SELECTION

Mikroboring

Det komplette program
til mikroboring

CERATIZIT er en hgjteknologisk virksomhed

specialiseret i spantagende veerktgjer og

hardmetallgsninger.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
N —

ceratizit.com h

GROUP



Velkommen

% Afgiv din bestilling hurtigt og nemt
Kundeservice

Ring pa tIf. 8025 0669
til CERATIZIT Scandinavia AB

Det kan ikke blive nemmere

I;f Bestilling via
Online shop

https://cuttingtools.ceratizit.com

(L Radgivning og procesoptimering pa stedet
@ Din personlige tekniker

Dit kundenummer

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com
https://cuttingtools.ceratizit.com

Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Din specialist i baeredygtige
spantagende veerktgjer og hardmetallgsninger.

Er du pa udkig efter en palidelig samarbejdspartner til veerktgjer og spanprocesser?
CERATIZIT er mere end bare en veerktgjsleverandear, vi radgiver dig ogsa ud fra et alsidigt
branchekendskab og artiers lang erfaring.

Er du opmaerksom pa dit CO,-aftryk, far du i os en baeredygtighedsbevidst samarbejdspartner med en
konkret strategi, malsaetning og vision om at blive branchens farende inden for baeredygtighed.

CERATIZIT har i over 100 ar veeret pioner indenfor hardmetallgsninger til spantagning og
slidbeskyttelse. Det betyder, at vores kunder far hgjeste kvalitet og adgang til de nyeste trends pa
hardmetalomradet — alt inden for spantagende veerktgjer pa ét sted.

.
3 0 Produktionssteder
8 0 Lande, hvor vi er aktive

E 000

Patenter og brugsmodeller
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Indledning

Med tendensen til mere finbearbejdning af dele far mikrobearbejdning mere og mere
fokus i industrien. Et vigtigt aspekt af denne udvikling er hulbearbejdning, hvilket farer til
et voksende marked for mikrobor. Med stgrre kompleksitet og meget mindre emner stiger
kravene til bearbejdningen ogsa. Praecision, overfladekvalitet, gentagelse, gkonomi,
veerktajslevetid og processikkerhed er afggrende i denne sammenheeng.




Det komplette borsortiment til arbejdet med
mikrodimensioner

For at kunne falge med tendensen og tilbyde vores kunder de rigtige lgsninger udvider
CERATIZIT sortimentet af mikroveerktgjer.

Til hulbearbejdninger i mikrodimensioner er WTX — Micro fra serien Performance,
specialisten til arbejdet med mikro- og dybhulsboringer, og kan anvendes universalt,

da den kan bruges til alle materialetyper. Det gar den alsidigt anvendelig i en lang
raekke industrier. Uanset om det er den almindelige maskinproduktion, bilbranchen,
medicinalindustrien, papir- eller ure- og smykkeindustrien — vores bor er egnet til mange
forskellige anvendelsesomrader. Med WTX — Micro opnar du i mikrodimensionerne den
saedvanlige hgje WTX-Performance hulkvalitet op til 30xD og samtidigt en meget hgj
positioneringsngjagtighed.

Sortimentet afsluttes med den nyudviklede WTX — Micropilot, der kan benyttes som
forbearbejdningsvaerktaj, ogsa under de sveereste betingelser. Uanset om du skal forbore
skra eller buede overflader med en haeldning pa op til 50° eller skal etablere en fas ved
indgang af hullet, kan du det med WTX — Micropilot i en enkelt arbejdsgang.

cuttingtools.ceratizit.com 5
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Pilotbor

WTX — Micropilot

Vores nyudviklede WTX — Micropilot ger det umulige muligt: Tidligere var det kun muligt at bearbejde skra
eller buede overflader med en fraeser, men nu er der kun brug for ét vaerktgj: WTX — Micropilot. @nsker du en
90° forsaenkning ved indgang af hullet? Det far du med WTX — Micropilot i en enkelt arbejdsgang. Det sparer
veerktgjsskift, tid og penge.

Perfekt tilpasset vores mikrobor WTX — Micro fra 8xD — 30xD benyttes pilotboret i boredybder ned til 2,5xD.
Takket veere frontgeometrien med en spidsvinkel pa 160° sikrer veerktgjet, at det efterfalgende bor kan dykke rent
ind uden at Igbe. Den specielle Dragonskin-belaegning sikrer optimal spanevakuering og leengere standtider.



Fordelene ved WTX — Micropilot:

A Topavanceret: Substrat, geometri, beleegning
WTX — Micropilot (pilotbor) og WTX — Micro (dybhulsbor) er perfekt tilpasset hinanden
Dybhulsboret gar ikke forkert takket vaere de meget snaevre tolerancer

Optimal spanevakuering takket veere gennemtaenkt stjernegeometri og DPX74M-Dragonskin-belaegning
Mulighed for 90° forsaenkning ved indgang af hullet (ved lige forboringer)

> > > >

} Hojeste produktivitet og processikkerhed takket veere optimeret geometri og effektiv belagning

A Direkte forboring af lige, skra og buede overflader med en haeldning pa op til 50°

} Betydelige tids- og omkostningsbesparelser, fordi ekstra varktgej bortfalder —
2 procestrin i stedet for 3

Mulighed for direkte forboring af konvekse og konkave Mulighed for direkte forboring af skra flader op til 50° eller 90° saenkning ved
overflader lige forboring

cts.ceratizit.com/dk/da/wtx-micro



Sammenligning af processer

1. Forboring af skra eller buede overflader

Almindelig boreproces

Bearbejdning med fraeser Fremstilling af pilothul Faerdig bearbejdning af
(dybhuls-)boring

Veerktaj Veerktaj Veerktaj

Freeser WTX — Micro 5xD WTX — Micro dybhulsbor

VO

Boreproces med WTX — Micropilot

Forboring af skra/buede Faerdig bearbejdning af
overflader (dybhuls-)boring
Varktgj Varktgj

WTX — Micropilot pilotbor WTX — Micro dybhulsbor

72
% D
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2. Boring med fas

Almindelig boreproces

Fremstilling af pilothul Forsankning ved indgang af
hullet

Veaerktoj Veerktaj

WTX — Micro 5xD Undersaenkning

} / |

Boreproces med WTX — Micropilot

Pilotboring Faerdig bearbejdning
inkl. 90° forsankning af boring

Veaerktoj Veerktaj

WTX — Micropilot pilotbor WTX — Micro dybhulsbor

cuttingtools.ceratizit.com

Faerdig bearbejdning
af boring

Veerktaj
WTX — Micro dybhulsbor
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Hojtydende og dybhulsbor

WTX - Micro

Med WTX — Micro opnar du ogsa i mikrodimensionerne den ssedvanlige hgje WTX-Performance hulkvalitet op til
30xD og samtidigt en meget hgj positioneringsngjagtighed.

5xD-udferslen er beregnet til at veere pilotboret for WTX — Micro dybhulsboret og giver dermed optimale
forudsaetninger for mikrodybhulsboreprocessen. Takket veere den fremragende selvcentrering sikres en
pilotering/centrering op til 8xD ved mikroboring.

cuttingtools.ceratizit.com
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Fordelene ved WTX — Micro:

A Speciel tilspidsning
garanterer den mest praecise positionering og fremragende centreringsegenskaber
A Finpolerede overflader og patenterede spanrumsabninger
soerger for en sikker og hurtig spanafgang
A Innovativ Dragonskin DPX74M
gor WTX — Micro bestandig mod varme og slid
A Spiralformede kolekanaler og et powerkammer i den samlede skaftlaangde
er garant for en optimal kgling af skeer, hvilket @ger veerktgjets levetider betydeligt
A Processikkerhed og meget smalle tolerancer
star gverst pa dagsordenen — og dét opfylder WTX — Micro til fulde
A Finkornet hardmetal fra CERATIZIT
sikrer en gennemgaende meget hgj veerktgjskvalitet

|

=
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cts.ceratizit.com/dk/da/wtx-micro
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Fra pulver til skaerende
materiale

CERATIZIT - det succesfulde hardmetalkoncept

I mange brancher og produktionsprocesser er hardmetal blevet uundveerligt. Komplekse produkter og
moderne materialer stiller hgjere krav til vaerktgjer, materialer og en preecis bearbejdning. Hardmetaller er
kompositmaterialer af et hardt materiale og et meget sejt bindemetal. De er sezerligt harde, har en hgj slidstyrke
og en hgj varmebestandighed. Hardmetal anvendes overalt, hvor veerktgjer eller komponenter udseettes for hg;j
slidbelastning, f.eks. ved spantagning af harde materialer. CERATIZIT hardmetal-kompositmaterialer forbedrer
kvaliteten pa veerktgjer og komponenter, forlaenger deres levetid, reducerer omkostningerne og garanterer
sikre processer. Hardmetaller fra CERATIZIT bestar af iseer hard wolframkarbid og et relativt bladt bindemetal
som f.eks. kobolt. Begge stoffer sammenseettes i pulverform. CERATIZIT tilbyder langt over 100 forskellige
hardmetalkvaliteter i forskellige sammensaetninger. Vi har den ideelle Igsning til alle anvendelsestyper og
brancher. CERATIZIT behersker hele produktionsprocessen: Fra pulverfremstilling og formgivning til sintring,
faerdiggerelse og overfladebeleegning. Vi sliber, polerer eller eroderer raemnet og belaegger det derefter med
innovative slidbeskyttelseslag. Disse giver produktet den nadvendige egenskabsprofil i teknisk brug. For at
pulverblandingen kan blive til et faerdigt hardmetal-réemne, skal det formpresses fgrst. Resultatet kan allerede
bearbejdes i spantagningsprocessen. Men fgrst efter sintring ved temperaturer mellem 1.300 og 1.500 grader
Celsius og et tryk pa op til 100 bar bliver det til et homogent og fast materiale.

.
<A v
BC) » <

Forarbejdning og

Materialeudvinding pulverblanding Formning / presning Sintring Slibning

A Global udvinding af A Pulver- og kvalitet- A Formgivning ved A Flere artiers erfaring A Periferislibning og
kobolt og wolfram fremstilling forskellige teknologier med ngjagtig beregning affasning — boret er klar
med udvalgte (ekstrudering, direkte af sintringssvind, til brug
samarbejdspartnere presning, isostatisk sikrer en hgj kvalitet af
sikrer en ansvarlig presning, handformning) slutproduktet

anskaffelse af rastoffer



Hardmetal — kompositmateriale med verdifulde egenskaber

Andelen af bindemetal og wolframkarbids
kornstgrrelse pavirker hardmetallets
brugsegenskaber. Den aktuelle sammensaetning
pavirker materialets hardhed, bgjningsstyrke og
brudsejhed. Wolframkarbidkorn er gennemsnitligt
0,5 til 20 mikrometer (um) store. Den blgdere
bindende metalkobolt udfylder mellemrummene.

For pa den ene side at kunne opfylde ekstreme
krav til treeghed, kan koboltindholdet udgere

op til 30 procent. Pa den anden side reduceres
koboltindholdet til f& procent og kornstarrelsen i
det ultrafine omrade (f.eks.: 0,3 ym) for at kunne
garantere hgjeste slidresistens. Specielt til
spantagnings- og slidomradet tilbyder CERATIZIT
en skraeddersyet Igsning til alle dine anvendelser.

Finboret fra WTX — Micro-serien er fremstillet af
moderne, hgjtydende hardmetal.

Det betyder, at boreveaerktgjet kan anvendes til stort
set alt. Metallet er et meget finkornet materiale med
en kornstgrrelse pa 0,5-0,8 uym, en bindeandel pa
ca. 10 % og en hardhed pa 1600 HV30.

° °
)
o, \
Belaegning Kvalitetssikring Udlevering / forsendelse Recycling
A Belaegning ved hjeelp af PVD- A Alle produkter er A Automatiseret A Viorganiserer hele
processen, metaller som f.eks. underlagt streng hgjteknologisk shuttle- processen for dig og
titan og aluminium opvarmes kvalitetskontrol af lager sikrer, at dine varer tilbyder ogsa gratis
og dampformes under vakuum, erfarne fagfolk er klar til forsendelse pa indsamlingsbokse.
og ved hjeelp af elektrisk kortest tid.

speending haefter de pa borets
overflade.



Innovativt design med kalekanaler

Med Power-kammer Uden Power-kammer

Mikroborene i massiv hardmetal med indvendig keling i WTX-Micro-serien har alle et innovativt
kolekanaldesign med et Power-kammer langs hele skaftets la&engde. Veerktgjets skeeredel er ogsa udfert med
snoede kglekanaler. Derved opnas et maksimalt flow af kglemiddel, hvilket sikrer en optimal kgling af skaeret
og hgjere skeerehastigheder. Det har ogsa en positiv pavirkning pa spanafgangen og veerktgjets standtid.
Ved brug af vores WTX — Microbor med indvendig kaling anbefaler vi et kaletryk pa min. 30 bar. Pa grund af
kelekanalernes lille borediameter skal man desuden vaere opmaerksom pa at fa en tilstraekkelig filtrering pa
kglemediet:

Bor < @ 2,0 mm — filter < 0,010 mm
Bor < @ 3,0 mm — filter < 0,020 mm

Dertil kommer, at mikropartikler i kalemidlet forhindrer et effektivt kaleflow, efterhdnden som emulsionen
eldes. Det anbefales derfor, at man udskifter kglevaesken jeevnligt.

Til veerktgj uden indvendig kaling findes der specifikke specifikationer med hensyn til kgletryk og filter.
Ved udvendig kgling skal man veere opmaerksom pa, at kelemediet skal vaere korrekt rettet mod veerktgjets
spids for at opna en optimal kglevirkning.




Performance-belagning

Samtlige veerktgjer i WTX — Microserien er forsynet med den innovative Dragonskin-beleegning DPX74M,
som er seerligt afstemt til brug i finboromradet. Det er en AICrN-baseret PVD-belaegning. Belaegningens
meget glatte overflade optimerer spanevakueringen og reducerer samtidigt kantopbygning eller klaebning.
Ogsa belaegningens meget hgje temperatur-, oxidations- og slidbestandighed er en fordel. Den maksimale
anvendelsestemperatur er pa 1.100°C.

Alle versioner med en mulig
boredybde, der er stgrre end 5xD,
har desuden en ekstra belaegning
i den forreste del af veerktgjet.
Kombineret med det finpolerede
spanrum pa boret forbedres
spanafgangen endnu mere.
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Symbolforklaring

Skaft

L == Glatcylinderskaft

Veerktajstyper

MICRO
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Performance

Forsteklasses kvalitetsveerktgj.

Serien Performance er veerktgj af hgjeste kvalitet
kendetegnet ved en fremragende ydeevne og effektivitet.
Hvis du vil seette de hajeste standarder og opna de bedste
resultater i din produktion, anbefaler vi veerktgjsserien
Performance.

Udfarelse

;; Indvendig keling

Selvcentrerende

Boring af pilothul pakreevet

N
-
N

) @

Hovedanvendelse

O = Sekundeer anvendelse
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Performance

Hardmetal bor

Indholdsoversigt
Oversigt
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=== WTX PILOT QFXS ) 08-29 = 18
00 . Med indvendig keling
B ] WTX | |ll#e] |<5xD| 0,8-2,9 19
t——1
® 00 . Med indvendig keling 19
WSS WTX | [ll#3e] |<8xD| 0,8-29
t——1
L] L] . Med indvendig keling %
=S = WTX | [ll#xe] <12xD 0,8-2,9
t——1
[ J L] . Med indvendig keling 20
PSS WTX | |ll#e] <16xD 0,8-2,9
t=——1
[ J L] . Med indvendig keling "
PO WTX | [ll#3e] <20xD| 0,8-2,9
t=——1
® 00 . Med indvendig keling 21
P WTX | [[[HNe] <25xD| 0,8-2,9
t=——1
[ J [ J . Med indvendig keling 2
e WTX | [[[HNe] [<30xD 0,8-2,9
t=——1
O [ ) .
o =S WTX m <5xD| 01-29 23
t=——1
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Performance

Hardmetal bor

Mikrobor

WTX - Pilotbor 90°

A Specialpilotbor til WTX - Micro dybhulsbor (8xD-30xD)

A Mulighed for direkte forboring af skra og buede flader op til 50° haeldningsvinkel
A 90° forsaenkning ved boringens indgang kan realiseres med en lige

gevindskeereflade

< 2,5xD

ke

DC 1. DC_2 DCONMS

mm
0,8
0,9
1,0
11

1,2
13
14
1,5
16
17
18
1,9
2,0
2,1

2,2
2,3
24
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

Tw=zXxX=7T

mm
17
17
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
35
3,5
3,5
3,5
45
4,5
45
4,5
45
5,0
5,0
5,0

=i
3

(=22 o> Re I e R N e = I = R e R R e e s s S

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

DPX74M

'

—
SIG 160°
HM

10 692 ...

DKK

TAI9F

332,00 00800
332,00 00900
332,00 01000
332,00 01100
332,00 01200
332,00 01300
332,00 01400
332,00 01500
332,00 01600
332,00 01700
332,00 01800
332,00 01900
394,00 02000
394,00 02100
394,00 02200
394,00 02300
394,00 02400
394,00 02500
394,00 02600
394,00 02700
394,00 02800
394,00 02900

[ ]
O
[ ]
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Performance

Hardmetal bor

Mikrobor
WTX - High Performance bor WTX - High Performance bor
A Specialmikrobor A Specialiseret mikrobor
A Universel anvendelse A Universel anvendelse
A Meget hgj processikkerhed A Meget hgj processikkerhed
A Egnet som pilotbor til WTX - Micro hgjtydende dybhulsbor
<8xD / MICRO
< 5xD f MICRO
g @ DPX74M
NOF =2
@ DPX74M
& DRAGONSKIN
NOF =2
DRAGONSKIN
2
o
2 !
o )/
W
SIG h
SIG
e
=) S8 128
SIG135°
HM 10 694 ...
10 693 . DC ¢ DCONMS s  OAL LCF LU DKK
mm mm mm mm mm T4/9F
DC mé. DCONMS h6 OAL LCF LU DKK 0,8 3 41 8 6,4 1.037100 00800
mm mm mm - ommomm T4/9F 0,9 3 42 9 72 1.037,00 00900
0,8 3 39 5,6 4,0 989,00 00800 1,0 3 43 10 8,0 926,00 01000
09 3 39 6,3 45 989,00 00900 1.1 3 44 1 8.8 926,00 01100
1,0 3 40 7,0 5,0 877,00 01000 1,2 3 45 12 96 926,00 01200
1 3 4 7 55 877,00 01100 13 3 46 13 10,4 926,00 01300
1,2 3 4 84 6,0 877,00 01200 1,4 3 47 14 11,2 926,00 01400
1,3 3 42 91 6,5 877,00 01300 1,5 3 47 15 12,0 926,00 01500
1,4 3 42 98 7.0 877,00 01400 1,6 3 48 16 12,8 996,00 01600
1,5 3 43 105 75 877,00 01500 1,7 3 49 17 13,6 996,00 01700
1,6 3 44 1,2 8,0 924,00 01600 1,8 3 50 18 14,4 996,00 01800
1,7 3 44 19 85 924,00 01700 1,9 3 51 19 15,2 996,00 01900
1,8 3 45 126 90 924,00 01800 2,0 3 52 20 16,0 996,00 02000
1,9 3 45 133 95 924,00 01900 21 3 53 21 16,8 1.012,00 02100
2,0 3 48 140 100 924,00 02000 2,2 3 54 22 17,6 1.012,00 02200
21 ? 47 147 105 953,00 02100 2,3 3 55 23 18,4 1.012,00 02300
2,2 3 47 154 110 953,00 02200 2,4 3 56 24 19,2 1.012,00 02400
23 3 48 161 15 953,00 02300 25 3 56 25 200 1.012,00 02500
2,4 3 48 168 120 953,00 02400 2,6 3 57 26 208 1.044,00 02600
25 3 49 175 125 953,00 02500 2,7 3 58 21 216 1.044,00 02700
2,6 3 5 182 130 1.003,00 02600 2,8 3 59 28 224 1.044,00 02800
2,7 3 50 18,9 13,5 1.003,00 02700 2,9 3 60 29 23,2 1.044,00 02900
2,8 3 51 196 14,0 1.003,00 02800
29 3 51 203 145 1.003,00 02900 P L]
M [}
P [ ] K °
M L d N
K L S )
N H
: .
H

— V. side 26

o
@ Min. keletryk: 30 bar
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Performance

Hardmetal bor

Mikrobor

WTX - High Performance bor

A Specialmikrobor

A Universel anvendelse

A Meget hgj processikkerhed

A Pilotbor: WTX — Micropilot eller 5xD WTX - Micro

<12xD

NOF =2

DC

Dc hé
mm
0,8
09
1,0
11
1,2
13
1,4
1,5
16
17
18
1,9
2,0
2,1
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

T w=zXxX=T

— V, side 27

LU
LCF

OAL

SIG

DCONMS ¢

mm

W W W WWWWwWwWowowWowowowowowowaowowowoww

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

LCF
mm
1,2
12,6
14,0
15,4
16,8
18,2
19,6
21,0
224
238
25,2
26,6
28,0
29,4
30,8
32,2
33,6
35,0
36,4
37,8
39,2
40,6

LU
mm
9,6
10,8
12,0
13,2
14,4
15,6
16,8
18,0
19,2
20,4
21,6
22,8
24,0
25,2
26,4
27,6
28,8
30,0
31,2
32,4
33,6
34,8

DPX74M

—
SIG 128°
HM

10 695 ...

DKK

T4/9F

1.156,00 00800
1.156,00 00900
1.044,00 01000
1.044,00 01100
1.044,00 01200
1.044,00 01300
1.044,00 01400
1.044,00 01500
1.100,00 01600
1.100,00 01700
1.100,00 01800
1.100,00 01900
1.100,00 02000
1.124,00 02100
1.124,00 02200
1.124,00 02300
1.124,00 02400
1.124,00 02500
1.147,00 02600
1.147,00 02700
1.147,00 02800
1.147,00 02900

o

o
@ Min. keletryk: 30 bar
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WTX - High Performance dybhulsbor

A Specialiseret mikrodybhulsbor

A Universel anvendelse
A Meget hgj processikkerhed

A Pilotbor: WTX — Micropilot eller 5xD WTX - Micro

<16xD

NOF =2
DCONMS
i
1
i
?i
i 4
3
w
2 6
|
DC
SIG
DC s DCONMS s  OAL
mm mm mm
0,8 3 48
0,9 3 49
1,0 3 51
11 3 53
1,2 3 54
1,3 3 56
1,4 3 58
1,5 3 60
1,6 3 61
17 3 63
1,8 3 65
1,9 3 66
2,0 3 68
2,1 3 70
2,2 3 7
2,3 3 73
2,4 3 75
2,5 3 7
2,6 3 78
2,7 3 80
2,8 3 82
29 3 83
P
M
K
N
S
H

LCF
mm
14,4
16,2
18,0
19,8
21,6
23,4
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
176
19,2
20,8
224
24,0
25,6
27,2
28,8
30,4
32,0
336
35,2
36,8
384
40,0
4,6
432
448
46,4

MICRO

DPX74M

—
SIG 128°
HM

10 696 ...

DKK

T4/9F

1.469,00 00800
1.469,00 00900
1.358,00 01000
1.358,00 01100
1.358,00 01200
1.358,00 01300
1.358,00 01400
1.358,00 01500
1.429,00 01600
1.429,00 01700
1.429,00 01800
1.429,00 01900
1.429,00 02000
1.460,00 02100
1.460,00 02200
1.460,00 02300
1.460,00 02400
1.460,00 02500
1.492,00 02600
1.492,00 02700
1.492,00 02800
1.492,00 02900

— V. side 28

o
@ Min. keletryk: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Hardmetal bor

Mikrobor

WTX - High Performance dybhulsbor

A Specialiseret mikrodybhulsbor
A Universel anvendelse

A Meget hgj processikkerhed

A Pilotbor: WTX — Micropilot eller 5xD WTX - Micro

<20xD

NOF =2

DC

DC s
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
23
2,4
2,5
26
27
28
2,9

T w=ZzXxX=T

OAL

LU

LCF

SIG

DCONMS ¢

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
17,6
198
220
2,2
264
28,6
308
330
35,2
374
396
“38
440
46,2
484
50,6
52,8
56,0
57,2
59,4
616
63,8

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

—
SIG 128°
HM

10 697 ...

DKK

T4/9F

1.614,00 00800
1.614,00 00900
1.503,00 01000
1.503,00 01100
1.503,00 01200
1.503,00 01300
1.503,00 01400
1.503,00 01500
1.584,00 01600
1.584,00 01700
1.584,00 01800
1.584,00 01900
1.584,00 02000
1.616,00 02100
1.616,00 02200
1.616,00 02300
1.616,00 02400
1.616,00 02500
1.652,00 02600
1.652,00 02700
1.652,00 02800
1.652,00 02900

— V, side 28

o
@ Min. keletryk: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com

WTX - High Performance dybhulsbor

A Specialiseret mikrodybhulsbor
A Universel anvendelse

A Meget hgj processikkerhed

A Pilotbor: WTX — Micropilot eller 5xD WTX - Micro

< 25xD

NOF =2

DC

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
13
1,4
1,5
1,6
17
1,8
1,9
2,0
21
2,2
23
2,4
2,5
26
27
28
2,9

T »nW=Z2ZXZT

LU

LCF

OAL

SIG

DCONMS 1

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
324
351
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
21,5
30,0
32,5
35,0
375
40,0
42,5
45,0
475
50,0
52,5
55,0
57,5
60,0
62,5
65,0
67,5
70,0
72,5

MICRO

DPX74M

—
SIG 128°
HM

10 698 ...

DKK

T4/9F

1.796,00 00800
1.796,00 00900
1.664,00 01000
1.664,00 01100
1.664,00 01200
1.664,00 01300
1.664,00 01400
1.664,00 01500
1.752,00 01600
1.752,00 01700
1.752,00 01800
1.752,00 01900
1.752,00 02000
1.789,00 02100
1.789,00 02200
1.789,00 02300
1.789,00 02400
1.789,00 02500
1.827,00 02600
1.827,00 02700
1.827,00 02800
1.827,00 02900

— V. side 28

o
@ Min. keletryk: 30 bar
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Performance

Mikrobor

WTX - High Performance dybhulsbor

A Specialiseret mikrodybhulsbor
A Universel anvendelse

A Meget hgj processikkerhed

A Pilotbor: WTX - Micropilot eller 5xD WTX - Micro

<30xD

»

NOF =2

OTw=Z=X=Z T

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
2,1
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OAL

TETY et B

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
112
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°

HM

10 699 ...

DKK

T4/9F

1.988,00 00800
1.988,00 00900
1.842,00 01000
1.842,00 01100
1.842,00 01200
1.842,00 01300
1.842,00 01400
1.842,00 01500
1.940,00 01600
1.940,00 01700
1.940,00 01800
1.940,00 01900
1.940,00 02000
1.981,00 02100
1.981,00 02200
1.981,00 02300
1.981,00 02400
1.981,00 02500
2.023,00 02600
2.023,00 02700
2.023,00 02800
2.023,00 02900

— V, side 28

o
@ Min. keletryk: 30 bar
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Kolerar med filtersi
HSK-A 63 / HSK-A 100

Ved hjeelp af det nye ror til overfarsel af kolevaeske kan selv de mindste
spaner og forureninger filtreres fra kelevaesken.

Yderligere informationer findes i — Kataloget Opspandingsteknik,
Kapitel 16, Side 156.

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Mikrobor
WTX - High Performance bor
A Enhedsskaft @ 3 mm h6 til anvendelse i
krympeholder
11770 ...
s5xD DC.m DCONMS, OAL LCF LU DKK
NOF =2 mm mm mm mm mm T7/9G
1,80 3 38 105 80 158,00 01800
% TiAIN 1,85 3 38 120 80 158,00 01850
1,90 3 38 120 80 158,00 01900
1,95 3 38 120 80 158,00 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 158,00 01970
‘ 1,98 3 38 120 80 158,00 01980
} 1,99 3 38 120 80 158,00 01990
| 2,00 3 2 130 90 226,00 02000
! 2,01 3 2 130 90 226,00 02010
1 2 2,02 3 2 130 90 226,00 02020
| S 2,03 3 2 130 90 226,00 02030
2,05 3 2 130 90 226,00 02050
210 3 2 130 90 226,00 02100
q & y 215 3 2 130 90 226,00 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 256,00 02200
o 2,25 3 46 150 10,0 256,00 02250
5o 2,30 3 46 150 10,0 256,00 02300
2,35 3 46 150 10,0 256,00 02350
. 2,40 3 46 150 10,0 256,00 02400
E=—— 2,45 3 46 150 10,0 256,00 02450
SIG 140° 2,47 3 46 15,0 10,0 256,00 02470
HM 2,48 3 46 150 10,0 256,00 02480
2,49 3 46 150 10,0 256,00 02490
1770... 2,50 3 46 150 10,0 256,00 02500
DC.e DCONMS, OAL LCF LU DKK 2,51 3 46 150 10,0 256,00 02510
mm mm mm mm mm T7/9G 2,52 3 46 15,0 10,0 256,00 02520
0,10 3 38 12 10 292,00 00100 2,53 3 46 150 10,0 256,00 02530
0415 3 38 20 17 258,00 00150 2,60 3 46 150 10,0 256,00 02600
0,20 3 38 35 30 22500 00200 2,70 3 46 150 10,0 256,00 02700
0,25 3 38 35 30 192,00 00250 2,80 3 46 150 10,0 256,00 02800
0,30 3 38 55 50 158,00 00300 2,90 3 46 150 10,0 256,00 02900
0,35 3 38 55 50 158,00 00350
0,40 3 8 70 60 158,00 00400 P ©
0,45 3 38 70 6,0 158,00 00450 M
0,50 3 38 70 60 158,00 00500 K °
0,55 3 38 70 60 158,00 00550 o
0,60 3 38 70 60 158,00 00600 ¢ o
0,65 3 38 70 60 158,00 00650
0,70 3 38 105 80 158,00 00700 H
0,75 3 38 105 80 158,00 00750 |O
0,80 3 38 105 80 158,00 00800 .
0,85 3 8 105 80 158,00 00850 = Ve side 29
0,90 3 38 105 80 158,00 00900
0,95 3 38 105 80 158,00 00950
0,97 3 38 105 80 158,00 00970
0,98 3 38 105 80 158,00 00980
0,99 3 38 105 80 158,00 00990
1,00 3 38 105 80 158,00 01000
1,01 3 38 105 80 158,00 01010
1,02 3 38 105 80 158,00 01020
1,03 3 38 105 80 158,00 01030
1,05 3 38 105 80 158,00 01050
1,10 3 38 105 80 158,00 01100
1,15 3 38 105 80 158,00 01150
1,20 3 38 105 80 158,00 01200
1,25 3 38 105 80 158,00 01250
1,30 3 38 105 80 158,00 01300
1,35 3 38 105 80 158,00 01350
1,40 3 38 105 80 158,00 01400
1,45 3 38 105 80 158,00 01450
1,47 3 38 105 80 158,00 01470
1,48 3 38 105 80 158,00 01480
1,49 3 38 105 80 158,00 01490
1,50 3 38 105 80 158,00 01500
1,51 3 38 105 80 158,00 01510
1,52 3 38 105 80 158,00 01520
1,53 3 38 105 80 158,00 01530
1,55 3 38 105 80 158,00 01550
1,60 3 38 105 80 158,00 01600
1,65 3 38 105 80 158,00 01650
1,70 3 38 105 80 158,00 01700
1,75 3 38 105 80 158,00 01750

cuttingtools.ceratizit.com
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Performance

Hardmetal bor

Skeeredata
q a A Mv=fyeyrdTH Styrke Materiale- Materiale- Materiale- Materiale-
Materialeundergruppe Indeks g / struktur / var dling N/mmz* | HB | HRC betegnel Bareane
P11 <015%C Udgladet 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 Udgladet 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Ulegeret stal P1.3 Sejheerdet 840N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535  C55
PA.4 Udgladet 910N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 Sejheerdet 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 Udgladet 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Sejheerdet 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Lavtlegeret stal
P.2.3 Sejheerdet 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 Sejheerdet 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 Udgladet 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hojtlegeret stal og )
hojtlegeret vaerktojsstal P.3.2 Heerdet og anlabet 1100 N/mm? /300 HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 Heerdet og anlabet 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 Ferritisk / martensitisk Udgladet 680 N/mm?/ 200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Rustfrit stal
P.4.2 Martensitisk Sejheerdet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Austenitisk / austenitisk-ferritisk Underkalet 610 N/mm?/ 180 HB 14301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rustfrit stal M.2.1 Austenitisk Sejhaerdet 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Austenitisk/ ferritisk (Duplex) 780 N/mm?/230HB ~ 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
KA1 Perlittisk / ferritisk 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 06025 GG-25
Grat stgbejern
K.1.2 Perlittisk (martensitisk) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 06045 GG-45
K.2.1 Ferritisk 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K  Stobejern med kuglegrafit
K.2.2 Perlittisk 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 Ferritisk 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Aduceret stebejern
K.3.2 Perlittisk 780 N/mm?/230HB ~ 0.8165  GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 Ikke heerdbar 60 HB 3.0255  AI99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium - smedelegering
N.1.2 Herdbar Heerdet 340 N/mm?/100HB 34355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, ikke hzerdbar 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stebelegering N.2.2 <12 % Si, haerdbar Heerdet 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, ikke heerdbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatlegeringer, PB > 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Kobber og
kobberlegeringer N.3.2 Cuzn, CuSnzn 300 N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronze / messing)
N.3.3 CuSn, blyfri kobber og elektrolytkobber 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegeringer N.4.1 Magnesium og magnesium-legeringer 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAl3zZn
SA1 Udgledet 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi3g-18
Fe-basis
S.1.2 Heerdet 950 N/mm?/280 HB ~ 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X1ONICrAITi32-20
Va’ﬂ;ﬁfﬁgz:ﬁge S.21 Udgladet 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc80A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 Ni-eller Co basis Heerdet 1180 N/mm? /350 HB ~ 2.4668  NiCri9NbSMo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Stobt 1080 N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Titanlegeringer S.3.2 Alpha- + Beta legeringer Heerdet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta legeringer 1400 N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA Haerdet og anlgbet 46-55 HRC
HA.2 Heerdet og anlabet 56-60 HRC
Haerdet stal
H HA.3 Heerdet og anlgbet 61-65 HRC
H1.4 Heerdet og anlabet 66-70 HRC
Hardt stebegods H.21 Stabt 400 HB
Haerdet stobejern H.31 Heerdet og anlgbet 55 HRC

* Brudstyrke
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Performance Hardmetal bor
Skeeredata

Vejledende skaeredata — WTX — Micropilot

10692...
2,5xD
® Uden IK <@1 >@1-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2 >@2-2,5 >@25-3
é Ve (m/min) f (mm/O)

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

(e}
@) Skeeredataene er afhaengige af de eksterne forhold, f.eks. stabiliteten af veerktgjs- og emneopspaending, materiale og maskintype!

De angivne veerdier udger vejledende skeeredata, og skal tilpasses efter de givne forhold!
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Performance Hardmetal bor
Skeeredata

Vejledende skeeredata - WTX — Micro

10693 ...
5xD
® med IK MMS <@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/0)

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
P1.5 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
M.1.1 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.31 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K11 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.31

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

(e}
@) Skeeredataene er afhaengige af de eksterne forhold, f.eks. stabiliteten af veerktgjs- og emneopspaending, materiale og maskintype!

De angivne veerdier udger vejledende skeeredata, og skal tilpasses efter de givne forhold!
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Performance Hardmetal bor
Skeeredata

Vejledende skeeredata - WTX — Micro

10694 ...,10695...

8xD / 12xD
® med IK MMS <@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/0)

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
P1.5 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
M.1.1 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.31 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K11 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.31

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

(e}
@) Skeeredataene er afhaengige af de eksterne forhold, f.eks. stabiliteten af veerktgjs- og emneopspaending, materiale og maskintype!

De angivne veerdier udger vejledende skeeredata, og skal tilpasses efter de givne forhold!
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Vejledende skeeredata - WTX — Micro

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

16xD / 20xD / 25xD / 30xD
® med IK <@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/O)

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

(e}
@) Skeeredataene er afhaengige af de eksterne forhold, f.eks. stabiliteten af veerktgjs- og emneopspaending, materiale og maskintype!

De angivne veerdier udger vejledende skeeredata, og skal tilpasses efter de givne forhold!

N
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Skeeredata

11770 ..
5xD
® Uden IK <@1,0 >@1,0-1,5 >@1,5-2,0 >@32,0-2,9
é Ve (m/min) f (mm/O)

P4 7500t oot 0080015
P2 e 002 002 005 003
P43 e o0t 00t 008 005
P44 e o0t 00t 008 005
R4S T0 o0t 00t 008 005
P24 70 o0t 00t 008 005
P22 e ot 00t 008 005
P23 e 002 002 005 003
P24 65 o0t 00t 008 005
L
R
L T
P 5 A —
cRa2 L

M.1.41

M.21

M.31

K11 70 0,01 0,01 0,013 0,015

K.1.2 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.3.1 70 0,01 0,01 0,013 0,015

K.3.2 70 0,01 0,01 0,013 0,015

N1 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.4.41 200 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

S.3.3

HA4

HA.2

HA.3

H.A.4

H.21

H.341

[e]
@) Skeeredataene er afhaengige af de eksterne forhold, f.eks. stabiliteten af veerktgjs- og emneopspaending, materiale og maskintype!
De angivne veerdier udger vejledende skeeredata, og skal tilpasses efter de givne forhold!
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Tekniske informationer

WTX - Micropilot anvendelseseksempel

Generelle tips

Det anbefales at benytte et veerktgj med udvendig keling. Vaer opmaerksom pa at kelesmgremidlet fares direkte til veerktgjets spids.
Dette sikrer en tilstraekkelig keling og spanevakuering. Benyt vores anbefalede skaeredata ved brugen af veerktgijet.

1. Pilotboring pa skra eller buede overflader

Fremstil pilotboring pa én gang op til en maksimal huldybde pa 2,5xD. Skra eller buede overflader kan bearbejdes op til en maks.
haeldning pa 50° uden forudgéende forsaenkning. Det er ikke muligt at anvende en forseenkning ved hulindgangen pé vinklede eller buede
overflader.

Maks.
2,5xDC_1

Maks.
2,5xDC_1

2. Boring med fas

Pilotboring i én arbejdsgang. Ved behov kan der (ved en jeevn forboring) desuden fas en 90° fas, efter der er opnaet en boredybde
pa 2,5xD.
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Beregning af pilotboredybde ved en skra forboring

Ved skré forboringssituationer aendrer pilotboringens faerdige dybde sig
afheengigt af haeldningsvinklen. Denne kan bestemmes pé baggrund af
felgende formel:

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

DC_1 = Skeerediameter

SDL_1 = Trinleengde (maks. 2,5xDC 1)
a = Heeldningsvinkel emneoverflade (maks. 50°)
L = Feeridge pilotboredybde

Beregning af den maksimale boredybde med 90°
forsaenkning

Ved hjeelp af falgende formel kan den maksimale boredybde inkl. 90°
seenkning bestemmes.

L= (%) +SDL 1

DC_1 = Skeerediameter
DC_2 = Maks. forsaenkning
SDL_1 = Trinleengde (maks. 2,5xDC 1)
L = Maks. boredybde inkl. forseenkning

Tolerancer og vinkler

WTX - Micropilot
Dybhulsbor

h6 tolerance
m6 tolerance

cuttingtools.ceratizit.com

A
SDL_1
4

A
SDL_1
4

For at bruge pilot- og dybhulsbor efter hinanden uden kollision skal
AD = @D (pilotboring) — @D (dybhulsboring) > 0

WTX - Micropilot

\
Dybhulsboring @ D

Maksimumsmal

Pilothul @ D

Minimumsmal
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WTX Micro — anvendelsesanbefaling

Generelle tips

A Ved vertikal bearbejdning, regelmeessige og lige overflader fra @ 1,0 mm
op til en leengde pa 12xD, kan et pilothul undgas pga. den fremragende
selvcentrering. Ved horisontal bearbejdning, uregelmaessige eller skra
overflader skal der anvendes et pilotbor.

Som pilotbor er WTX — Micropilot (10 692 ...) og WTX — Micro 5xD (10 693 ...
egnet.

A For at kunne garantere problemfri indfgring af dybhulsboret i pilothullet
anbefales en 90° forsaenkning ved horisontal bearbejdning. Dette kan etableres
med WTX - Micropilot eller alternativt med en egnet NC-saenker.

A Ved vertikal bearbejdning kan bor fra @ 1,0 mm op til en leengde pa 12xD
benyttes udenfor pilotboringen ogsa uden at reducere omdrejningerne.

A Ved gennemgaende huller skal tilspaendingen pr. omdrejning reduceres
med 50 % fer udgangen af boringen.

A Ved materialer med lange spaner kan det fra en boredybde pa
10xD veere ngdvendigt med udspaning for hver 3xD. Udspaning
(tilbagetraekningsbevaegelsen) skal ske i pilothulsdybde.

A Pagrund af den lille diameter i mikroborets kalekanal er det vigtigt at sikre en
effektiv filtrering af kelemediet.

Bor <@ 2,0 mm filter < 0,010 mm
Bor < @ 3,0 mm filter < 0,020 mm

K Fremstilling af pilothul

A Pilothulsdybde: min. 2xD
A Man skal sikre sig, at det forberedte pilothul er fri for spaner for at undga,
veerktgjsbrud.

A Mikropartikler i kelemidlet forhindrer en effektiv kelestrem, efterhanden som
emulsionen &ldes. Det anbefales derfor, at man udskifter kalemidlet jeevnligt.

A For at garantere en processikker fremstilling skal der bruges en egnet
opspaendingslasning med maksimal rundlgbsngjagtighed og god balance.
Rundlgbspraecision< 0,003 mm
Egnet til hgje omdrejningstal

A For at garantere en sikker boreproces skal der veere et min. kgletryk pa 30 bar.

H Indfering i pilothullet med dybhulsbor

—k\f‘—k\\i—*\vﬂ\f

A Omdrejningstal 300 1/min (venstreomlgb delvis muligt)

A Indgangshastighed ca. 1.000 mm/min.

A Tilkobling af keling

A Forggelse af parametrene 0,5-1,0 mm fer bunden af pilothullet nas

Dybhulsboring

A Til boredybde uden udspaning

Tolerancer og vinkler

Dybhulsbor

Pilotbor (WTX - Micro 5xD)

h6 tolerance
m6 tolerance

32

B Tilbagetraekning af boret

‘\E‘P\‘P{

A Treek boret ca. 1xD tilbage

A Reducer omdrejningstallet til 300 1/min.
A Udtreekningshastighed ca. 1.000 mm/min.
A Sluk for emulsion fer udtreekning fra hullet

For at bruge pilot- og dybhulsbor efter hinanden uden kollision skal
AD = @D (pilotboring) — @D (dybhulsboring) > 0

=}
>
o
°
e
=
=
[
x
ey
£
=
)
2
£
o
H

A1/2D | A1/2D
Dybhulsboring @ D
Maksimumsmal
Pilothul @ D
Minimumsmal
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Egnede spaendeanordninger:

For at opna tilfredsstillende resultater er det ngdvendigt at anvende en egnet opspeaendingslasning. Veer opmeerksom pa
rundlgbsngjagtighed. Disse er iseer vigtige kriterier ved de hgje omdrejningstal, der er ngdvendige ved bearbejdning med fintbearbejdende
veerktgjer. Det reducerer vibrationerne i veerktgjet, hvilket har en positiv effekt pa veerktgjets levetid og den opnaelige overfladekvalitet.
Anbefalede vaerktgjsholdere er krympepatron, hydraulisk spaendepatron eller ER-praecisionsklemmepatron.

Krympepatron:
Kendetegn:

A Hgjeste rundlgbspreecision pa <0,003 mm

A Kraftsluttende spaending pa veerktgjet

A Meget hgjt drejemoment, der kan overfores

A Hgj spaendengijagtighed

A Forholdsvis slanke dimensioner af holderen

A En ulempe er, at der kraeves en krympeenhed til veerktgjsskift

Hydraulisk spaendepatron:

Kendetegn:

A Meget hej rundigbspraecision pa 0,003 mm

A Mulighed for hgj overfarsel af drejemoment

A Hgj spendengjagtighed

A Holderen har vibrationsdeempende egenskaber

A Kort tid til veerktejsskift sammenlignet med krympepatron

ER-praecisionsklemmepatron:

Kendetegn:

A Hgj rundlgbspreecision, op til 0,003 mm muligt
A Hgj spaendengjagtighed
A Kort tid til veerktejsskift, dog kreeves der skiftenagle til veerktajsskift

(e}
@) Flere veerktgjsholdere findes i hovedkataloget, Kapitel 16
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Vores aktuelt geeldende vilkar og betingelser kan findes pa hjemmesiden. Billeder og priser er geeldende med forbehold
for korrektioner pga. tekniske forbedringer eller videreudvikling savel som generelle sla- og trykfejl.
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