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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Vasi specialisté na udrzitelné rezné
nastroje a produkty z velmi tvrdych materiald.

Hledate spolehlivého partnera specializujiciho se na fezné nastroje a procesy tfiskového obrabéni?
CERATIZIT je nejenom dodavatel nastrojd, nybrz Vam diky svym hlubokym odbornym znalostem a
dlouholetym zkuSenostem s problematikou tfiskového obrabéni rad poskytne i zasvécenou radu a
nalezne pro Vas perfektni feSeni pro Vase obrabéni.

A chcete-li navic i nadale snizovat svoji uhlikovou stopu, mate v nas partnera, ktery dba na zajisténi
trvalé udrzitelnosti a nabizi konkrétni strategii i cile zamé&fené na dosaZeni nasi vize: stat se jedni¢kou
v naSem odvétvi v oblasti trvale udrzitelného rozvoje.

CERATIZIT je jiz vice nez 100 let prakopnikem v oblasti sofistikovanych tvrdych materiala pro tfiskové
obrabéni a ochranu proti opotfebeni. Pro nase zakazniky tak zajistime maximalni kvalitu i pfistup k
nejnovéjsim vyvojovym trenddm v oblasti vyvoje tvrdokovu — kompletni odborna kompetence pro vyvoj
feznych nastroji od jednoho dodavatele.

.
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Uvod

V dlsledku prohlubujiciho se vyvojového trendu, ktery se vyznacuje neustalym
zmensovanim obrobk(, se do stfedobodu zajmu pramyslovych zakazniku stale vice dostava
mikroobrabéni. Dllezity aspekt tohoto vyvoje predstavuje proces vrtani, v jehoz disledku
Ize sledovat neustaly rlst trhu s minivrtaky. Se zvySujici se komplexnosti a miniaturizaci
obrobkU rostou i pozadavky na proces obrabéni. Preciznost, kvalita obrobeného povrchu,
presnost opakovani, hospodarnost, zivotnost a procesni bezpecénost jsou proto v této
souvislosti neodmyslitelné.

o




Kompletni produktovy program minivrtaku

CERATIZIT neustale rozsifuje vlastni portfolio nastroji pro Ultra-Mini obrabéni a MiniCut,
¢imz mU(ze flexibilné reagovat na tento trend a svym zakaznikm nabizet individualizovana
feseni.

Vrtak WTX — Micro z fady Performance predstavuje specialni provedeni pro vrtani
mikrootvor( a hlubokych dér a sou¢asné i pro univerzalni pouziti, nebot s ohledem na
obrabény material neni viibec vybiravy. Tato pfednost jej pfeduréuje pro univerzalni pouziti
v nejrznéjsich pramyslovych odvétvich. VSeobecné strojirenstvi, automobilovy, Iékarsky,
papirensky ¢i hodinarsky a klenotnicky pramysl, aplikani oblasti nasich minivrtakd jsou
velmi riznorodé. Vrtak WTX — Micro dosahuje i pfi vrtani mikrootvord standardné vysoké
kvality otvoru WTX-Performance az 30xD a sou€asné i maximalni pozi¢ni pfesnosti.

Optimalni doplnéni programu pfedstavuje noveé vyvinuty vrtak WTX — Micropilot, ktery Ize
At jiz budete provadét navrtavani na Sikmych nebo vyboulenych plochach nebo vytvaret
fazetku u najizdéni do otvoru, veSkeré tyto operace budete moci provadét b&éhem jedné
pracovni operace pomoci minivrtaku WTX — Micropilot.
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Pilotni vrtak

WTX — Micropilot

Diky naSi novince - WTX — Micropilot - se stava nemozné moznym: Pro navrtavani, které bylo dfive na Sikmé
nebo vyboulené ploSe mozné pouze po predchozim mélkém vybrani pomoci frézy, je od tohoto okamziku
nutny pouze jediny nastroj: WTX — Micropilot. Pfejete si u najeti do otvoru 90° zahloubeni? Diky nastroji
WTX — Micropilot postaci jedna pracovni operace. TudiZz nemusite ménit nastroj a dosahnete Uspory Casu i
nakladu.

Diky perfektni kompatibilit¢ s nasim minivrtakem WTX — Micro - 8xD — 30xD - se bude pilotni vrtak pouzivat
pro hloubku vrtani do 2,5xD. Diky své promyslené geometrii Cela s vrcholovym uhlem 160° vytvafri tento nastroj
optimalni predpoklady pro Cisté zanofovani nasledné pouzivaného vrtaku bez jakéhokoliv ujizdéni. Specialni
povlak Dragonskin zajisStuje optimalni odvadéni tfisek i delSi zivotnost nastroje.



Prednosti vrtaku WTX — Micropilot:

>

> > > >
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supermoderni technologie: substrat, geometrie, povlak
WTX — Micropilot (pilotni vrtdk) a WTX — Micro (vrtak na hlubokeé diry) jsou navzajem perfektné vyladéné
diky minimalnim tolerancim nedochazi k ujizdéni vrtdku na hluboké diry

optimalni odvadéni tfisek diky promyslené geometrii ela a povlaku DPX74M-Dragonskin

Ize provadét 90° zahloubeni otvorl (v pfipadé navrtavani do rovné plochy)

maximalni produktivita a procesni bezpec¢nost diky optimalizované geometrii a vysoce
produktivhimu povlaku

pfimé navrtavani rovnych, Sikmych a vyboulenych ploch se sklonem do 50°

znacna uspora casu i nakladu, jelikoz odpada nutnost pouziti dalSiho nastroje —
2 namisto 3 procesnich kroku

Lze provadét pfimé navrtavani konvexnich a konkavnich Primé navrtavani Sikmych ploch az do uhlu zkoseni 50° nebo 90° zahloubeni v pfipadé
ploch navrtani do rovné plochy

cts.ceratizit.com/cz/cs/wtx-micro



Porovnani obrabécich procesu

1. Navrtavani Sikmych nebo vyboulenych ploch

Tradiéni proces vrtani

Mélké vybrani pomoci frézy Vytvorite pilotni otvor Vrtani hlubokych dér
Nastroj Nastroj Nastroj
Fréza

WTX — Micro 5xD WTX — Micro vrtak na hluboké

diry 7=

D

Navrtavani Sikmych / Vrtani hlubokych dér
vyboulenych ploch

Vrtani pomoci minivrtaku WTX — Micropilot

Nastroj Nastroj
Pilotni vrtak WTX — Micropilot WTX — Micro vrtak na hluboké
g diry

772
% D
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2. Otvor s fazetkou

Tradiéni proces vrtani

Vytvorte pilotni otvor Zahloubeni u najizdéni do Vyvrtani otvoru
otvoru
Nastroj Nastroj Nastroj
WTX — Micro 5xD Zahlubniky WTX — Micro vrtak na hluboké
diry

Vrtani pomoci minivrtaku WTX — Micropilot

Vyvrtani pilotniho otvoru Vyvrtani otvoru
vE. 90° zahloubeni

Nastroj Nastroj
Pilotni vrtak WTX — Micropilot WTX — Micro vrtak na hluboké
diry

cuttingtools.ceratizit.com
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Vysoce vykonny vrtak a vrtak na hluboké diry

WTX - Micro

Vrtak WTX — Micro dosahuje i pfi vrtani mikrootvor(i standardné vysoké kvality otvoru WTX-Performance az
30xD a sou€asné i maximalni pozi¢ni presnosti.

Provedeni 5xD je dimenzované jako pilotni vrtak pro nasledny vrtak na hluboké diry WTX — Micro a vytvari tak

optimalni pfedpoklady pro proces vrtani hlubokych mikrootvora. Diky vynikajicimu samostfedéni minivrtakd se v
jejich pfipadé mlze upustit od vytvareni pilotniho otvoru / stfedéni, a to az do 8xD vcetné.

cuttingtools.ceratizit.com
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Prednosti vrtaku WTX — Micro:

cuttingtools.ceratizit.com

Specialni rozpich

garantuje maximalni pozi¢ni pfesnost a vynikajici stfedéni

Lapované plochy a patentované drazky pro odvadéni trisek

zajistuji bezpe€né a rychlé odvadeéni tfisek

Inovativni povlak Dragonskin DPX74M

je zarukou odolnosti vrtaku WTX — Micro proti Zaru a otéru

Spiralovité chladici kanalky a dutina v celé délce stopky

garantuji optimalni chlazeni bfit(l, coZz podstatné prodluzZuje Zivotnost nastroje
Procesni bezpe¢nost a minimalni tolerance

maji v zadavacich podminkach nejvyssi prioritu — pfesné za timto u€elem se nam
podafilo vrtak WTX — Micro uspésné vyladit

Tvrdokov nejjemnéjsi zrnitosti CERATIZIT

je zarukou obecné nejvyssi kvality nastroj

|

=

SE— S

o

e ]

‘

cts.ceratizit.com/cz/cs/wtx-micro


https://cuttingtools.ceratizit.com

Od prasku po rezny material

Recept na uspéch firmy CERATIZIT = tvrdokov

V mnoha odvétvich a v celé fadé vyrobnich procesu je tvrdokov jiz nenahraditelny. Komplexni produkty a
moderni materialy pfitom ovSsem kladou stale vy$si pozadavky na nastroje, materialy i precizni obrabéni.
Tvrdokovy jsou kompozitni materialy skladajici se z tvrdého materialu a velmi houzevnatého pojidla. Jsou
mimoradné tvrdé, disponuji vysokou otéruodolnosti a tvrdosti pfi plisobeni vysokych teplot. VSude, kde jsou
nastroje nebo obrobky vystavené vysokému otéru, se pouziva tvrdokov. Napf. tedy pfi obrabéni tvrdych
materiald. Tvrdokovové kompozitni materialy CERATIZIT vylepSuji kvalitu nastrojd a obrobkd, prodluzuji jejich
zivotnost, snizuji naklady a garantuji bezpecné procesy. Tvrdokovy CERATIZIT jsou slou¢eniny mimoradné
tvrdého karbidu wolframu a relativné mékkého pojiva, jakym je napfiklad kobalt. Oba materialy se smichavaiji
ve formé prasku. CERATIZIT nabizi vice nez sto riznych sort tvrdokovu s nejrdznéjSim slozenim. Mame
idedlni FeSeni pro kazdé pouziti i primyslové odvétvi. CERATIZIT ovlada cely procesni fetézec vyroby:
Pocinaje vyrobou prasku a tvarovani polotovaru pfes slinovani az po finalizaci a povrchovou Upravu. Brousime,
leStime nebo elektrojiskrové obrabime neobrobeny kus a nasledné jej povlakujeme inovativnimi otéruodolnymi
vrstvami. Diky nim produkt ziskava pozadované vlastnosti pro nasledné technické pouziti. Aby mohl ze smési
prasku vzniknout hotovy tvrdokovovy neobrobeny kus, musi se nejprve slisovat do urcitého tvaru. Novy
produkt vznikly timto procesem Ize jiz obrabét formou tfiskového obrabéni. OvSem teprve po slinovani pfi
teplotach mezi 1.300 a 1.500 stupnu Celsia a tlaku az 100 bar( se z néj stava homogenni fezny material s
hustou strukturou tvrdych &astic.

\ 4
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";’ <

Priprava a michani

Tézba materialu o Tvarenil/lisovani slinovani Brouseni
prasku
A TézZba kobaltu A \/yroba prasku a sort A Tvareni pomoci raznych A Dlouholeté zkuSenosti v A Obvodové brouseni a
a wolframu v technologii (pratlacné oblasti pfesnych vypocta srazeni hran - vrtak je
celosvétovém meéfitku ve lisovani, pfimé lisovani, smrstovani slinovanim, pripraveny pro obrabéni
spolupraci s vybranymi izostatickeé lisovani, ruéni garance vysoké kvality
obchodnimi partnery za tvarenti) finalniho produktu

uc¢elem zodpovédného
nakupovani surovin



Tvrdokov - kompozitni material s cennymi vlastnostmi

Podil pojiva a zrnitost karbidu wolframu se projevuiji
na uzitnych vlastnostech tvrdokovu. Konkrétni
sloZeni ovlivhiuje tvrdost, pevnost v ohybu a
lomovou houzevnatost fezného materialu. Zrna
karbidu wolframu jsou v priiméru velka od poloviny
az po 20 mikrond (um). Mékei pojidlo (kobalt) vypini
meziprostory.

Aby se na jedné strané podafilo splnit extrémni
pozadavky kladené na houzevnatost, obsah kobaltu
muze Cinit az 30 procent. Na strané druhé se obsah
kobaltu snizi na nékolik malo procent a velikost zrna
se zmensi na desetiny mikronud (napt.: 0,3 um), aby
se tak zajistila maximalni otéruodolnost. Zejména
pro zajisténi bezvadného obrabéni i vysoké
otéruodolnosti nabizi CERATIZIT FeSeni Sité na
miru jakymkoliv pozadavkdm.

Minivrtaky série WTX — Micro se vyrabéji z
moderniho, vysoce vykonného tvrdokovu.

Tyto vrtaky Ize proto pouzivat velmi univerzalnim
zpusobem. V tomto pfipadé se jedna o nejjemnéjsi
substrat se zrnitosti 0,5-0,8 um, s cca 10 % podilem
pojiva a tvrdosti 1600 HV30.

~E-R -0

Povlak Zajisténi kvality Expedice Recyklace

A Povlakovani metodou PVD, A \/eSkeré produkty A Automatizovany Spickovy A Zorganizujeme pro Vas
kovy, jako je titan, hlinik, se podléhaiji prisné kontrole sklad typu shuttle, ktery cely proces a nabizime i
zahfivaji ve vakuu a privadeéji kvality, kterou provadéji umozriuje velmi rychlé sbérné boxy zdarma.
se do stavu pary a v dusledku zkuSeni odbornici pripraveni Vaseho zbozi
pusobeni elektrického napéti pro expedici.

ulpivaji na povrchu vrtaku.



Inovativni design chladicich kanalku

S dutinou ve stopce Bez dutiny ve stopce

VSechny TK minivrtaky s vnitfnim chlazenim fady WTX-Micro se vyznacuji inovativnim designem chladicich
kanalk(l s dutinou v celé délce stopky. Rezna &ast nastroje disponuje i nadale chladicimi kanalky ve
Sroubovici. Tim Ize dosahnout maximalniho pritoku chladiciho média, coZz umozZriuje optimalni chlazeni bfitu
i vy8Si Feznou rychlost. To ma navic pozitivni vliv na odvadéni tfisek i na zivotnost nastroje. PFi obrabéni
pomoci nasich minivrtakd WTX-Micro s vnitfnim chlazenim doporu¢ujeme zvolit tlak chladiciho média min.
30 baru. Z ddvodu malého praméru otvoru chladicich kanalk(l se musi navic dbat na dostateéné filtrovani
chladiciho média:

vrtak < @ 2,0 mm — filtr < 0,010 mm
vrtak < @ 3,0 mm — filtr < 0,020 mm

Cim starsi je emulze, tim intenzivné&iji brani mikro¢astice a &astice vznasejici se v chladicim médiu
efektivnimu chlazeni. Doporu€ujeme proto pravidelné vymeénovat chladici médium.

Pro nastroje bez vnitfniho chlazeni neexistuji Zadné specifické normy platné pro tlak chladiciho média a filtry.
Je ovSem tfeba dbat na to, aby bylo chladici médium, v pfipadé vnéjSiho chlazeni, spravné nasmeérované na
SpiCku nastroje, aby se tak zajistil optimalni chladici ucinek.




Povilak Performance

Veskeré nastroje série WTX-Micro jsou opatieny inovativnim povlakem DPX74M, ktery je vyladény specialné
pro aplikaci na minivrtaky. Pfitom se jedna o povlak PVD na bazi AiCrN. Mimoradné hladky povrch povlaku
umoznuje optimalni odvadéni tfisek a sou¢asné minimalizuje riziko vytvareni naristkd nebo nalepovani tfisek.
Vyhodna je mimochodem velmi vysoka odolnost povlaku proti vysokym teplotam, oxidaci a otéru. Maximalni
teplota pfi obrabéni: 1.100°C.

Veskeré verze s potencialni
hloubkou vrtani nad 5xD jsou
vyluéné opatieny povlakem Spicky v
predni ¢asti nastroje. V kombinaci s
lapovanymi drazkami pro odvadéni
tfisek u minivrtakl se tak jesté
optimalizuje odvadeéni tfisek.




Performance

Obsah

Obsah

Vysvétleni symbolli

Pfehled

Produktovy program

Rezné parametry

Technické informace
Doporuceni pro pouZziti

Vhodné upinace

Vysvétleni symbold

Stopka

L-—— Hiadka valcova stopka

Typy nastroju

MICRO

16

17
18-23
24-29

30-32
33

Performance

Kvalitni prémiové nastroje pro maximalini vykon.

Kvalitni prémiové nastroje z produktové fady Performance

se koncipovaly pro specialni pfipady pouZiti a vyznaCuiji se
zvlast vysokym vykonem. Pokud v rdmci viastni vyroby kladete
vysoké naroky na procesni vykon a chcete dosahnout
optimalnich vysledkd, pak Vam doporuCujeme prémiové nastroje
z této produktove Fady.

Provedeni

Vnitfni chlazeni

Samostredici

je zapotfebi pilotni dira

N
-
N

B={ B

® = Hlavni pouziti

Vedlejsi pouziti
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Performance

TK vrtaky

Pfehled
Pfehled
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TK vrtaky
Performance Minivrtaky

WTX - Pilotni vrtak 90°

A specializovany pilotni vrtak pro vrtaky na hluboké diry WTX — Micro (8xD-30xD)
A |ze provadét pfimé navrtavani Sikmych a vyboulenych ploch pod Uhlem do 50°
A v pfipadé navrtavani rovné plochy Ize provadét 90° zahloubeni otvoru

< 2,5xD @

DPX74M

'

|
SIG 160°
TK
10 692 ...
DC1, DC_2 DCONMS:, OAL SDL_1 Ké
mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 1,7 4 55 2,00 1110 00800
0,9 1,7 4 55 2,25 1110 00900
1,0 2,0 4 55 2,50 1110 01000
11 2,0 4 55 2,75 1110 01100
1,2 2,0 4 55 3,00 1110 01200
1,3 2,5 4 55 3,25 1110 01300
1,4 2,5 4 55 3,50 1110 01400
1,5 3,0 4 55 3,75 1110 01500
1,6 3,0 4 55 4,00 1110 01600
1,7 3,0 4 55 4,25 1110 01700
1,8 35 4 55 4,50 1110 01800
1,9 35 4 55 4,75 1110 01900
2,0 35 6 65 5,00 1318 02000
21 3,5 6 65 5,25 1318 02100
2,2 45 6 65 5,50 1318 02200
2,3 45 6 65 5,75 1318 02300
2,4 45 6 65 6,00 1318 02400
2,5 45 6 65 6,25 1318 02500
2,6 45 6 65 6,50 1318 02600
2,7 5,0 6 65 6,75 1318 02700
2,8 5,0 6 65 7,00 1318 02800
2,9 5,0 6 65 7,25 1318 02900
B °
M @)
K )
N
S )
H
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Performance

TK vrtaky

Minivrtaky
WTX - Vysoce vykonny vrtak WTX - Vysoce vykonny vrtak
A specializovany mikrovrtak A minivrtak s vnitfnim chlazenim
A univerzalni pouziti A univerzalni pouZiti
A velmi vysoka procesni spolehlivost A velmi vysoka procesni bezpe€nost
A vhodny jako pilotni vrtak pro vysoce vykonné vrtaky na hluboke diry
WTX — Micro /
< 8xD MICRO
< 5xD f MICRO
gz @ DPX74M
gé @ DPX74M Nor=2
IDRAGONSKIN
NOF =2
DRAGONSKIN
8
§ W
)
SiG h
SIG Et=—1
=3 S1o 128
SIG 135°
T« 10 694 ...
10 693 DC s DCONMS s  OAL LCF LU Ké
mm mm mm mm mm T4/9F
DC s DCONMS s  OAL LCF LU Ké 08 3 4 8 6,4 3468 00800
mm mm mm mm mm T4/9F 0,9 3 42 9 72 3468 00900
0,8 3 39 5,6 4,0 3305 00800 1,0 3 43 10 8,0 3095 01000
0,9 3 39 6,3 45 3305 00900 1.1 3 44 1 8,8 3095 01100
1,0 3 40 70 5,0 2933 01000 1,2 3 45 12 9,6 3095 01200
1 8 4 14 55 2933 01100 13 3 46 13 10,4 3095 01300
1,2 3 4 84 6.0 2933 01200 1,4 3 47 14 1,2 3095 01400
1,3 8 42 9,1 6,5 2933 01300 1,5 3 47 15 12,0 3095 01500
1,4 3 42 98 7.0 2933 01400 1,6 3 48 16 12,8 3330 01600
1,5 3 43 10,5 75 2933 01500 1,7 3 49 17 13,6 3330 01700
1,6 3 44 11,2 8,0 3088 01600 1,8 3 50 18 14,4 3330 01800
1,7 3 44 11,9 85 3088 01700 1,9 3 51 19 15,2 3330 01900
1,8 3 45 12,6 9,0 3088 01800 2,0 3 52 20 16,0 3330 02000
1,9 3 45 13,3 9,5 3088 01900 2.1 3 53 21 16,8 3383 02100
2,0 3 46 140 10,0 3088 02000 2,2 3 54 22 17,6 3383 02200
21 3 47 14,7 10,5 3185 02100 2,3 3 55 23 18,4 3383 02300
2,2 3 47 15,4 11,0 3185 02200 2,4 3 56 24 19,2 3383 02400
2,3 3 48 16,1 1,5 3185 02300 2,5 3 56 25 20,0 3383 02500
2,4 3 48 16,8 12,0 3185 02400 2,6 3 57 26 20,8 3490 02600
25 3 49 17,5 12,5 3185 02500 2,7 3 58 27 21,6 3490 02700
2,6 3 50 18,2 13,0 3353 02600 2,8 3 59 28 224 3490 02800
2,7 3 50 18,9 13,5 3353 02700 2,9 3 60 29 23,2 3490 02900
2,8 3 51 19,6 14,0 3353 02800
2,9 3 5203 145 3353 02900 P °
M °
P L4 K °
M L N
K L S )
N H
S ° e
H
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Performance

Minivrtaky

WTX - Vysoce vykonny vrtak

A specializovany mikrovrtak

A univerzalni pouziti

A velmi vysoka procesni spolehlivost

A Pilotni vrtak: WTX - Micropilot nebo 5xD WTX - Micro

<12xD %
&

DCONMS
1
|
i
|
i
;
I -
I <
L o
iy
iy
5 L
38
DC
SIG

DC s DCONMS s  OAL LCF LU
mm mm mm mm mm

0,8 3 44 1,2 9,6
0,9 3 46 12,6 10,8
1,0 3 47 14,0 12,0
11 3 48 15,4 13,2
1,2 3 50 16,8 14,4
1,3 3 51 18,2 15,6
1,4 3 52 19,6 16,8
1,5 3 53 21,0 18,0
1,6 3 55 224 19,2
1,7 3 56 238 20,4
1,8 3 57 25,2 21,6
1,9 3 59 26,6 22,8
2,0 3 60 28,0 24,0
21 3 61 294 252
2,2 3 63 30,8 26,4
2,3 3 64 32,2 27,6
2,4 3 65 33,6 28,8
2,5 3 67 35,0 30,0
2,6 3 68 36,4 31,2
2,7 3 69 37,8 32,4
2,8 3 70 39,2 33,6
2,9 3 72 40,6 34,8

OTw=ZX=Z T

DPX74M

!
—
SIG 128°

TK

10 695 ...
Ké
T4/9F

3863 00800
3863 00900
3490 01000
3490 01100
3490 01200
3490 01300
3490 01400
3490 01500
3675 01600
3675 01700
3675 01800
3675 01900
3675 02000
3755 02100
3755 02200
3755 02300
3755 02400
3755 02500
3833 02600
3833 02700
3833 02800
3833 02900

o

— v, strana 27
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WTX - Vysoce vykonny vrtak na hluboké

diry

A specializovany minivrtak na vrtani hlubokych dér

A univerzalni pouziti
A velmi vysoka procesni spolehlivost
A Pilotni vrtak: WTX — Micropilot nebo 5xD WTX — Micro

<16xD

”

NOF =2

DC

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
18
1,9
2,0
21
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OIT»mw=Z2X=ZT

OAL

LU
LCF

SIG

DCONMS 14
mm

W W W W WWWwWowWowWowowowowowowowowowwoww

OAL
mm
48
49
51
53
54
56
58
60
61
63
65
66
68
70
7
73
75
7
78
80
82
83

LCF
mm
14,4
16,2
18,0
19,8
21,6
234
25,2
27,0
28,8
30,6
32,4
34,2
36,0
37,8
39,6
41,4
43,2
45,0
46,8
48,6
50,4
52,2

LU
mm
12,8
14,4
16,0
17,6
19,2
20,8
224
24,0
25,6
27,2
28,8
30,4
32,0
33,6
35,2
36,8
38,4
40,0
41,6
43,2
44,8
46,4

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

4

===
SIG 128°
TK

10 696 ...
Ké
T4/9F

4910 00800
4910 00900
4538 01000
4538 01100
4538 01200
4538 01300
4538 01400
4538 01500
4778 01600
4778 01700
4778 01800
4778 01900
4778 02000
4880 02100
4880 02200
4880 02300
4 880 02400
4880 02500
4985 02600
4985 02700
4985 02800
4985 02900
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Performance

Minivrtaky

WTX - Vysoce vykonny vrtak na hluboké

diry

A specializovany minivrtak na vrtani hlubokych dér

A univerzalni pouziti
A velmi vysoka procesni spolehlivost

A Pilotni vrtak: WTX - Micropilot nebo 5xD WTX - Micro

/

N

2.2 ||

<20xD %
&

DCONMS

OAL

DC

LU

LCF

SIG

DC s DCONMS 1

mm
0,8
0,9
1,0
11

1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
1,8
1,9
2,0
21

2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OTw=Z=X=Z T

mm

W W WWWwWowWowWowowowowaowowowowowowaowowwow

OAL
mm
51
53
55
57
59
61
63
66
68
70
72
74
76
78
80
82
85
87
89
91
93
95

LCF
mm
176
19,8
22,0
242
26,4
28,6
308
33,0
352
374
39,6
#8
44,0
46,2
484
50,6
52,8
55,0
57,2
59,4
616
638

LU
mm
16
18
20
22
24
26
28
30
32
34
36
38
40
42
44
46
48
50
52
54
56
58

DPX74M

DRAGONSKIN

—
SIG 128°
TK

10 697 ...
Ké
T4/9F

5395 00800
5395 00900
5025 01000
5025 01100
5025 01200
5025 01300
5025 01400
5025 01500
5293 01600
5293 01700
5293 01800
5293 01900
5293 02000
5400 02100
5400 02200
5400 02300
5400 02400
5400 02500
5520 02600
5520 02700
5520 02800
5520 02900
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WTX - Vysoce vykonny vrtak na hluboké

diry

A specializovany minivrtak na vrtani hlubokych dér
A univerzalni pouziti

A velmi vysoka procesni spolehlivost

A Pilotni vrtak: WTX — Micropilot nebo 5xD WTX — Micro

< 25xD %

%,% NOF =2

LU

DC

LCF

OAL

SIG

DC s DCONMS 1

mm
0,8
0,9
1,0
11

1,2
13
14
1,5
1,6
17
1,8
1,9

2,0
21

2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OIT»mwW=Z2X=ZT

mm

W W WWWWWWWWWWWwWWwwWwwWwwWwwwwow

OAL
mm
54
57
60
63
65
68
7
73
76
78
81
84
86
89
91
94
97
99
102
104
107
110

LCF
mm
21,6
24,3
27,0
29,7
32,4
35,1
37,8
40,5
43,2
459
48,6
51,3
54,0
56,7
59,4
62,1
64,8
67,5
70,2
72,9
75,6
78,3

LU
mm
16,0
20,5
25,0
27,5
30,0
32,5
35,0
37,5
40,0
42,5
45,0
47,5
50,0
52,5
55,0
57,5
60,0
62,5
65,0
67,5
70,0
72,5

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

===
SIG 128°
TK

10 698 ...
Ké
T4/9F

6003 00800
6003 00900
5560 01000
5560 01100
5560 01200
5560 01300
5560 01400
5560 01500
5855 01600
5855 01700
5855 01800
5855 01900
5855 02000
5980 02100
5980 02200
5980 02300
5980 02400
5980 02500
6108 02600
6108 02700
6108 02800
6108 02900
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Performance

Minivrtaky

WTX - Vysoce vykonny vrtak na hluboké

diry

A specializovany minivrtak na vrtani hlubokych dér
A univerzalni pouziti

A velmi vysoka procesni spolehlivost

A Pilotni vrtak: WTX - Micropilot nebo 5xD WTX - Micro

<30xD

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
1,8
1,9
2,0
21
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OTw=Z=X=Z T

TETY et B

OAL

DCONMS 1

mm

W W WWWwWowWowWowowowowaowowowowowowaowowwow

OAL
mm
59
62
65
68
il
74
78
81
84
87
90
93
96
99
102
106
109
12
115
18
121
124

LCF
mm
25,6
28,8
32,0
35,2
384
416
448
48,0
51,2
54,4
57,6
60,8
64,0
67,2
70,4
73,6
76,8
80,0
83,2
86,4
89,6
92,8

LU
mm
19,2
24,5
30,0
33,0
36,0
39,0
42,0
45,0
48,0
51,0
54,0
57,0
60,0
63,0
66,0
69,0
72,0
75,0
78,0
81,0
84,0
87,0

DPX74M

DRAGONSKIN

1
t=——1
SIG 128°

TK

10 699 ...
Ké
T4/9F

6 645 00800
6645 00900
6155 01000
6155 01100
6155 01200
6155 01300
6155 01400
6155 01500
6485 01600
6485 01700
6485 01800
6485 01900
6485 02000
6623 02100
6623 02200
6623 02300
6623 02400
6623 02500
6763 02600
6763 02700
6763 02800
6763 02900
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Trubicka na chladici médium s filtracnim sitkem
HSK-A 63 / HSK-A 100

Pomoci nové trubi¢ky na chladici médium Ize z chladiciho média odfiltrovat

i mikrotfisky a necistoty.

Dalsi informace viz — Katalog Technologie upinani - 16. kap. /

strana 156.

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Minivrtaky
WTX - Vysoce vykonny vrtak
A jednotnd stopka @ 3 mm h6 pro pouZiti v tepelnych
upinacich
11 770 ...
s5xD DC.m DCONMS, OAL LCF LU Ké
NOF =2 mm mm mm mm mm T7/9G
1,80 3 38 105 80 529 01800
% TIAIN 1,85 3 38 120 80 529 01850
1,90 3 38 120 80 529 01900
1,95 3 38 120 80 529 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 529 01970
‘ 1,98 3 38 120 80 529 01980
} 1,99 3 38 120 80 529 01990
| 2,00 3 42 130 90 757 02000
: 2,01 3 42 130 90 757 02010
‘ 2 2,02 3 42 130 90 757 02020
| 3 2,03 3 42 130 90 757 02030
2,05 3 42 130 90 757 02050
2,10 3 42 130 90 757 02100
? s y 2,15 3 2 130 90 757 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 855 02200
ot 2,25 3 46 150 100 855 02250
5o 2,30 3 46 150 100 855 02300
2,35 3 46 150 100 855 02350
; 2,40 3 46 150 100 855 02400
E=—— 2,45 3 46 150 100 855 02450
SIG 140° 2,47 3 46 15,0 10,0 855 02470
TK 2,48 3 46 150 100 855 02480
2,49 3 46 150 100 855 02490
1770... 2,50 3 46 150 100 855 02500
DC.ums DCONMS, OAL LCF LU Ké 2,51 3 46 150 100 855 02510
mm mm mm mm mm T7/9G 2,52 3 46 15,0 10,0 855 02520
0,10 3 38 12 1,0 977 00100 2,53 3 46 150 100 855 02530
0,15 3 38 2,0 17 862 00150 2,60 3 46 150 100 855 02600
0,20 3 38 35 3,0 754 00200 2,70 3 46 150 100 855 02700
0,25 3 38 3,5 3,0 641 00250 2,80 3 46 150 100 855 02800
0,30 3 38 55 5,0 529 00300 2,90 3 46 150 100 855 02900
0,35 3 38 55 5,0 529 00350
0,40 3 8 70 60 529 00400 P ©
0,45 3 38 70 6,0 529 00450 M
0,50 3 38 7.0 6,0 529 00500 K °
0,55 3 38 7,0 6,0 529 00550 °
0,60 3 38 7,0 6,0 529 00600 ¢ o
0,65 3 38 7,0 6,0 529 00650
0,70 3 38 105 80 529 00700 H
0,75 3 38 105 80 529 00750 O
0,80 3 38 105 80 529 00800
0,85 3 38 105 80 529 00850 = Ve strana 29
0,90 3 38 105 80 529 00900
0,95 3 38 105 80 529 00950
0,97 3 38 105 80 529 00970
0,98 3 38 105 80 529 00980
0,99 3 38 105 80 529 00990
1,00 3 38 105 80 529 01000
1,01 3 38 105 80 529 01010
1,02 3 38 105 80 529 01020
1,03 3 38 105 80 529 01030
1,05 3 38 105 80 529 01050
110 3 38 105 80 529 01100
1,15 3 38 105 80 529 01150
1,20 3 38 105 80 529 01200
1,25 3 38 105 80 529 01250
1,30 3 38 105 80 529 01300
1,35 3 38 105 80 529 01350
1,40 3 38 105 80 529 01400
1,45 3 38 105 80 529 01450
1,47 3 38 105 80 529 01470
1,48 3 38 105 80 529 01480
1,49 3 38 105 80 529 01490
1,50 3 38 105 80 529 01500
1,51 3 38 105 80 529 01510
1,52 3 38 105 80 529 01520
1,53 3 38 105 80 529 01530
1,55 3 38 105 80 529 01550
1,60 3 38 105 80 529 01600
1,65 3 38 105 80 529 01650
1,70 3 38 105 80 529 01700
1,75 3 38 105 80 529 01750

cuttingtools.ceratizit.com
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TK vrtaky

Rezné parametry

Priklady materiall k tabulkam feznych parametru

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysocelegovana ocel
avysocelegovana
nastrojova ocel

Nerezavéjici ocel

Nerezavéjici ocel

Seda litina

Tvarna litina

Temperovana litina

Hlinik - tvarna slitina

Hlinik - slévarenska slitina

Méd a
slitiny médi
(bronz / mosaz)

Slitiny horciku

Zéaruvzdorné
slitiny

Slitiny titanu

Kalena ocel

Tvrzena litina

Kalena litina

Index

P11
P1.2
P1.3

Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nevytvrditelna

vytvrditelna

<12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

> 12 % Si, nezakalitelna
automatové slitiny, PB > 1 %
CuZn, CuSnZn

CuSn, bezolovnata méd a elektrolyticka méd

hoi¢ik a slitiny hof¢iku

zaklad Fe

zaklad Ni nebo Co

Cisty titan

alfa + beta slitiny

beta slitiny

zihana
zihana
zuslechténa
zihana
zu8lechténa
zihana
zu$lechténa
zudlechténa
zuslechténa
Zzihana
zudlechténa
zuSlechténa
zihana
zuslechténa
zihana

zulechténa

vytvrzena

vytvrzena

zihana
vytvrzena
zihana
vytvrzend

lita

vytvrzena

kalena a popusténa
kalena a popusténa
kalena a popusténa
kalena a popusténa
lita

kalena a popusténa

Pevnost
N/mm?*/HB | HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? /300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

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

60 HB
340 N/mm? /100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm?/90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/ 90 HB
340 N/mm?/100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm? /280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC

400 HB

Cislo

materialu

1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
1.4112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581
3.2134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézev

materialu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Cislo

materialu

11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
14034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

2.0410
24070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401
3.7034
Ti-6246

R56410

Nézev

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

24
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TK vrtaky

Performance —
Rezné parametry

Orientacni fezné parametry — WTX — Micropilot

10692...
2,5xD
g bez vnitf. chlazeni <01 >@1-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2 >@2-2,5 >@25-3
é V. (m/min) f (mm/ot)

P11 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P1.2 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P1.3 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P1.4 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P1.5 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.21 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.2 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.3 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.4

P.31 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.3.2 50 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.3.3

P.41 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
P.4.2 35 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.1.41 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.21 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.31 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
K11 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.A.2 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.2.1 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.2.2 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.341 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.3.2 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
N1

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.31

N.3.2

N.3.3

N.441

S141 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
$.1.2 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.21 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.2.2 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.2.3 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.31 30 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.3.2 20 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015

° v
@) Rezné parametry jsou zna¢né zavislé na vnéjSich podminkach, jako napF. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materialu a typu stroje! Uvedené hodnoty
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dolu!
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TK vrtaky

Performance —
Rezné parametry

Orientaéni fezné parametry — WTX — Micro

10693 ...
5xD
. s vnitf. chlaz. ~ Min. mn. maziva <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,5 >@2,5-3,0
é Ve (m/min) f (mm/ot)

P11 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.4 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
PA.5 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.21 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.4

P.31 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.3.2 50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.3.3

P.41 50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P.4.2 35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M4 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.21 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.341 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K14 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.21 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.341 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
N1

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.3.41

N.3.2

N.3.3

N.441

S141 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.1.2 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.24 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.2.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.2.3

S.31 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.3.2 20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

° v
@) Rezné parametry jsou zna¢né zavislé na vnéjSich podminkach, jako napF. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materialu a typu stroje! Uvedené hodnoty
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dolu!
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TK vrtaky

Performance —
Rezné parametry

Orientaéni fezné parametry — WTX — Micro

10694 ...,10695...

8xD / 12xD
. s vnitf. chlaz. ~ Min. mn. maziva <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,5 >@25-3,0
é Ve (m/min) f (mm/ot)

P11 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.4 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
PA.5 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.21 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.4

P.31 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.3.2 50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.3.3

P.41 50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P.4.2 35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M4 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.21 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.341 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K14 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.21 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.341 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
N1

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.3.41

N.3.2

N.3.3

N.441

S141 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.1.2 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.24 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.2.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.2.3

S.31 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.3.2 20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

° v
@) Rezné parametry jsou zna¢né zavislé na vnéjSich podminkach, jako napF. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materialu a typu stroje! Uvedené hodnoty
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dolu!
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Performance . TKuitaky
Rezné parametry

Orientaéni fezné parametry — WTX — Micro

10696 ..., 10 697 ..., 10 698 ..., 10 699 ...

16xD / 20xD / 25xD / 30xD
g s vnitf. chlaz. <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,5 >@2,5-3,0
é Ve (m/min) f (mmlot)

P11 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.2 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.3 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.4 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.5 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.21 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.2 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.3 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.4

P.31 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.3.2 42 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.3.3

P.41 42 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P.4.2 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.141 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.21 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.31 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K11 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.A1.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.21 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.31 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115

° v
@) Rezné parametry jsou zna¢né zavislé na vnéjSich podminkach, jako napF. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materialu a typu stroje! Uvedené hodnoty
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dolu!
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TK vrtaky

Performance —
Rezné parametry

Orientacni fezné parametry — WTX — Mini

11770...
5xD
g bez vnitf. chlazeni <@1,0 >@1,0-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,9
E Ve (m/min) f (mmlot)
P11 75 0,01 0,01 0,013 0,015
P1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03
P1.3 65 0,01 0,01 0,013 0,015
P1.4 65 0,01 0,01 0,013 0,015
P1.5 70 0,01 0,01 0,013 0,015
P.21 70 0,01 0,01 0,013 0,015
P.2.2 65 0,01 0,01 0,013 0,015
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03
P.2.4 65 0,01 0,01 0,013 0,015
P.31
P.3.2
P.3.3
P.41
P.4.2
M.1.41
M.21
M.31
K11 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.A1.2 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.21 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.2.2 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.341 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.3.2 70 0,01 0,01 0,013 0,015
N.141 200 0,01 0,01 0,013 0,015
N.1.2 200 0,01 0,01 0,013 0,015
N.21 160 0,01 0,01 0,013 0,015
N.2.2 180 0,01 0,01 0,013 0,015
N.2.3 130 0,01 0,01 0,013 0,015
N.3.41 160 0,01 0,01 0,013 0,015
N.3.2 160 0,01 0,01 0,013 0,015
N.3.3 100 0,01 0,01 0,013 0,015
N.441 200 0,01 0,01 0,013 0,015
sS4
$.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31 30 0,01 0,01 0,013 0,015
S.3.2 20 0,01 0,01 0,013 0,015

° v
@) Rezné parametry jsou zna¢né zavislé na vnéjSich podminkach, jako napF. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materialu a typu stroje! Uvedené hodnoty
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dolu!
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Performance . TKvrtaky
Technické informace

WTX - Micropilot — doporuceni pro pouziti
Obecné pokyny

Tim se zajisti dostate¢né chlazeni a odvadéni trlsek PFi obrabéni pouzwejte nase fezné parametry doporuéené pro dany nastrol

1. Pilotni otvor na Sikmych nebo vyboulenych plochach

Vyvrtejte pilotni otvor na jeden zatah az do maximalni hloubky 2,5xD. Lze navrtavat Sikmé nebo vyboulené plochy se sklonem az
maximalné 50° bez pfedchoziho zafrézovani. Zahlubovani u otvorl v Sikmych nebo vyboulenych plochach mozné neni.

max.
2,5xDC_1

2. Otvor s fazetkou

Vyvrtejte pilotni otvor na jeden zatah. V pfipadé potfeby Ize u otvoru (v pfipadé navrtavani do rovné plochy) po dosazeni hloubky vrtani
2,5xD dodatecné vytvofit 90° fazetku.
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TK vrtaky

Performance i
Technické informace

Viypocet hloubky pilotniho otvoru v pfipadé Sikmého
navrtavani
V pfipadé Sikmého navrtavani se méni zbyvajici hloubka pilotniho otvoru v

zavislosti na uhlu sklonu. Tuto hloubku Ize stanovit na zakladé nésledujiciho
vzore¢ku:

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

DC_1 = Prlmér bfitu
SDL_1 = délka stupné (max. 2,5xDC_1)

a = uhel sklonu vzhledem k ploSe obrobku (max. 50°)
L = zbyvajici hloubka pilotniho otvoru
Y
SDL_1
A
’ v AP ror ’ f
Vypocet maximalni hloubky vrtani s 90° zahloubenim | I |
\
I
Na zakladé nasledujiciho vzorecku Ize urit maximalni hloubku vrtani
vE€. 90° zahloubeni.
DC_2-DC 1
L= (f) +SDL_1 \
DC_1 = PrGimér bfitu
DC_2 = max. prumér zahloubeni X
SDL1 = délka stupné (max. 2,5xDC_1) ‘ 45
L = max. hloubka vrtani v¢. zahloubeni L / ‘SDL 1
y Al
DC_1%

Tolerance a uhly

Aby se mohly ve sledu za sebou a bez kolizi pouzivat pilotni vrtak a
vrtak na hluboké diry, musi byt spinény nésledujici pfedpoklady:
AD = @D (pilotni otvor) — @D (hluboka dira) > 0
|

WTX - Micropilot

WTX - Micropilot
Vrtak na hluboké otvory
Vrtak na hlubokeé otvory

|
Hluboka diras @ D

Maximalini rozmér

Pilotni otvor s @ D
Minimalini rozmér

Tolerance h6
Tolerance m6
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Performance

TK vrtaky
Technické informace

WTX - Micro — doporucené pouzivani

4 7

Obecné pokyny

A

K Vytvorte pilotni otvor

A
A

zbytky tisek, ¢imz se zabrani zasekavani bfitd mikrovrtaku na hluboké
diry.

V pfipadé vertikalniho obrabéni, pravidelnych a rovnych ploch se od @ 1,0

mm az po délku 12xD nemusi pouzivat pilotni otvor, jelikoz vrtak disponuje
vynikajicim vlastnim stfed&nim. V pfipadé horizontalniho obrabéni, obrabéni na
nepravidelném a Sikmém povrchu se musi pouzit pilotni vrtak.

Vhodnymi pilotnimi vrtaky jsou WTX — Micropilot (10 692 ...) a WTX — Micro 5xD
(10693 ...).

Za Ucelem zajisténi bezproblémového zavadéni vrtaku na hluboké diry

do pilotniho otvoru doporuéujeme v pfipadé horizontalniho obrabéni 90°
zahloubeni. Takové zahloubeni Ize provést pomoci minivrtaku WTX — Micropilot
nebo alternativné i pomoci vhodného NC zahlubniku.

V pfipadé vertikalniho obrabéni Ize pouzivat vrtaky od @ 1,0 mm az do délky
12xD i bez snizovani otaek mimo pilotni otvor.

U prachozich dér se musi posuv na otacku snizit pred vyjetim z otvoru o0 50 %.
Pocinaje hloubkou vrtani 10xD mize byt v pfipadé houzevnatych material
nutné odvadéni tfisek po kazdych 3xD. Posuvny pohyb pro odvadéni trisek
(zpétné vyjizdéni) musi probihat v hloubce pilotniho otvoru.

Na zakladé malych @ vnitfniho chlazeni u minivrtakd se musi bezpodmine¢né
dbat na efektivni filtrovani chladiciho média.

vrtak < @ 2,0 mm filtr < 0,010 mm

vrtak < @ 3,0 mm filtr < 0,020 mm

Hloubka pilotniho otvoru: min. 2xD
Musi se dbat na to, aby se v pfipraveném pilotnim otvoru nenachazely

A Cim starsi je emulze, tim intenzivngji brani mikroastice a dastice vznasejici se
v chladicim médiu efektivnimu chlazeni. Doporu¢ujeme proto pravidelné ménit
chladici médium.

A ZaUcelem zajisténi procesné bezpec¢ného obrabéni musi byt k dispozici vhodny
upina¢ s maximalni presnosti obvodové hazivosti a kvalitou vyvazeni.

Presnost obvodové hazivosti < 0,003 mm
ZpUsobilost pro obrabéni s vysokymi otackami

A Aby se zajistilo procesné bezpecné vrtani, musi byt k dispozici minimalni tlak

chladiciho média 30 bard.

H Zajeti vrtdkem na hluboké diry do pilotniho otvoru

\f—\:ﬁ—‘\v B

A Otacky 300 1/min. (pfi horizontalnim obrabéni levotogivé)

A Rychlost zajeti do otvoru cca 1.000 mm/min.

A Zapnéte chlazeni

A Zvyseni parametru 0,5-1,0 mm pred dosazenim dna pilotniho otvoru

Vrtani hlubokych dér

A Vrtani do pIné hloubky bez odvadéni tfisek

—‘\\f

Tolerance a uhly

a
>
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e
£
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a
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Vrtak na hluboké otvory

Tolerance h6
Tolerance m6

A Vyjeti vrtaku

Xf_‘\r—‘\f—s\f—‘\f

A Vrtdkem zpétné vyjedte na cca 1xD

A Otacky snizte na 300 1/min.

A Rychlost vyjeti z otvoru cca 1.000 mm/min.
A Pfed opusténim otvoru vypnéte emulzi

Aby se mohly ve sledu za sebou a bez kolizi pouZivat pilotni vrtak a
vrték na hluboké diry, musi byt spinény nasledujici predpoklady:
AD = @D (pilotni otvor) — @D (hluboka dira) > 0
|

Vrtak na hlubokeé otvory

a
>
w
o
<4
L
=
[
=<
e
=
=
©
s
t
>
S
s
2
a

SN
A\

A1/2D | A1/2D

Hluboka diras @ D

Maximalini rozmér

Pilotni otvor s @ D
Minimalini rozmér
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Performance . TKvrtaky
Technické informace

Vhodné upinace:

Pro dosazeni uspokojivych vysledki je pouzivani vhodného upinace nevyhnutelné. Musi se dbat na maximalni pfesnost obvodové
hazivosti a kvalitu vyvazeni. Tyto parametry pfedstavuji dllezité kritérium zejména v pfipadé vysokych otacek, které jsou nutné pfi
obrabéni pomoci mikronastrojd. Tak Ize snizit vibrace nastroje pfi obrabéni, coz ma pozitivni vliv na Zivotnost nastroje a dosazitelnou
kvalitu obrobeného povrchu. Doporuéené nastrojové drzaky jsou upinace pro tepelné upinéni, hydroupinace nebo pfesné klestinova
upinaci pouzdra ER.

Upinace pro tepelné upinani:

Vlastnosti:

A Maximalni pfesnost obvodové hazivosti <0,003 mm

A Silovy styk pro upinani nastroje

A Velmi vysoky pfenositelny kroutici moment

A \/ysoka pfesnost upnuti

A Pomérné subtilni rozméry upinace

4 Nevyhodou je nutnost pouzivani pfistroje pro tepelné upinani pfi vyméné
nastroje

Hydroupinace:

Vlastnosti:

A Velmi vysoka presnost obvodového hazeni 0,003 mm

A vysoky prenositelny kroutici moment

A vysoka presnost upnuti

A Upina€ s tlumenim vibraci

A Rychla vyména nastroje oproti upinaélim pro tepelné upinani

Presna klestinova upinaci pouzdra ER:

Vlastnosti:

A Vysoka pfesnost obvodového hazeni - az 0,003 mm

A \ysoka pfesnost upnuti

A Rychla vyména nastroje. Pro vyménu néstroje musi byt ovSem k
dispozici specialni nastroj (otoény klic)

(e}
@) Dal$i nastrojové drzaky naleznete v hlavnim katalogu , kapitola 16
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Plati nase aktualni smluvni podminky, které si mizete prohlédnout na nasich webovych strankach. Zobrazeni a ceny jsou
platné, podléhaji Upravam v dusledku technickych zlepSeni nebo dal§iho vyvoje, jakoz i obecnym a tiskovym chybam.
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