipo di Dimensionidi  HF LF LPR  OAH
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 45 58 x 58 20 40 60 75

1) Non disponibile a magazzino

cuttingtools.ceratizit.com

OAW
mm
80

Direct

Cooling

sinistro

82480 ...

EUR
Y7
357,39 00006"

Direct

Cooling

sinistro

82480 ...

EUR
Y7
376,07 01007
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Portautensili BMT

Doosan/Spinner — BMT 45 —
Portautensile con sede multipla con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 45 58 x 58 20 60 75 124

1) Non disponibile a magazzino

Doosan — BMT 55 -
Portautensile con sede longitudinale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

LPR OAW

L3 | @ |

& | ol k] 3
i 77777 (@)

= ©

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR  OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 55 64 x 64 25 60 90 118

1) Non disponibile a magazzino

74

Direct

Cooling

82480 ...

EUR
Y7
499,64 02008

Direct

Cooling

sinistro

82481 ...

EUR
Y7
448,55 00005
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Portautensili BMT

Doosan — BMT 55 -

Portautensile con sede trasversale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

LPR OAW
T @ T @ T

©e0

<

4 &i¢o & O
Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR  OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 55 64 x 64 25 95 94 105

1) Non disponibile a magazzino

Doosan — BMT 55 -

Portautensile con sede multipla con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

LPR OAW

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR
attacco  accoppiamento mm mm
BMT 55 64 x 64 25 60

1) Non disponibile a magazzino

cuttingtools.ceratizit.com

T
wl S
£
OAH  OAW
mm mm
% 151

Direct

Cooling

sinistro

82481 ...

EUR
Y7
640,94 01006"

Direct

Cooling

82481 ...

EUR
Y7
630,55 02007

75
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Portautensili BMT

EMAG - BMT 55 -
Portautensile con sede longitudinale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

HF
OAH

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR  OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 55 64 X 64 25 60 90 126

1) Non disponibile a magazzino

HAAS/ Doosan - BMT 65 -
Portautensile con sede longitudinale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

LPR ‘ OAW

HE]
OAH

©e,. 6O

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 65 70x73 25 75 97 131

1) Non disponibile a magazzino

76

Direct

Cooling

sinistro

82482 ...

EUR
Y7
439,11 00004

Direct

Cooling

sinistro

82483 ...

EUR
Y7
535,72 00005
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Portautensili BMT

HAAS/ Doosan - BMT 65 -
Portautensile con sede trasversale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

LPR OAW

OAH

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR  OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 65 70x73 25 82,5 96 100

1) Non disponibile a magazzino

HAAS/ Doosan - BMT 65 -
Portautensile con sede multipla con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

LPR ) OAW

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR  OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 65 70x73 25 80 96 1562

1) Non disponibile a magazzino

cuttingtools.ceratizit.com

Direct

Cooling

destro

82483 ...

EUR
Y7
523,03 05006"

Direct

Cooling

82483 ...

EUR
Y7
659,61 02007
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Portautensili BMT

Mori/Seiki — BMT 40 —
Portautensile con sede longitudinale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

HF
OAH

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR  OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 40 70 x 62 20 95 78 115

1) Non disponibile a magazzino

Mori/Seiki — BMT 40 —
Portautensile con sede trasversale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

LPR OAW
L@ e e
T - ¢ ¢ z
= @ @& & o
S I ; &)

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 40 70 x 62 20 80 78 15

1)  Non disponibile a magazzino

78

Direct

Cooling

sinistro

82484 ...

EUR
Y7
417,50 00005"

Direct

Cooling

sinistro

82484 ...

EUR
Y7
436,07 01006
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Portautensili BMT

Mori/Seiki — BMT 40 —
Portautensile con sede multipla con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

F
|
|
B S -
|
|
OAH

Tipo di Dimensionidi ~ HF LPR OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm
BMT 40 70 x 62 20 95 78 130

1) Non disponibile a magazzino

Mori/Seiki - BMT 60 —
Portautensile con sede longitudinale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

DCONMS

Tipo di Dimensionidi HF  DCONMS LPR OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm mm
BMT 60 94 x 84 25 60 70 108 130

1) Non disponibile a magazzino

cuttingtools.ceratizit.com

Direct

Cooling

82484 ...

EUR
Y7
454,74 02007

Direct

Cooling

sinistro

82485 ...

EUR
Y7
417,50 00005"

79


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

Portautensili BMT

Mori/Seiki — BMT 60 —

Portautensile con sede trasversale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

LPR OAW

DCONMS

Tipo di Dimensionidi HF ~ DCONMS LPR
attacco  accoppiamento mm mm mm
BMT 60 94 x 84 25 59,9 100

1) Non disponibile a magazzino

Mori/Seiki — BMT 60 —

Portautensile con sede multipla con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

DCONMS

Tipo di Dimensionidi HF ~ DCONMS LPR
attacco  accoppiamento mm mm mm
BMT 60 94 x 84 25 60 70

1) Non disponibile a magazzino

80

Direct

Cooling

sinistro

82485 ...

EUR
Y7
436,07 01006"

Direct

Cooling

82485 ...

EUR
Y7
492,09 020077
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Portautensili BMT

Mazak — BMT 68 -
Portautensile con sede longitudinale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

LPR OAW
T T
= 2
3 2 | %II
e |
1 a N &
=iblsle

Tipo di Dimensionidi HF  DCONMS LPR OAH OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm mm
BMT 68 110 x 68 25 68 75 94 143

1) Non disponibile a magazzino

Mazak — BMT 68 -
Portautensile con sede trasversale con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto
A Per lavorazione destra e sinistra

LPR ) OAW

Ll

i:
© |
DCO‘NMS
2
@%
OAH

Tipo di Dimensionidi HF  DCONMS OAH LPR OAW
attacco  accoppiamento mm mm mm mm mm
BMT 68 110 x 68 25 68 94 98 143

1) Non disponibile a magazzino

cuttingtools.ceratizit.com

Direct

Cooling

sinistro

82486 ...

EUR
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Direct
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EUR
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Portautensili BMT

Mazak — BMT 68 -

Portautensile con sede multipla con DirectCooling

A Esecuzione con fissaggio a vite diretto

DCONMS
HF

OAH

Tipo di Dimensionidi HF  DCONMS OAH
attacco  accoppiamento mm mm mm
BMT 68 110 x 68 25 68 94

1) Non disponibile a magazzino

82

0AW
mm
144

Direct

Cooling

82486 ...

EUR
Y7
612,41 02007
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Ecologico, sostenibile e conveniente

Ricicliamo il metallo duro di alta qualita con un processo
certificato

Fortemente consapevoli della limitatezza delle risorse primarie, puntiamo a un netto aumento della quantita di
materiali riutilizzati attraverso il riciclo del metallo duro. Il processo certificato di riciclo che adottiamo consente
di trasformare i prodotti in metallo duro usati in polvere riutilizzabile e, con un impiego di energia minimo,

di riconvertire il prodotto finale nel materiale di partenza.

Impegniamoci insieme per un futuro sostenibile

E grazie alla duratura collaborazione con i nostri clienti che insieme possiamo fare la differenza anche per
'ambiente: utilizzando materia prima secondaria per creare nuovi prodotti finiti. Voi ci restituite il metallo duro
usato e noi lo lavoriamo professionalmente. Il prezzo di riacquisto & sempre basato sull’'attuale prezzo di mercato.
E la cosa migliore € che ci occupiamo noi di tutto il processo mettendo a disposizione gratuitamente contenitori
di raccolta di dimensioni adeguate e soluzioni di trasporto appropriate.

Desiderate salvaguardare insieme a noi risorse preziose e dare un contributo importante alla protezione
dellambiente? Allora il nostro sistema di riciclo fa per voi.
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Bloccaggio pezzo

Dispositivo di bloccaggio semplice

SoloClamp - ESG 5

A Dispositivo di bloccaggio semplice, senza supporti
A Vite con cuscinetti a sfere
A Ripetibilita: £0,01 mm

A |doneo per PNG e MNG

ESG
5
DRVS
1 & o |8
A
oH
Gmaxv
A Cuon F G H DRVS MXC WT
mm mm mm mm mm mm kN kg
80 50 130 155,00 82 12 25 29
80 50 190 203,0 102 12 25 44
125 50 160 1690 103 12 35 6,0
125 50 235 2350 132 12 35 8,4
125 50 300 3000 170 12 35 10,5
160 70 280 3090 169 14 50 25,0
160 70 480 5125 267 14 50 30,0
Idoneo per sistema di bloccaggio zero point
Codice Tipo Larghezza in mm
80 857 08500 80
80 857 08600 80
80 857 15000 125
80 857 15100 ESG 5 125
80 857 15200 125
80 857 26100 160
80 857 26200 160
84

Lunghezza in mm
130
190
160
235
300
280
480

MNG

QA3

Q333330 =

Lang Quick Point

96 x 96

D I IR >

80 857 ...

EUR

Y4

512,33 08500

615,83 08600

671,72 15000

858,02 15100
1.044,32 15200
1.583,55 26100
1.888,88 26200

Lang Quick Point
52 x 52

0000
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Bloccaggio pezzo
Dispositivo di bloccaggio semplice

SoloClamp - ESG 5

A Dispositivo di bloccaggio semplice sigillato per Erowa ITS 148
A Vite con cuscinetti a sfere
A Ripetibilita: £0,01 mm

ESG
5

%um m':mL

G

max.

A C F Gmx DRVS MXC WT
mm mm mm mm mm kN kg
80 73 130 148 12 25 5,6

Dimensioni del lato inferiore del’ESG 5

Larghezza corpo morsa 80 mm
e lunghezza 130 mm

|
@ &
S NN A
N ¥
Ira S \\
o
g J
I, I,
A DG HE I +0,015 I1 0,015 IZ ‘J H7 J1

mm mm mm mm mm mm mm
80 25 52 50 40 12 9

Larghezza corpo morsa 125 mm
e lunghezza 160 mm

J

I, I

A Deps | 0,015 I 0,015 J
mm mm mm mm mm

125 25 66 50 12

cuttingtools.ceratizit.com

80 857 ...

EUR
Y4
1.257,53 08900

Larghezza corpo morsa 80 mm
e lunghezza 190 mm

N
!
I SO NPZ=~ I I I
N7
7 ©
J Ji
It |
Is
A DG H6 I +0,015 I1 +0,015 |2 J H7 J1

mm mm mm mm mm mm mm
80 25 52 50 40 12 9

Larghezza corpo morse 125 mm
e lunghezza 235 mm

J

¥

|1 li

A Dews | 0,015 l 0,015 Jwr
mm mm mm mm mm

125 25 66 50 12

85
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Dispositivo di bloccaggio semplice

Dimensioni del lato inferiore dellESG 5

Larghezza corpo morsa 125 mm
e lunghezza 300 mm

s /;/
| *@/ W
B = ) — o o]«
Iy
Dy | B
&R

A D6 H6 | 0,015 |1 0,015 J H7
mm mm mm  mm  mm

125 25 200 50 12

Larghezza corpo morsa 160 mm
e lunghezza 280 mm

J

7 ©. & 7
H| - == 8| = <
o | O
@ | @
| |
|
A DG H6 I +0,015 I1 +0,015 J H7

mm mm mm mm  mm
160 25 200 50 12

86

Larghezza corpo morsa 160 mm
e lunghezza 480 mm

J

% _—_—

A DG H6 I 0,015 |1 0,015 |2 |3 0,015 J H7
mm mm mm MM mm  mm  mm

160 25 200 400 150 100 12

JZ F7 K +0,02 G
mm  mm  mm
12 25 50
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Dispositivo di bloccaggio semplice

ESG 5 - Tabelle delle dimensioni d'assemblaggio per supporti e ganasce

Con ganascia reversibile grip 3 mm, fissa 0 mobile

A B B, B, B c D E G H | Loas Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce

80  0-49 4-53 59-107 63-111 50 28 78 130 3 8 155 80 901 306 + 80 878 810
80  0-109 4-113 59-167 63-171 50 28 78 190 3 8 206 80 901 306 + 80 878 810
125 0-57 8-64 77-134 84-141 50 33 83 160 3 9 183 80857 30000 + 80 878 510
125 0-127 8-134 77-204 84-211 50 33 83 235 3 9 250 80857 30000 + 80 878 510
125 0-197 8-204 77-274 84-281 50 33 83 300 3 9 320 8085730000 +80 878 510
160  0-121 8-128 118-238 125-245 70 50 120 280 3 10 328 80 901 300 + 80 878 610
160  0-324 8-331 118-441 125-448 70 50 120 480 3 10 506 80 901300 + 80 878 610

Con supporti 5A

,;J‘
\ G
Lmay

A B C D E F G e Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
125 25-82 50 33 83 103 160 183 80 857 30200 + 80 857 30100
125 25-152 50 33 83 132 235 250 80857 30200 + 80 857 30100
125 25-222 50 33 83 170 300 320 80857 30200 + 80 857 30100
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Dispositivo di bloccaggio semplice

Panoramica supporti e ganasce
Ganascia fissa reversibile a profilo grip 3 mm

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,

80 28 25 40
125 33 30 57
160 50 47 81

Ganascia reversibile a profilo grip 3 mm

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,

80 28 25 40
125 33 30 57
160 50 47 81

Ganascia fissa per la lavorazione a 5 assi a profilo grip

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D; D, E M My M,
125 33 445

Ganascia mobile per la lavorazione a 5 assi a profilo grip

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M M,
125 33 445

88

By
SO — —
F[§ = = [ el = ©
FUR Yo 88ggEBeggggse
150,08 80901 306 o o
204,93 80 857 30000 ° o .
373,64 80901 300 ° o
E
N
.
Gl
R — _
g :l <+ w E N o E ~ (N
FUR 888838883888 ¢ 8
124,20 80878 810 o o . .
138,69 80878 510 o o .
373,64 80878 610 o o °
L
< 0 — —
H &= | & [ « E < o ©
FUR Y 8888338888858
207,00 80 857 30100 . . .

N
\u" = =
EUR Y4 w el zEEasEsag,
QO O o o 2
c28 288233882 ¢&¢9
207,00 80 857 30200 =
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

CentriClamp - ZSG 4

A Dispositivo di bloccaggio simmetrico sigillato
A Vite con cuscinetti a sfere

A Ripetibilita: £0,01 mm

A |doneo per PNG e MNG

Z8G
4
DRVS
ﬁ o @
! 1 ; ]
F A ‘
G,
o
80878 ...

A Cuon F G H DRVS MXC WT EUR
mm mm mm mm mm mm kN kg Y4

80 50 130 157 81 12 25 31 512,33 08500
80 50 190 206 104 12 25 45 615,83 08600
125 50 160 200 1115 12 35 6,3 671,72 15000
125 50 235 272 1435 12 35 9,5 858,02 15100
125 50 300 340 181 12 35 12,5 1.044,32 15200
160 70 280 315 172 14 50 25,0 1.583,55 26100
160 70 480 524 276 14 50 35,0 2.990,12 26200

Idoneo per sistema di bloccaggio zero point Lang Quick Point Lang Quick Point
Codice Tipo Larghezza in mm Lunghezza in mm MNG PNG 96 x 96 52 x 52

80878 08500 80 130 (/] (%] (] Q

80 878 08600 80 190 (/] (/] (%] o

80 878 15000 125 160 (/] (/] (/] o

80 878 15100 ZSG4 125 235 (/] (/] (/] (%]

80 878 15200 125 300 (V] (V] (V] (>

80 878 26100 160 280 (V] (V] (V] (>

80 878 26200 160 480 o (/] (%] (%]
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

CentriClamp - ZSG 4

A Dispositivo di bloccaggio simmetrico sigillato
A Con ganasce grip 3 mm

A Vite con cuscinetti a sfere

A Ripetibilita: £0,01 mm

A |doneo per PNG e MNG

Z5G
4
BS
B2
B\
B DRVS
‘P—": ‘ ® ‘o j
& Jlo [
; ; ]
F A
<
H
A B B; B, B, Cuwn D E
mm mm mm  mm mm mm mm mm
80 0-59 4-63 59-117 63-121 50 28 78
80 0-123 4-127 59-181 63-185 50 28 78
125 0-80 8-87 77-156 84-163 50 33 83
125 0-155 8-162 77-218 84-225 50 33 83
125 0-220 8-227 77-296 84-303 50 33 83

Gmax.

mm
157
206
208
272
348

H
mm
81
104
11,5
143,5
181

DRVS

MXC

80878 ...

EUR

Y4

719,33 08700

822,83 08800

906,66 15300
1.092,96 15400
1.279,26 15500

(e}
@ Non & possibile montare ganasce con larghezza 40 mm; utilizzare solo le ganasce reversibili codice 80 878 520.

Idoneo per sistema di bloccaggio zero point

Codice Tipo
80878 08700
80 878 08800
80878 15300 725G 4
80 878 15400
80 878 15500

90

Larghezza in mm
80
80
125
125
125

Lunghezza in mm
130
190
160
235
300

MNG

Q333

Q333092

Lang Quick Point Lang Quick Point

96 x 96 52 x 52

(NN
003
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Bloccaggio pezzo
Dispositivi di bloccaggio simmetrico

CentriClamp - ZSG 4

A Dispositivo di bloccaggio simmetrico sigillato per Erowa ITS 148
A Vite con cuscinetti a sfere
A Ripetibilita: £0,01 mm

Z8G
4

==

Im%um m':gL

G

max.

A C F Gmx DRVS MXC WT
mm mm mm mm mm kN kg
80 73 130 148 12 25 5,6

Dimensioni del lato inferiore della ZSG 4

Larghezza corpo morsa 80 mm
e lunghezza 130 mm

|
@ &
Loy — o o]
N ¥
Ira S \\
o
oo/ J
I, I,
A DG HE I +0,015 I1 0,015 IZ ‘J H7 J1

mm mm mm mm mm mm mm
80 25 52 50 40 12 9

Larghezza corpo morsa 125 mm
e lunghezza 160 mm

J

I, I

A Deps | 0,015 I 0,015 J
mm mm mm mm mm

125 25 66 50 12
125 25 66 50 12

cuttingtools.ceratizit.com

80 878 ...
EUR
Y4

157,53 08900

Larghezza corpo morsa 80 mm
e lunghezza 190 mm

N
© o
LA AN e <
N7
7 ©
J / Ji
It |
Is
A DG H6 I +0,015 I1 +0,015 |2 J H7 J1

mm mm mm mm mm mm mm
80 25 52 50 40 12 9

Larghezza corpo morse 125 mm
e lunghezza 235 mm

J

¥

|1 li

A Dews | 0,015 l 0,015 Jwr
mm mm mm mm mm

125 25 66 50 12

91
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

Dimensioni del lato inferiore della ZSG 4

Larghezza corpo morsa 125 mm
e lunghezza 300 mm

s /;/
| *@/ W
B = ) — o o]«
Iy
Dy | B
&R

A D6 H6 | 0,015 |1 0,015 J H7
mm mm mm  mm  mm

125 25 200 50 12

Larghezza corpo morsa 160 mm
e lunghezza 280 mm

J

7 ©. & 7
H| - == 8| = <
o | O
@ | @
| |
|
A DG H6 I +0,015 I1 +0,015 J H7

mm mm mm mm  mm
160 25 200 50 12

92

Larghezza corpo morsa 160 mm
e lunghezza 480 mm

J

% _—_—

A DG H6 I 0,015 |1 0,015 |2 |3 0,015 J H7
mm mm mm MM mm  mm  mm

160 25 200 400 150 100 12

JZ F7 K +0,02 G
mm  mm  mm
12 25 50
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

ZSG 4 - Tabelle delle dimensioni d'assemblaggio per supporti e ganasce

Con ganasce di combinazione

- B -
& & -
- /D ©
G
I S
Lmax
A B B, © D E F G Lonax. Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
125 10,5-113 60- 161 50 40 90 11,5 160 208 2x 80878530
125 10,5-188 60 - 237 50 40 90 143,5 235 272 2x 80878 530
125 10,5-253 60 -302 50 40 90 181 300 348 2x 80878 530

Con ganascia oscillante e piastra adattarice

A A B C D E F G [ Codice

mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce

80 125 3-84 50 28 78 81 130 157 80878 890 + 80 878 870
80 125 3-145 50 28 78 104 190 206 80 878 890 + 80 878 870
125 180 35-126 50 22 90 11,5 160 212 80 878 590 + 80 878 570
125 180  35-201 50 22 90 143,5 235 272 80878 590 + 80 878 570
125 180  35-250 50 22 90 181 300 352 80878 590 + 80 878 570
160 256 16-292 70 22 110 170 280 315 80878 690 + 80 878 670
160 256  16-406 70 22 110 276 480 524 80878 690 + 80 878 670

Con ganasce in alluminio

B |

% = 4
|
> f -
G A
F
[
A B C D E F G H | Linax. Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
80 0-44 50 28 78 81 130 10 17 157 2x 80878850
80 0-108 50 28 78 104 190 10 17 206 2 x 80878 850
125 0-58 50 40 90 11,5 160 17 27 208 2 x 80878 550
125 0-133 50 40 90 143,5 235 17 27 272 2 x 80878 550
125 0-198 50 40 90 181 300 17 27 348 2x 80878550
160 0-123 70 50 120 170 280 26 25 315 2x 80878305
160 10- 336 70 50 120 276 480 26 25 524 2x80878 305
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

ZSG 4 - Tabelle delle dimensioni d'assemblaggio per supporti e ganasce

Con supporti 5A

B

% N

D ©
e
e |
Lmax
A B C D E F G Lonax. Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
125  22-102 50 40 90 115,5 160 208 2x 80878625
125  22-177 50 40 90 143,5 235 272 2 x 80878 625
125  22-242 50 40 90 181 300 348 2x 80878625
160  15-140 70 50 120 170 280 315 2 x 80878 660
160 28-354 70 50 120 276 480 524 2x 80878 660

Con supporti per la lavorazione a 5 assi, gradino grip 3 mm, larghezza 65 mm

75{ - an j © -
] I ﬁ
G
e A
Lmax
A A, B © D E F G Lonax. Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
125 65 8-87 50 40 90 115,5 160 208 2 x 80878 665
125 65 8-162 50 40 90 143,5 235 272 2 x 80878 665
125 65 8-227 50 40 90 181 300 348 2 x 80878665

Con ganasce reversibili a profilo grip 3 mm, larghezza 65 mm

Ba
B

)
B1
B

—F I
/D °
: 1 ]
G
F A
L e
A A B B, B, B, c D E F G H | Loax Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
125 65 0-80 8-87 77-156 84-163 50 33 8 1115 160 3 9 208 2x80 87851900
125 65 0-142 B8-149 77-218 84-225 50 33 83 1435 235 3 9 272 2x8087851900
125 65 0-220 8-227 77-296 84-303 50 33 83 181 300 3 9 348 2x8087851900
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

ZSG 4 - Tabelle delle dimensioni d'assemblaggio per supporti e ganasce

Ganasce reversibili grip 3 mm

1
: o N °
=g /D °©
e A
e
Lmzx
A B B, B, B, Cc D E F G H [ Loex Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
160  0-127 8-134 118-244 125-251 70 50 120 170 280 3 10 315 2x80878610
160  15-341 22-348 132-458 139-465 70 50 120 216 480 3 10 524 2x80878610

Con 2 ganasce reversibili a profilo grip 3 mm, altezza 40 mm

) |
= -+ o ©
; 1 ]
G A
—FJ
Lma
A B B, B, c D E F G H | Lo Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Ganasce
125 0-75 75-154 88-166 50 40 90 11,5 160 3 9 208 2 x 80878 520
125 0-230 75-229 88-241 50 40 90 143,5 235 8 9 272 2 x 80878 520
125 0-215 75-294 88-306 50 40 90 181 300 3 9 348 2 x 80878 520

Con sistema a 6 posizioni per larghezza 125 mm

BZ
& & 1= — z
w
1l . ®
(1 ]
A
Lma
A B B, B, c D E F G Ho Lo Codice
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm GanaSCe
125 39-86 83-161 37-101 50 40 90 11,5 160 8 209 2 x 80878525
125 39-161 83-236 37-101 50 40 90 143,5 235 8 272 2 x 80878 525
125 39-226 83-301 37-101 50 40 90 181 300 8 349 2 x 80878 525

cuttingtools.ceratizit.com 95



WNT \ Performance

Dispositivi di bloccaggio simmetrico

ZSG 4 - Tabelle delle dimensioni d'assemblaggio per supporti e ganasce

Con ganascia centrale a profilo grip 3 mm (larghezza 28 mm / 33 mm) per larghezza supporto 125 mm

4 o
A B B, c D
mm mm mm mm mm
80  8-28 37-57 50 28
80  14-22 31-51 50 28
80  8-58 37-87 50 28
80  14-52 31-81 50 28
125  9-40 47-78 50 33
125 15-34 41-72 50 33
125  9-72 47-110 50 33
125  15-66 41-104 50 33
125 9-110 47-148 50 33
125  15-104 41-142 50 33

96

mm
78

78
78
78
83
83
83
83
83
83

 em— E—
®
—
A
F G H
mm mm mm
81 130 3
81 130 3
104 190 3
104 190 3
11,5 160 3
11,5 160 3
143,5 235 3
143,5 235 3
181 300 3
181 300 3

Lnax.
mm

157
157
206
206
208
208
272
272
348
348

Codice
Ganasce

2x 80878 810 + 80 878 31200
2x80878 810 + 80 878 33400
2x 80878810 + 80 878 31200
2x80878 810 + 80 878 33400
2x80878510 +80 878 31300
2x 80878 510 + 80 878 33500
2x80878510 + 80 878 31300
2x 80878 510 + 80 878 33500
2x80878510 + 80 878 31300
2x 80878 510 + 80 878 33500
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WNT \ Performance N Bloccaggio pezzo
Dispositivi di bloccaggio simmetrico

Panoramica supporti e ganasce
Ganascia reversibile per la lavorazione a 5 assi, mobile

A Prezzo per pezzo

N
< » _ —
(72 c £
Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M, EUR Y4 g § E é § § § é § é § % g
Z T X W w w T N N o = > T
125 125 40 455 208,04 80 878 625 °
160 160 50 73 25565 80 878 660 °

Ganascia reversibile, gradino grip 3 mm, larghezza 40 mm, mobile

A Prezzo per pezzo

(NEW | N
< 0
coll B8 E =
Perlarghezzamorsa A A, D D, D, E M M M EUR Vi 23338083039 %8g
Z I X uw W w I N NOo = > T
80 80 40 28 25 40 165,60 80 878 81900 . .
Ganascia mobile per la lavorazione a 5 assi a profilo grip 3 mm, larghezza 65 mm
A Prezzo per pezzo
By
— 0 — —
SIS = [0 e =
Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M, EUR Y4 822999289900y % g
Z I X u uw uw I N NOo = > T
125 95 655 40 57 240,12 80 878 665 .

Ganascia reversibile per la lavorazione a 5 assi, gradino grip 3 mm, larghezza 65 mm, mobile

A Gradino grip a due lati
A Prezzo per pezzo

[NEW| N
5 2 E E
Perlarghezzamorsa A A, D D, D, E M M, M, EUR Y4 22328083032 8g
Z2 I X u W w I N NOo = > T
125 9%5 65 33 30 57 181,13 80878 51900 . .
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

Panoramica supporti e ganasce
Ganascia reversibile mobile a profilo grip 3 mm, altezza 40 mm

A Prezzo per pezzo

N
= @
@ —
— N < w
o o O O
L B O 9
T X w w

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,
125 40 37 59

EUR Y4
80 878 520

NCG

260,82

Ganascia reversibile a profilo grip 3 mm

A Prezzo per pezzo

N
= @
i~
Per larghezza morsa A A D D, D, E M M M, EUR Y4 9 é 9]
Z I X
80 28 25 40 124,20 80878 810
125 33 30 57 138,69 80878510
160 50 47 81 373,64 80878610

Ganascia reversibile a profilo grip 5 mm

A Prezzo per pezzo

= N
/)
o L
Perlarghezzamorsa A A D D; D, E M My M, EUR Y4 8 2 §
=Z T X
80 28 23 41 146,97 80 878 81400
125 33 28 57 163,53 80 878 51400
160 50 45 81 373,64 80 878 34300

Ganascia reversibile a profilo grip per alluminio e materie plastiche

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A

80
125

98

28
33

D

23
28

D,

40
57

My

M,

EUR Y4

175,95 80 878 81500
192,51 80 878 51500

NCG

B
< o
(7S
- N =
22 9
= X W

® o o [ESG4
® ® @ ESG5

ESG 4
ESG5

w0
(O]
[}
(¥}

E
E]
Q
D
pri]

ESG mini
HDG 2
® o o 75G4

ESG mini
HDG 2
® @ o 75G4

E
ESv
(G} Q
a
2R
(]
L]

HDG 2

® 7SG4
ZSG mini
DSG 4
MSG 2
Versa
HSG

ZSG mini
® DSG4
MSG 2
Versa
HSG

J

2ZSG mini
DSG 4
MSG 2

Versa

HSG

J

ZSG mini
DSG 4
MSG 2
Versa
HSG
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

Panoramica supporti e ganasce
Ganascia reversibile con profilo zigrinato

A Prezzo per pezzo
A |doneo per profilo zigrinato LUNGO

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,

80 28 25 40
125 33 30 57

EUR Y4

157,32 80 878 81800
215,28 80 878 51800

NCG

Ganascia reversibile grip in carburo di tungsteno 3 mm, mobile

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M, EUR Y4 9
=

80 28 25 40 222,53 80 878 81600

125 33 30 57 315,68 80 878 51600

160 50 47 81 496,80 80878 31700

Ganascia reversibile grip in carburo di tungsteno 5 mm, mobile

A Prezzo per pezzo

Perlarghezzamorsa A A D D; D, E M M, M, EUR Y4 g
=z

80 28 23 40 222,53 80878 81700

125 33 28 57 315,68 80878 51700

Ganascia mobile a gradino grip in metallo duro 3 mm, larghezza 40 mm, mobile

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M M,
80 80 40 28 25 40

EUR Y4

NCG

207,00 80 878 33200

cuttingtools.ceratizit.com

B

— o — —

v — = =5

L N - w E E*gm
(G} o O 9 (O] ® O
23 3 3 & S B D5 D
T X W W w N o = > T

HDG 2
® e 75G4

J

B
L o — -
0 — = =
\'l}lvaSvaSa
QO O O 0o O o o O [Z O}
o a n D @D
TROL8ETRRE= 22
(]
(]
o

J

By
= |0 _ —
» o — = =5
\'anoENvEﬂ-gm
O O O 0 0 0O 0 o 9 [Z O}
© (=} @ D (%}
2R EO08FTRQLE = L2
L]
[ ]
<
N
< 0 _
o L £ £
\'l}lvaSvaSm
O o O O O o o O [ O}
s} a @ @ (%}
RO 088TRRE= 22
L]



WNT \ Performance

Dispositivi di bloccaggio simmetrico

Panoramica supporti e ganasce
Ganascia mobile a gradino grip in metallo duro 3 mm, larghezza 65 mm reversibile

A Prezzo per pezzo

-
N
» 2 g =
Perlarghezzamorsa A A, D D, D, E M M M EUR Y4 8 2 § § § § § é § §, § 3 o
z 2R 0208k Raa=2zx
125 125 65 33 30 57 300,15 80 878 33300 °
Ganascia centrale, grip 3 mm, stretta
A Prezzo per pezzo
N
< » — —
g :l <+ E N« E ~ N
Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M, EUR Y4 8 Q4990 oga 9 3 9
2 2REO008B2RQE =222
80 28 25 16 101,43 80 878 31200 °
125 33 30 16 142,83 80 878 31300 °
Ganascia centrale, grip 3 mm, larga
A Prezzo per pezzo
N
— 0 — —
? N <+ © |l < T o«
Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M, EUR Y4 8 gdgooQaoaa9 3o
Z 2R O0080ERQRE=2L 2
80 28 25 24 101,43 80 878 33400 °
125 33 30 26 142,83 80 878 33500 °
Ganasciaa V
A Ganascia con taglio a V orrizzontale e verticale °
A Prezzo per pezzo I
[NEW N
< » — —
Diametro di o Wl ) R = ) ) B =y
serraggio NN FUR T 88833888888 58
10 - 60 80 52 32 38,5 294,98 80 878 31800 °
10 - 60 80 28 23 4 158,36 80 878 34000 °
10 - 60 125 33 28 57 202,86 80 878 34100 °
10-80 125 67 42 57 450,23 80 878 31900 .
10- 80 160 50 45 81 262,89 80 878 34200 °
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

Panoramica supporti e ganasce
Ganascia di combinazione

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,
125 40 455

Ganascia a profilo grip, VS

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,
125 22 17 45

Ganascia liscia VS, con rivestimento WC

A Larghezza di presa ampliata per il montaggio di pezzi
finiti senza danneggiarli e la lavorazione del 2° lato
A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,
125 19 14 45

Ganascia in alluminio, mobile

A Per la produzione di ganasce sagomate
A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,

80 28 48
125 40 68
160 50 85

cuttingtools.ceratizit.com

EUR
160,43

EUR
92,12

EUR
220,46

EUR

79,70
91,08
113,85

Y4
80 878 530

NCG

H5G/-S/-Z

X5G-Z/-S
ESG 4
ESG5

Y4
80 892 245

NCG

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

Y4
80 892 240

D

\A

Y4

80 878 850
80 878 550
80 878 305

NCG

NCG

H5G/-S/-Z

4

H5G/-S/-Z
X5G-Z/-S
® o o [ESG4

X5G-Z/-S
ESG 4
ESG5

M

ESG5

ESG5

ESG mini
HDG 2
® 7SG4

ESG mini
HDG 2
® 75G4

ESG mini
HDG 2
® 7SG4

ESG mini
HDG 2
® o o 75G4

£
E < g
o 9

1 R]
ka8 =

ZSG mini
DSG 4

ZSG mini
DSG 4
MSG 2

ZSG mini
® o DSG4

MSG 2

MSG 2

2 T

Versa
HSG

Versa
HSG

Versa
HSG
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Dispositivi di bloccaggio simmetrico

Panoramica supporti e ganasce
Ganascia oscillante mobile

A Prezzo per pezzo

N
ol E =
Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M, EUR Y4 g § § § § § § é § §, § § g
Z I X u W uw I N NOo = > T
80 125 19 76 378,81 80878 870 o ° °
125 180 22 95 394,34 80878 570 . ° °
160 256 22 170 671,72 80878 670 ° .
Ganascia adattatrice
A Prezzo per pezzo
n
< — _
» L £ . £ L o
Perlarghezzamorsa A A, D D, D, E M M M, EUR i 939288230328y
Z I X uWw W w I N NOo = > T
80 125 19 39 269,10 80 878 890 °
125 180 22 62 319,82 80878 590 °
160 256 22 125 448,16 = 80878 690 °
Ganascia reversibile sestupla
A 1 = Liscia, con rivestimento di carburo di tungsteno
A 2 =Profilo grip a gradino (3 mm)
A 3 = Profilo grip a gradino (8 mm)
A 4 =Profilo grip a gradino (18 mm)
A 5 = Profilo grip raggiato a gradino (8 mm)
A 6 = Profilo grip raggiato

A M5 =60 Nm
A Viti di fissaggio comprese

N
- o
» L £ E
Perlarghezzamorsa A A, D D, D, E M M, M, EUR Y4 223280830228
Z I X WU W uw I N N Oo = > T
18 7245 80892246 e o o o ° ° °
Ganascia reversibile sestupla, grip in carburo di tungsteno
A 1 =liscio
A 2 =grip in carburo di tungsteno
A 3 =grip in carburo di tungsteno con gradino 3 mm
A 4 =grip in carburo di tungsteno con gradino 8 mm
A 5 =grip tondo in carburo di tungsteno con gradino 8 pRvS 10
mm {
A 6 = grip tondo in carburo di tungsteno
A Comprese viti di fissaggio
N
» 2 E =
Perlarghezzamorsa A A, D D, D, E M M M, EUR Y4 8 @ § 2 @ § 2 2 § 2 2 g o
Z T X uw WU uwu T N NOo = > T
18 103,50 8089035300 o o o e . . °
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Informazioni aggiuntive per il bloccaggio del pezzo

Panoramica supporti e ganasce — ZSG mini
Supporto tenero in acciaio

A Prezzo per pezzo

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,

45 45 24 26,5
70 70 24 26,5

Ganascia a cambio rapido con profilo zigrinato

A Prezzo per pezzo
A |doneo per profilo zigrinato LANG

Per larghezza morsa A A D D, D, E M M, M,

45 45 22 19
70 70 22 19

Ganascia a cambio rapido con profilo zigrinato, VS

A Prezzo per pezzo
A |doneo per profilo zigrinato LANG

Per larghezza morsa A A D D; D, E M M, M,

45 45 22 19
70 70 22 19

cuttingtools.ceratizit.com

EUR Y4

38,30 80912 31000
38,30 80912 31100

EUR Y4

72,45 80912 31200
72,45 80912 31300

NCG

NCG

H5G/-S/-Z

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

EUR Y4

87,98 80912 31400
87,98 80912 31500

NCG

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

X5G-Z/-S
ESG 4
ESG5

ESG5

ESG mini
HDG 2

ESG mini
HDG 2
7SG 4

® @ 7SGmini

ESG mini
HDG 2

Z5G4
® @ 7SG mini

Z5G4
® @ 7SG mini

DSG 4
MSG 2

J

DSG 4

4

DSG 4
MSG 2

MSG 2

Versa
HSG

Versa
HSG

Versa
HSG
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Informazioni aggiuntive per il bloccaggio del pezzo

Listelli supporto pezzi magnetici, set

A
e

—

A Con scarico sul lato inferiore

A Serraggio flessibile e senza complicazioni

A Tolleranza altezza +/- 0,01 mm

A Montaggio semplice e rapido grazie al magnete

Panoramica listelli appoggio pezzo

Listelli supporto pezzi magnetici, set

A Acciaio inossidabile per molle

A Magneti incassati nel materiale

A Contenuto del set: 5 paia da 2 pezzi
A Prezzo per set

A D

80 5/10/15/20/22
125 8/12/15/20/22
125 8/12/20/25/27

104

2,5
2,5
2,5

g e
new IS

R — _

2 :l <+ w© E N < E =~ [N
PR 8888888888 ¢8¢8
274,28 80 878 79800 . . °
309,47 8087879700 e . ° o °
309,47 8087879900 e . ° o .

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com




CERATIZIT

WNT
PRO CYCLING

N2

Il CERATIZIT-WNT Pro
W Cycling Team

Nessun altro sport riflette i valori

B aziendali di CERATIZIT meglio
del ciclismo. Allo stesso tempo &
direttamente collegato ai prodotti che
sviluppiamo, produciamo e vendiamo
ogni giorno, utensili di precisione di
alta qualita per I'industria meccanica.

MARIA-GIULIA
CONFALONIERI

PRESTAZIONI DI ALTA QUALITA PROPRIO
COME | NOSTRI UTENSILI DA TAGLIO




Potete consultare termini e condizioni di vendita sul nostro sito web. Immagini e prezzi potranno subire variazioni
a causa di modifiche tecniche, nuovi sviluppi e/o errori di battitura.
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