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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: a fenntarthat6 forgacsoloszerszamok és
keményanyagu megoldasok szakertdje.

Megbizhaté partnert keres szerszamokhoz és forgacsolasi folyamatokhoz?
A CERATIZIT nem csupan szerszamszallité — atfogo iparagi tudassal és tobb évtizedes tapasztalattal
allunk rendelkezésére.

Aki a szén-dioxid-mérlegére is figyelmet kivan forditani, az fenntarthatésagi szempontjabdl is tudatos
partnerre talal céglinkben. Konkrét stratégiaval és célkitizésekkel rendelkezink, amelyeket jol
Osszefoglal a vizidnk: az iparag els6 szamu vallalatava kivanunk valni a fenntarthatésag tertletén.

A CERATIZIT tébb mint 100 éve végez uttérdmunkat a forgadcsolashoz és a kopas elleni védelemhez
hasznalt, nagy igénybevételnek kitett keményanyagu megoldasok teriletén. Ez biztositja igyfeleink
szamara a legjobb mindséget és a keményfémagazat legujabb fejlesztéseihez valé hozzaférést —

a teljes korl szakértelmet a forgacsoldszerszamok teruletén, egy kézbdl.

.
3 0 gyartolizem
8 0 orszag, ahol jelen

vagyunk

E 000

szabadalom és hasznalati minta
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Bevezetés

A kisebb alkatrészek felé haladé trend miatt egyre fontosabb szerepet kap az iparban

a mikromegmunkalas. Fontos része ennek a fejlédésnek a furatmegmunkalas, ami a
mikrofurdk piacanak folyamatos bévilését eredményezi. Az alkatrészek dsszetettségének
és miniaturizalasanak er6sodésével a forgacsolasi folyamattal szemben tamasztott
kévetelmények is ndvekednek. Eppen ezért kulcsfontossagl ezen a teriileten a pontossag,
a fellileti min6ség, az ismétlési pontossag, a gazdasagossag, az éltartam és a
folyamatbiztonsag.

o




Teljes furéprogram a mikroméreti alkalmazasokhoz

A CERATIZIT a mikroszerszamok folyamatosan b&évulé kinalataval reagal a piaci trendre,
hogy megfeleld megoldasokat tudjon kinalni az Ugyfeleinek.

A Performance termékcsaladhoz tartoz6 WTX — Micro a mikrofurasi és mélyfuratfurasi
alkalmazasok szakért6je, mégis univerzalisan alkalmazhato, mivel egyaltaldan nem
,alogatés” a megmunkalhaté anyagok tekintetében. Ezaltal rendkiviul sokoldaltan
alkalmazhato a legklilénb6z8bb iparagakban. Legyen szo6 altalanos gépiparral,
gépjarmdiparrdél, gyogyaszati technoldgiardl, papiriparrdl, vagy ora- és ékszergyartasrol,
mikréfurdink alkalmazasi terllete igen valtozatos. A WTX — Micro kis méretekben is a
megszokott WTX Performance furatminéséget képes elérni 30xD mélységig, maximalis
helyzetpontossaggal.

A kinalatot az 0j fejlesztésti WTX — Micropilot furé teszi teljessé, amely a legnehezebb
koralmények kozott is tokéletesen illeszkedd elémunkald szerszamként alkalmazhato.

A WTX — Micropilottal egy mliveletben készithetd bekezdéfuras ivelt fellleten vagy ferde
fellleten 50°-o0s szdgig, illetve élletérés a furatbemenetnél sik fellleten.

cuttingtools.ceratizit.com 5
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Vezetofuro

WTX — Micropilot

Uj fejlesztésiink, a WTX — Micropilot lehetévé teszi a lehetetlent. Korabban csak mardval végzett elézetes
sullyesztéssel volt lehetséges a furas ferde vagy ivelt fellleten, mostantél azonban csak egyetlen szerszam
szlkséges ehhez: a WTX — Micropilot. 90°-os slllyesztést szeretne a furatbemenetnél? A WTX — Micropilottal
egy miveletben ki tudja alakitani. Ez szerszamcserét, id6t és koltségeket takarit meg.

A 8xD — 30xD hosszusagu WTX — Micro furéinkhoz tdokéletesen illeszkedd vezetdfurd 2,5xD furatmélységig
hasznalhaté. 160°-0s csucsszog, kifinomult homlokgeometriajanak kdszdnhetéen a szerszam garantalja, hogy
a kovetkez6 furd pontosan, elmozdulas nélkil Iépjen be a furatba. Az egyedi Dragonskin bevonat optimalis
forgacselvezetést és hosszabb éltartamokat biztosit.



A WTX - Micropilot elényei:

A

> > >

|

a legmodernebb alapanyag, geometria €s bevonat
a WTX — Micropilot vezetéfurd és a WTX — Micro mélyfuratfurd tokéletesen illeszkedik egymashoz
a legsziikebb tlréseknek kdszonhetéen nem mozdul el a mélyfuratfaré

optimalis forgacselvezetés a kifinomult homlokgeometrianak és a DPX74M Dragonskin bevonatnak
kdszdnhetben

90°-o0s silllyesztés lehetséges a furat bemeneténél (sik fellleten térténd bekezdbfuras esetén)

Maximalis termelékenység és folyamatbiztonsag az optimalizalt geometrianak és a nagy
teljesitményii bevonatnak koszonhetéen

kdzvetlen bekezdéfaras sik, ferde és ivelt fellleteken, akar 50°-os délésszoggel

Jelentds id6- és koltségmegtakaritas egy kiulon szerszam mell6zésével — 3 helyett 2 folyamatlépés

Domboru és homort feliiletek kbzvetlen furasa is Kozvetlen bekezdéfuras ferde fellileteken 50°-o0s sz6gig, vagy 90°-os
lehetséges slllyesztés sik fellileten térténé bekezddfuras esetén

cts.ceratizit.com/hu/wtx-micro



Folyamatok osszehasonlitasa

1. Bekezdofuras ferde és ivelt fellileteken

Hagyomanyos furasi folyamat

Elézetes siillyesztés maréval Vezetéfurat készitése Furat / mélyfurat elkészitése

Szerszam Szerszam Szerszam
Maré WTX — Micro 5xD WTX — Micro mélyfuratfiré

i

Furasi folyamat a WTX — Micropilottal

Bekezdéfuras ferde / ivelt Furat / mélyfurat elkészitése
feliileten
Szerszam Szerszam

WTX — Micropilot vezetéfuro WTX — Micro mélyfuratfiré

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

2. Furat élletoréssel

Hagyomanyos furasi folyamat

Vezetéfurat készitése Sillyesztés a Furat elkészitése
furatbemenetnél

Szerszam Szerszam Szerszam

WTX — Micro 5xD Sillyeszt6 WTX — Micro mélyfuratfiré

Furasi folyamat a WTX — Micropilottal

Vezetofurat készitése 90°-os Furat elkészitése
sullyesztéssel

Szerszam Szerszam
WTX — Micropilot vezetéfuré WTX — Micro mélyfuratfiré

cuttingtools.ceratizit.com
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Nagy teljesitményi furé és mélyfuratfuré

WTX - Micro

A WTX — Micro kis méretekben is a megszokott WTX Performance furatminéséget képes elérni 30xD mélységig,
maximalis helyzetpontossaggal.

Az 5xD kiviteli WTX — Micro furét a WTX — Micro mélyfuratfuro vezetéfurdjanak terveztik, igy optimalis

kortlményeket alakit ki a mikro-mélyfuratfirashoz. A furé kivald énkdzpontozasanak koszonhetéen 8xD
hosszlsagig (ezt a méretet is beleértve) nincs sziikség vezet6furatra / kdzpontozasra.

cuttingtools.ceratizit.com
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A WTX - Micro elényei:

cuttingtools.ceratizit.com

Egyedi csucskialakitas

maximalis helyzetpontossagot és kivalé kdzpontositasi tulajdonsagokat garantal
Tukrositett feliiletek és szabadalmazott forgacshornyok

biztonsagos és gyors forgacselvezetést biztositanak

Innovativ Dragonskin DPX74M bevonat

ellenalléva teszi a WTX — Microt hével és kopassal szemben

Spiralis hiitécsatornak és nyomasfokozé tér a szar teljes hosszan
garantaljak az élek optimalis h(itését a Iényegesen hosszabb szerszam-éltartamok
érdekében

Folyamatbiztonsag és a legsziikebb tiirések

a kdvetelménylista élén allnak — pontosan erre terveztik a WTX — Microt
Nagyon finom szemcseméretii keményfém a CERATIZIT-t6l

folyamatosan a legjobb szerszammindséget nyuijtja

|

=
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cts.ceratizit.com/hu/wtx-micro

11


https://cuttingtools.ceratizit.com

A portdl a szerszamanyagig

CERATIZIT - A keményfém sikeres koncepciodja

Szamos iparag és gyartasi folyamat ma mar elképzelhetetlen keményfém nélkil. Az 6sszetett termékek és a
modern anyagok egyre nagyobb kovetelményeket tamasztanak a szerszamokkal, az anyagokkal és a preciz
megmunkalassal szemben. A keményfémek keményanyagbol és nagyon szivés kété6fémbdél allé kompozit
anyagok. Kulondsen kemények, nagyfoku kopasallosag és melegkeménység jellemzi 6ket. Keményfémet
alkalmaznak mindazokon a teruleteken, ahol a szerszamok vagy alkatrészek nagy kopasi igénybevételnek
vannak kitéve, példaul kemény anyagok forgacsolasanal. A CERATIZIT keményfém-kompozitok javitjak a
szerszamok és az alkatrészek minéségét, meghosszabbitjak az élettartamukat, csokkentik a koltségeket,

és biztonsagos folyamatokat garantalnak. A CERATIZIT altal gyartott keményfémek kiléndsen

kemény volfram-karbidbdl és egy viszonylag lagy kétéfémbdél, példaul kobaltbol allnak. A két anyagot
poralakban egyesitik. Céglnk tdbb mint szaz kiilénb6z6 0sszetételli keményfém-mindséget forgalmaz.

Minden alkalmazashoz és iparaghoz kinalunk idealis megoldast. A teljes gyartasi folyamatlancot a

CERATIZIT iranyitja: a porok eléallitasatol a formazason és a szinterezésen at a készremunkalasig és a
feluletnemesitésig. A nyersdarabot kdszortljik, polirozzuk vagy szikraforgacsoljuk, ezt kdvetéen innovativ,
kopas elleni védébevonattal latjuk el. Ezek a miiveletek alakitjak ki a termék miszaki alkalmazas soran

elvart tulajdonsagait. Ahhoz, hogy a porkeverékbdl kész keményfém nyersdarab legyen, el6szor formaba kell
préselni. Az igy kapott nyersdarab mar megmunkalhato forgacsolasi eljarassal. De csak 1300 és 1500 Celsius-
fok kézotti hdmérsékleten, maximum 100 bar nyomason torténd szinterezés utan valik homogén és tomor
szerszamanyagga.

Nyersanyag-kitermelés

A Kobalt és volfram
banyaszata gondosan
megvalasztott
Uzleti partnerekkel
egyuttmikodésben,

a felelés
nyersanyagbeszerzés
biztositasa érdekében

A por elkészitése és
keverése

A Porok és minéségek
eléallitasa

Formazas / préselés

A Formazas kulonb6z6
technologiakkal
(extrudalas, kozvetlen
préselés, izosztatikus
préselés, kézi formazas)

Szinterezés

A TGbb évtizedes
tapasztalat a
szinterezési zsugorodas
pontos kiszamitasaban,
ami biztositja a
végtermék j6 minéségét.

Koszoriilés

A Korbekoszoriilés és
élletérés utan a furo
hasznalatra kész



A keményfém — kompozit anyag értékes tulajdonsagokkal

A kotéfém aranya és a volfram-karbid
szemcsemeérete hatassal van a keményfém
alkalmazasi tulajdonsagaira. Az dsszetétel
befolyasolja a szerszamanyag keménységét,
hajlitészilardsagat és toréssel szembeni
szivossagat. A volfram-karbid szemcsék atlagosan
0,5 és 20 mikrométer (um) kdzotti méretiiek.

A szemcsék kozotti tereket a lagyabb kotéfém,

a kobalt tolti ki.

A rendkivuli szivossagi kovetelményeknek valo
megfelelés érdekében a kobalttartalom akar

30 szazalék is lehet. A kobalttartalom néhany
szazalékra, a szemcseméret pedig az ultrafinom
tartomanyba (pl.: 0,3 um) is csdkkenthetd a
maximalis kopasallésag garantalasahoz. A
CERATIZIT igényre szabott megoldast kinal minden
alkalmazashoz a forgacsolas és a kopasallésag
terlletén.

A WTX — Micro sorozat mikrofuréi modern, nagy
teljesitményl keményfémbdl késziilnek.

Ez a furészerszamok univerzalis alkalmazasat teszi
lehetbvé. Az alapanyag 0,5-0,8 um szemcseméretd,
kb. 10%-0s kotéanyag-tartalommal és 1600 HV30
keménységgel.

) o
(.}
°, \
Bevonat Minéségbiztositas Kiszallitas Ujrahasznositas
A A PVD eljarassal torténé A Minden termék A Csucstechnolodgias, A A teljes folyamatot
bevonatolas soran fémeket tapasztalt szakemberek automatizalt raktar, amely megszervezzik
(pl. titant, aluminiumot) altal végzett szigoru a lehetd leghamarabb Onnek, és ingyenes
vakuumban g6zzé hevitenek, mindségellenérzésen elékésziti az On gyUjtédobozokat is
amely elektromos fesziiltség megy at rendelését szallitasra kinalunk

hatasara a furé felliletére
tapad.



Innovativ kialakitasu hitocsatorna

Nyomasfokozé térrel Nyomasfokozé tér nélkul

A WTX — Micro sorozat belsé hiitéssel ellatott, tdomdr keményfém mikrofursi innovativ kialakitasu
hit8csatornaval rendelkeznek, amelyben nyomasfokozo tér fut végig a szar teljes hosszan. A szerszam
forgacsolorészén csavart hiitécsatornak vannak kialakitva. igy maximalis mennyiség( hitéfolyadék tud
ataramlani, ami az él optimalis hltését és nagyobb forgacsolasi sebesség elérését teszi lehetdévé. Ez a
forgacselvezetésre és a szerszam éltartamara is pozitiv hatassal van. A belsé hiitéssel ellatott WTX — Micro
furéink hasznalatahoz minimum 30 bar hitéfolyadék-nyomast javasolunk. A hit8csatornak kis atméréje miatt
a hitéfolyadék megfelels szirésérdl is gondoskodni kell:

< 2,0 mm atméréja furé — < 0,010 mm finomsagu sz(iré
< 3,0 mm atmérdgja furé — < 0,020 mm finomsagu sziré

Ahogy dregszik az emulzio, a hitéfolyadékban lebegb részecskék és egyéb ultrafinom szennyez6k rontjak a
hités hatékonysagat. Emiatt a hitéfolyadék rendszeres cseréje javasolt.

A bels6 hiités nélkuli szerszamok esetében nincs konkrét eldiras a hiitéfolyadék-nyomasara és a szlrésre
vonatkozdan. Kulsé hltés esetén azonban az optimalis hitéhatas eléréséhez tgyelni kell arra, hogy a
hit6kdzeg pontosan a szerszam csucsahoz legyen vezetve.




Nagy teljesitményi bevonat

A WTX — Micro sorozat szerszamai az innovativ Dragonskin DPX74M bevonattal vannak ellatva, amelyet
kifejezetten a mikrofurdkhoz igazitottunk. Ez egy AICrN alapu PVD bevonat. A rendkivil sima feluletl bevonat
a lehetd legjobb forgacselvezetést biztositja, és csokkenti a feltapadast és az élratét-képz6édést. Tovabbi
elény a bevonat igen nagy ellenallasa az oxidacioval, hével és kopassal szemben. A maximalis alkalmazasi
hémérséklet 1100 °C.

Az 5xD-nél nagyobb lehetséges
furatmélységil valtozatok kizarélag
a szerszam fejrészén kapnak
bevonatot. A mikrofurok tukrositett
forgacshornyaival parositva ez
tovabb javitja a forgacselvezetést.
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Performance

Prémium mindségli szerszamok a legnagyobb teljesitményhez.

A Performance termékcsaladbdl szarmazo, prémium
minéségli szerszamok egyedi alkalmazasokhoz lettek
kifejlesztve és kimagasl teljesitményt nyujtanak.

Ha a gyartasa rendkiviil nagy teljesitményt igényel és a lehet6
legjobb eredményt akarja elérni, akkor e termékcsalad prémium
szerszamait ajanljuk Onnek.

Kivitel
; ; Belsd hiités
% Onkézpontositd
] g Vezetéfurat szikséges
2.7

F6 alkalmazas

Masodlagos alkalmazas

cuttingtools.ceratizit.com



Tomor keményfém furok
Performance Tartalmi attekintés

Attekintés
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Performance

Tomor keményfém furok

Mikrofurdk

WTX - Vezet6furo, 90°-os

A egyedi vezetdfaro a WTX — Micro mélyfuratfuréhoz (8xD — 30xD)

A kozvetlen bekezdéfuras ferde és ivelt fellileteken, 50°-os délésszdgig

A sik feliileten torténd bekezdéfuras esetén 90°-os slillyesztést lehet kialakitani a
furatbemenetnél

< 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°

Témér keményfém

10 692 ...

EUR
TAI9F
44,41 00800
44,41 00900
44,41 01000
44,41 01100
44,41 01200
44,41 01300
44,41 01400
44,41 01500
44,41 01600
44,41 01700
4441 01800
44,41 01900
52,70 02000
52,70 02100
52,70 02200
52,70 02300
52,70 02400
52,70 02500
52,70 02600
52,70 02700
52,70 02800
52,70 02900

[ ]
O
[ ]

18
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Performance

Tomor keményfém furok

Mikrofarok
WTX — Nagy teljesitményd furé WTX - Nagy teljesitmény furé
A egyedi mikrofuré A egyedi mikrofuré
A univerzalisan alkalmazhaté A univerzalisan alkalmazhaté
A nagyon nagy folyamatbiztonsag A nagyon nagy folyamatbiztonsag
A vezet6faré WTX - Micro mélyfuratfuréhoz
< 8xD / MICRO
<5xD % MICRO
gg @ DPX74M
NOF =2
@ DPX74M
& DRAGONSKIN
NOF =2
DRAGONSKIN
2
o
2 ‘,
o L,'l
W
SIG h
SIG
t——13
I Témtilkir:]i: fém
SIG135° i
Témor keményfém 10 694
DCy, DCONMS, OAL LCF LU EUR
10 693 mm mm mm mm mm T4/9F
DC mé DCONMS h6 OAL LCF LU EUR 0,8 3 41 8 6,4 138,70 00800
mm mm mm. - mm - mm TAI9F 0,9 3 ) 9 7.2 138,70 00900
08 3 39 5,6 4,0 132,20 00800 1,0 3 43 10 8,0 123,80 01000
09 3 39 6,3 45 132,20 00900 1.1 3 44 11 8.8 123,80 01100
1,0 3 40 7,0 5,0 117,30 01000 1,2 3 45 12 96 123,80 01200
1 3 4 7 55 117,30 01100 1,3 3 46 13 10,4 123,80 01300
1,2 3 4 8,4 6,0 117,30 01200 1,4 3 47 14 1.2 123,80 01400
1,3 3 42 9,1 6,5 117,30 01300 1,5 3 47 15 12,0 123,80 01500
1,4 3 42 98 70 117,30 01400 1,6 3 48 16 12,8 133,20 01600
1,5 3 43 105 75 117,30 01500 1,7 3 49 17 13,6 133,20 01700
1,6 3 44 1,2 8,0 123,50 01600 1,8 3 50 18 14,4 133,20 01800
1,7 8 44 1,9 8,5 123,50 01700 1,9 3 51 19 15,2 133,20 01900
1,8 3 45 126 90 123,50 01800 2,0 3 52 20 16,0 133,20 02000
1,9 3 45 133 95 123,50 01900 21 3 53 21 16,8 135,30 02100
2,0 3 46 14,0 10,0 123,50 02000 2,2 3 54 29 17,6 135,30 02200
21 ? 47 147 105 127,40 02100 2,3 3 55 23 18,4 135,30 02300
2,2 3 47 154 110 127,40 02200 2,4 3 56 24 19,2 135,30 02400
2,3 3 48 161 15 127,40 02300 2,5 3 56 25 20,0 135,30 02500
2,4 3 48 16,8 12,0 127,40 02400 2,6 3 57 26 208 139,60 02600
2,5 3 49 175 125 127,40 02500 2,7 3 58 27 21,6 139,60 02700
2,6 3 50 18,2 13,0 134,10 02600 2,8 3 59 28 22,4 139,60 02800
2,7 3 50 189 135 134,10 02700 2,9 3 60 29 23,2 139,60 02900
2,8 3 51 196 14,0 134,10 02800
29 3 51 203 145 134,10 02900 P L]
M [}
=] [ ] K [ ]
M [ ] N
K L S )
N H
s © o
H

— v, oldal: 26

o
@ A hitéfolyadék minimalis nyomasa: 30 bar
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Performance

Mikrofurdk

WTX — Nagy teljesitmény furé

A egyedi mikrofaré
A univerzalisan alkalmazhato

A nagyon nagy folyamatbiztonsag
A vezet6furd: 5xD WTX - Micro nagy teljesitményd furé

<12xD

OTw=ZX=Z T

o
@ A hiitéfolyadék minimalis nyomasa: 30 bar

20

DC

DC s
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
13
1,4
1,5
16
17
18
1,9
2,0
21
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

LU
LCF

OAL

SIG

DCONMS 1

mm

W W W WWWwWwWowWowowowowowowowowowowwoww

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
294
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
252
26,4
27,6
28,8
30,0
31,2
32,4
33,6
34,8

DPX74M

!
—
SIG 128°

Toémér keményfém

10 695 ...

EUR
T4/9F
154,50 00800
154,50 00900
139,60 01000
139,60 01100
139,60 01200
139,60 01300
139,60 01400
139,60 01500
147,00 01600
147,00 01700
147,00 01800
147,00 01900
147,00 02000
150,20 02100
150,20 02200
150,20 02300
150,20 02400
150,20 02500
153,30 02600
153,30 02700
153,30 02800
153,30 02900

o

— v oldal: 27

WTX — Nagy teljesitmény( mélyfuratfuré

A egyedi mikro-mélyfuratfard
A univerzélisan alkalmazhatd

A nagyon nagy folyamatbiztonsag

A vezet6faro: 5xD WTX — Micro nagy teljesitmény furo

<16xD

A

NOF =2
DCONMS
i
1
;1
i
;
I |
LI
oy
w
3 &
|
DC
SIG
DC 16 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
1,7 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
24 3 75
2,5 3 7
2,6 3 78
2,7 3 80
2,8 3 82
2,9 3 83
P
M
K
N
S
H
(¢}

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°

Témor keményfém

10 696 ...

EUR
T4/9F
196,40 00800
196,40 00900
181,50 01000
181,50 01100
181,50 01200
181,50 01300
181,50 01400
181,50 01500
191,10 01600
191,10 01700
191,10 01800
191,10 01900
191,10 02000
195,20 02100
195,20 02200
195,20 02300
195,20 02400
195,20 02500
199,40 02600
199,40 02700
199,40 02800
199,40 02900

— v, oldal: 28

o
@ A hiitéfolyadék minimalis nyomasa: 30 bar
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Performance Mikrofark

WTX — Nagy teljesitmény( mélyfuratfur6 ~ WTX — Nagy teljesitmenyl mélyfuratfuro

A egyedi mikro-mélyfuratfurd A egyedi mikro-mélyfuratfard
A univerzalisan alkalmazhat6 A univerzélisan alkalmazhatd
A nagyon nagy folyamatbiztonsag A nagyon nagy folyamatbiztonsag
A vezet6furd: 5xD WTX - Micro nagy teljesitményd furé A vezet6faro: 5xD WTX — Micro nagy teljesitmény furo
<20xD *f < 25xD % MICRO
v @ @ DPX74M i ﬂ @ DPX74M
0.7 || wnok-2 ) || nokc2
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS DCONMS,
H I
i |
I I
: :
| _— |
| 5 } P
[T [T
29 =t
DC DC
BN | B,
SiG & SIG i
| —
SIG 128° SIG 128°
Toémér keményfém Témor keményfém
10 697 ... 10 698 ...
DCys DCONMS, OAL LCF LU EUR DCy; DCONMS, OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4/9F mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 3 51 17,6 16 215,80 00800 0,8 3 54 21,6 16,0 240,10 00800
0,9 8 53 19,8 18 215,80 00900 0,9 8] 57 243 20,5 240,10 00900
1,0 3 55 22,0 20 201,00 01000 1,0 3 60 27,0 25,0 222,40 01000
1,1 8 57 24,2 22 201,00 01100 11 3 63 29,7 2715 222,40 01100
1,2 3 59 26,4 24 201,00 01200 1,2 3 65 32,4 30,0 222,40 01200
1,3 & 61 28,6 26 201,00 01300 1,3 3 68 35,1 32,5 222,40 01300
1,4 3 63 30,8 28 201,00 01400 1,4 3 7 378 35,0 222,40 01400
1,5 3 66 33,0 30 201,00 01500 1,5 3 73 40,5 37,5 222,40 01500
1,6 3 68 35,2 32 211,70 01600 1,6 3 76 43,2 40,0 234,20 01600
1,7 3 70 374 34 211,70 01700 1,7 3 78 45,9 42,5 234,20 01700
1,8 3 72 39,6 36 211,70 01800 1,8 3 81 48,6 45,0 234,20 01800
1,9 3 74 41,8 38 211,70 01900 1,9 3 84 51,3 47,5 234,20 01900
2,0 3 76 44,0 40 211,70 02000 2,0 3 86 54,0 50,0 234,20 02000
21 3 78 46,2 42 216,00 02100 21 3 89 56,7 52,5 239,20 02100
2,2 3 80 48,4 44 216,00 02200 2,2 3 91 59,4 55,0 239,20 02200
2,3 3 82 50,6 46 216,00 02300 2,3 3 94 62,1 57,5 239,20 02300
2,4 3 85 52,8 48 216,00 02400 2,4 3 97 64,8 60,0 239,20 02400
2,5 3 87 55,0 50 216,00 02500 2,5 3 99 67,5 62,5 239,20 02500
2,6 3 89 57,2 52 220,80 02600 2,6 3 102 70,2 65,0 244,30 02600
2,7 3 91 59,4 54 220,80 02700 2,7 3 104 72,9 67,5 244,30 02700
2,8 3 93 61,6 56 220,80 02800 2,8 3 107 75,6 70,0 244,30 02800
2,9 3 95 63,8 58 220,80 02900 29 3 110 78,3 72,5 244,30 02900
P ) P L]
M [ M [ )
K ° K )
N N
S S
H H
0 0
— v, oldal: 28 — v, oldal: 28

o o
@ A hiitéfolyadék minimalis nyomasa: 30 bar @ A hiitéfolyadék minimalis nyomasa: 30 bar
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Performance

Mikrofurdk

WTX — Nagy teljesitmény( mélyfuratfuré

A egyedi mikro-mélyfuratfurd
A univerzalisan alkalmazhato

A nagyon nagy folyamatbiztonsag
A vezet6furd: 5xD WTX - Micro nagy teljesitményd furé

<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
2,1
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
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

i
t=——
SIG 128°

Toémér keményfém

10 699 ...

EUR

T4/9F

265,80 00800
265,80 00900
246,20 01000
246,20 01100
246,20 01200
246,20 01300
246,20 01400
246,20 01500
259,40 01600
259,40 01700
259,40 01800
259,40 01900
259,40 02000
264,90 02100
264,90 02200
264,90 02300
264,90 02400
264,90 02500
270,50 02600
270,50 02700
270,50 02800
270,50 02900

— v, oldal: 28

o
@ A hiitéfolyadék miniméalis nyomasa: 30 bar

22

Hiitéfolyadék-atadé csé sziirével
HSK-A 63 / HSK-A 100

Az (j hiitéfolyadék-atado csd segitségével a legkisebb forgacsok és
szennyezédések is kiszlirhetéek a hiitéfolyadékbol.

Tovabbi informéciok — befogastechnikai katalogus, 16. fejezet,
156. oldal.

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Mikrofurdk
WTX — Nagy teljesitmény furé
A @3 mm h6 egységes szar zsugorbefogdban
torténo alkalmazashoz
11 770 ...
s5xD DC.m DCONMS, OAL LCF LU EUR
NOF =2 mm mm mm mm mm T7/9G
1,80 3 38 105 80 21,17 01800
% TIAIN 1,85 3 38 120 80 21,17 01850
1,90 3 38 120 80 21,17 01900
1,95 3 38 120 80 21,17 01950
DGONMS 1,97 3 38 120 80 21,17 01970
‘ 1,98 3 38 120 80 21,17 01980
} 1,99 3 38 120 80 21,17 01990
| 2,00 3 42 130 90 30,28 02000
: 2,01 3 42 130 90 30,28 02010
\ 2 2,02 3 42 130 90 30,28 02020
| S 2,03 3 42 130 90 30,28 02030
2,05 3 42 130 90 30,28 02050
2,10 3 42 130 90 30,28 02100
? s y 2,15 3 2 130 90 30,28 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 34,20 02200
=6 2,25 3 46 150 10,0 34,20 02250
56 2,30 3 46 150 10,0 34,20 02300
2,35 3 46 150 10,0 34,20 02350
; 2,40 3 46 150 10,0 34,20 02400
E=—— 2,45 3 46 150 10,0 34,20 02450
SIG 140° 2,47 3 46 15,0 10,0 34,20 02470
Tomor keményfém 2,48 3 46 15,0 10,0 34,20 02480
2,49 3 46 150 10,0 34,20 02490
1770... 2,50 3 46 150 10,0 34,20 02500
DC.oe DCONMS, OAL  LCF LU EUR 2,51 3 46 150 10,0 34,20 02510
mm mm mm mm mm T7/9G 2,52 3 46 15,0 10,0 34,20 02520
0,10 3 38 12 1,0 39,09 00100 2,53 3 46 150 10,0 34,20 02530
0,15 3 38 2,0 17 34,47 00150 2,60 3 46 150 10,0 34,20 02600
0,20 3 38 35 3,0 30,14 00200 2,70 3 46 150 10,0 34,20 02700
0,25 3 38 35 3,0 2565 00250 2,80 3 46 150 10,0 34,20 02800
0,30 3 38 55 50 2117 00300 2,90 3 46 150 10,0 34,20 02900
0,35 3 38 55 5,0 21,17 00350
0,40 3 8 70 60 21,17 00400 P °
0,45 3 38 70 6,0 21,17 00450 M
0,50 3 38 7,0 6,0 2117 00500 K °
0,55 3 38 7,0 6,0 21,17 00550 °
0,60 3 38 7,0 6,0 21,17 00600 S o
0,65 3 38 7,0 6,0 21,17 00650
0,70 3 38 105 80 2117 00700 H
0,75 3 38 105 80 2117 00750 'O
0,80 3 38 105 80 21,17 00800 )
0,85 3 38 105 80 21,17 00850 — V. oldal: 29
0,90 3 38 105 80 21,17 00900
0,95 3 38 105 80 21,17 00950
0,97 3 38 105 80 2117 00970
0,98 3 38 105 80 21,17 00980
0,99 3 38 105 80 21,17 00990
1,00 3 38 105 80 2117 01000
1,01 3 38 105 80 2117 01010
1,02 3 38 105 80 2117 01020
1,03 3 38 105 80 2117 01030
1,05 3 38 105 80 2117 01050
1,10 3 38 105 80 2117 01100
1,15 3 38 105 80 2117 01150
1,20 3 38 105 80 2117 01200
1,25 3 38 105 80 2117 01250
1,30 3 38 105 80 2117 01300
1,35 3 38 105 80 2117 01350
1,40 3 38 105 80 2117 01400
1,45 3 38 105 80 2117 01450
1,47 3 38 105 80 2117 01470
1,48 3 38 105 80 2117 01480
1,49 3 38 105 80 2117 01490
1,50 3 38 05 80 2117 01500
1,51 3 38 105 80 2117 01510
1,52 3 38 105 80 2117 01520
1,53 3 38 105 80 21,17 01530
1,55 3 38 105 80 2117 01550
1,60 3 38 105 80 21,17 01600
1,65 3 38 105 80 21,17 01650
1,70 3 38 105 80 21,17 01700
1,75 3 38 105 80 21,17 01750
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Performance

Témaér keményfém farok
Forgacsolasi adatok

Anyagpeldak a forgacsolasi adattablazatokhoz

Anyagalcsoport

Otvozetlen acél

P Kis 6tvozétartalmi acél

Nagy otvozatartalmu acél
és nagy 6tvozétartalmu
szerszamacél

Rozsdamentes acél

M Rozsdamentes acél

Sziirkedntvény

K  Gombgrafitos ontéttvas

Temperontvény

Alakithaté aluminiumétvozet

Otvozott aluminiuméntvény

Réz és
rézotvozetek
(bronz, sargaréz)

Magnéziumotvozetek

Héallo
otvozetek

Titanotvozetek

Edzett acél

Keményontvény

Edzett ontéttvas

Mu(::lté-
szém
P11
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P3.3
P.41
P.4.2
M1
M.21
M.341
K141
K.A1.2
K.21
K.2.2
K.341
K.3.2
N1
NA.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.3.41
N.3.2
N.3.3
N.441
$44
$1.2
S.24
S.2.2

|/ szerkezet | hok

8
<0,15% C

<0,45% C

<0,75% C

ferrites / martenzites
martenzites

ausztenites / ausztenites-ferrites

ausztenites

ausztenites / ferrites (duplex)

perlites / ferrites
perlites (martenzites)
ferrites

perlites

ferrites

perlites

nem edzhetd

edzhet

< 12% Si, nem edzhetd
< 12% Si, edzhetd

> 12% Si, nem edzhetd

Gtvozetek automatahoz, Pb > 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, 6lommentes réz és elektrolitréz

magnézium és magnéziumétvozetek

Fe-alapu

Ni- vagy Co-alapt

tiszta titan
alfa- és bétadtvozetek

bétadtvozetek

lagyitott

lagyitott

nemesitett

lagyitott

nemesitett

lagyitott

nemesitett

nemesitett

nemesitett

lagyitott

edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
lagyitott

nemesitett

gyors hiitéssel edzett

nemesitett

edzett

edzett

lagyitott
edzett
lagyitott
edzett

ontott

edzett

edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
edzett és megeresztett
ontott

edzett és megeresztett

Szilardsag
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
55 HRC

Anyagszam

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

Anyag- ’

megnevezés
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
Al99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AlISi17CudMg
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

Anyagszam

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

Anyag- )

megnevezés
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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Performance

Témaér keményfém farok
Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — WTX — Micropilot

belsé hiités nélkil

Mutatészam

70
60

60
60
70
60
60

60
50

50
35
40
40
40
70
70
70

70
70

0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010

0,010
0,010

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005

>@1-1,25

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013

0,013
0,013

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,006

10692...

2,5xD

>@1,25-1,5 >@1,5-2

f (mm/ford.)

0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,015 0,019
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010
0,007 0,010

>@2-25

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022

0,022
0,022

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013

>@25-3

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025

0,025
0,025

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

(e}
@) A forgacsolasi adatok nagymértékben fiiggnek a kiilsé feltételektdl, pl. a szerszdm- és a munkadarab-befogas stabilitasatél, az anyagtdl és a géptipustl.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen névelni vagy csokkenteni kell.
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Performance Tomor kemenyfém furok
Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — WTX — Micro

10693 ...

£ 5xD

~_§ belsé hitéssel minimalkenés <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,5 >@2,5-3,0

g Ve (m/min) f (mm/ford.)
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

(e}
@) A forgacsolasi adatok nagymértékben fiiggnek a kiilsé feltételektdl, pl. a szerszdm- és a munkadarab-befogas stabilitasatél, az anyagtdl és a géptipustl.

A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen névelni vagy csokkenteni kell.
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Performance Tomor kemenyfém furok
Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — WTX — Micro

10694 ...,10695...

£ 8xD / 12xD

©

-_g belsé hitéssel minimalkenés <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,5 >@25-3,0

g Ve (m/min) f (mm/ford.)
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

(e}
@) A forgacsolasi adatok nagymértékben fiiggnek a kiilsé feltételektdl, pl. a szerszdm- és a munkadarab-befogas stabilitasatél, az anyagtdl és a géptipustl.

A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen névelni vagy csokkenteni kell.
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Performance Tomor kemenyfém furok
Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — WTX — Micro

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

3 16xD / 20xD / 25xD / 30xD

©

-_g belsd hiitéssel <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,5 >@2,5-3,0

g Ve (m/min) f (mm/ford.)
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
42 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
42 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115

(e}
@) A forgacsolasi adatok nagymértékben fiiggnek a kiilsé feltételektdl, pl. a szerszdm- és a munkadarab-befogas stabilitasatél, az anyagtdl és a géptipustl.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen névelni vagy csokkenteni kell.
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Performance

Témaér keményfém farok
Forgacsolasi adatok

Forgacsolasi iranyértékek — WTX — Mini

belsé hiités nélkil

Mutatészam

Ve (m/min)
75
65
65
65
70
70
65
65
65

70
70
70
70
70
70
200
200
160
180
130
160
160
100
200

30
20

<@10

0,01
0,02
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,02
0,01

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,01
0,01

11770...
5xD

>@1,0-1,5

0,01
0,02
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,02
0,01

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,01
0,01

f (mmiford.)

>@315-2,0

0,013
0,025
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,025
0,013

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013

0,013
0,013

>@2,0-29

0,015
0,03
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,03
0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

0,015
0,015

(e}
@) A forgacsolasi adatok nagymértékben fiiggnek a kiilsé feltételektdl, pl. a szerszdm- és a munkadarab-befogas stabilitasatél, az anyagtdl és a géptipustl.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen névelni vagy csokkenteni kell.
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Performance Tomor keményfém farok
Miszaki informaciok

WTX - Micropilot — alkalmazasi javaslat

Altalanos tanacsok

A szerszamot kiils6 hitéssel javasolt hasznalni. Gondoskodjon réla, hogy a hiité-kendanyag kdzvetleniil a szerszam cslicsahoz legyen
vezetve! Ez garantalja a megfelel6 hiitést és forgacselvezetést. Az altalunk javasolt forgacsolasi értékekkel hasznalja a szerszamot!

1. Vezetdfurat készitése ferde vagy ivelt fellleten

Vezetdfurat készitése egy lépésben, 2,5xD maximalis furatmélységig. Ferde vagy ivelt fellilet is megmunkalhaté 50°-os délésszdgig,
elézetes siillyesztés nélkiil. Ferde vagy ivelt feltleten nem lehet siillyesztést kialakitani a furatbemenetnél.

2. Furat élletoréssel

Vezetfurat készitése egy lépésben. A 2,5xD furatmélység elérése utan (sik fellileten torténd bekezdéflras esetén) szikkség
esetén 90°-os élletdrés alakithato ki a furatbemenetnél.

o
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Performance

Témaér keményfém farok
Miszaki informaciok

A vezettfurat mélységének kiszamitasa ferde fellleten
torténd bekezddfurasnal

Ferde fellileten torténd bekezdéfuras esetén a d6lésszogtél fliggben
valtozik a vezetéfurat fennmaradé mélysége. Ez az alabbi képlet
segitségével hatarozhaté meg:

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

DC_1 = Amar6 atméréje

SDL_1 = Lépcsbhossz (max. 2,5xDC_1)
a = Azalkatrész fellletének ddlésszdge (max. 50°)
L = Avezetdfurat fennmaradd mélysége

A maximalis furatmélység kiszamitasa 90°-o0s
sullyesztés esetén

Az alabbi képlet segitségével hatarozhaté meg a maximalis furatmélység a
90°-os siillyesztéssel egyiitt:

L= (%) +SDL 1

DC_1 = Amaré atmérdje
DC_2 = Max. stillyesztési atmérd
SDL_1 = Lépcsdhossz (max. 2,5xDC_1)
L = Max. furatmélység a siillyesztéssel egyiitt

Tlrések és szogek

WTX - Micropilot
Mélyfuratfare
WTX - Micropilot

cuttingtools.ceratizit.com

A
SDL_1
4

A
SDL_1
4

|
A mélyfurat atméréje D

Legnagyobb méret
A vezetéfurat atméréje D

A vezetéfurd és a mélyfuratfird egymast kdvetd, sériilésmentes
hasznélatahoz a kdvetkez6nek kell teljesilnie:
AD = a vezetdfurat atmérdje (D) — a mélyfurat atméréje (D) > 0

Legkisebb méret
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Performance

Témaér keményfém farok
Miszaki informaciok

WTX - Micro — alkalmazasi javaslat

Altalanos tanacsok

A Flggdleges megmunkalasnal, szabalyos és egyenes feliiletek esetén a kivalo
dnkdzpontozésnak kdszonhetden nincs szikség vezetéfuratra 1,0 mm atmérstél
12xD hosszlségig. Vizszintes megmunkalasnal, illetve szabélytalan és ferde
feliletek esetén vezetdfuratot kell késziteni.

Alkalmas vezetdfarok: WTX — Micropilot (10 692 ...) és WTX — Micro 5xD (10 693 ...).

A Vizszintes megmunkalasnal a mélyfuratfird vezetéfuratba torténd problémamentes
bevezetéséhez 90°-os siillyesztést javasolunk. Ez elkészithetd a WTX — Micropilot
faréval vagy megfeleld NC siillyesztdvel.

A Flggbleges megmunkalas esetén a furok 1,0 mm atmérdtdl 12xD hosszisagig a
fordulatszam csékkentése nélkiil hasznalhatoak a vezetéfuraton kivil.

A Atmendfuratoknal a furatbol trténd kilépés el6tt 50%-kal csdkkenteni kell a
fordulatonkénti el6tolast.

A Hosszu forgacsot add anyagoknal 10xD furatmélységtdl sziikség lehet a furd
kiemelésére 3xD mélységenként. A kiemelést (visszadllast) a vezetéfurat
mélységének elérésekor kell elvégezni.

A Mikrofiroknal a belsd hitéfurat kis atmérdje miatt rendkiviil fontos a hiit6folyadék
hatékony sziirése.
< 2,0 mm atmérdj furé esetén < 0,010 mm finomsagu sziiré szikséges
< 3,0 mm atmérdji furé esetén < 0,020 mm finomsagu sz(ird sziikséges

E Vezettfurat készitése

A Avezet6furat mélysége: min. 2xD
A Ugyeljen arra, hogy az elékészitett vezetdfurat forgacsmentes legyen,
hogy elkeriilje a mikro-mélyfuratfuré élének feliitkozését

A Ahogy dregszik az emulzié, a hitéfolyadékban lebegé részecskék és egyéb
ultrafinom szennyezk rontjak a hiités hatékonysagat. Emiatt a hlitéfolyadék
rendszeres cseréje javasolt.

A Afolyamatbiztos gyartashoz maximalis kérfutési pontossagu és
kiegyensulyozottsagu befogbeszkdzre van szikség.

Kérfutasi pontossag: < 0,003 mm
Alkalmassag nagy fordulatszam-tartomanyokhoz

A A folyamatbiztos flréas garantalasahoz minimum 30 bar hiit6folyadék-nyomas

sziikséges.

H A mélyfuratfird belépése a vezet6furatba

\f—\:ﬁ—‘\v B

A Fordulatszam: 300 1/min (részben lehet balra forgd)

A Belépési sebesség: kb. 1.000 mm/min

A Kapcsolja be a hiitést

A A vezetdfurat fenekének elérése el6tt 0,5-1,0 mm-rel névelje a paramétereket

Mélyfuratfuras

—‘\\f

A Teljes furatmélységig, kiemelés nélkiil

Tlrések és szogek

Mélyfuratfare
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A1/2D

A A furé kiemelése

Xf_‘\r—‘\f—s\f—‘\f

A Hizza vissza a furét kb. 1xD mélységnyit

A Csokkentse a fordulatszamot 300 1/min-re

A Kilépési sebesség: kb. 1.000 mm/min

A Afurat elhagyasa elétt kapcsolja ki az emulziot

A vezetéfurd és a mélyfuratfiré egymast kdvetd, sérlilésmentes
hasznéalatahoz a kdvetkez6nek kell teljeslnie:
AD = a vezet6furat atmérdje (D) — a mélyfurat atmérdje (D) > 0
|

a
>
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°
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=
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2
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N
3
>
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| A1/2D
A mélyfurat atméréje D
Legnagyobb méret

A vezetéfurat atméréje D
Legkisebb méret
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Performance Tomor keményfém farok
Miszaki informaciok

Megfeleld befogbeszkozok

A j6 eredmények eléréséhez elengedhetetien a megfeleld befogdeszkdz hasznalata. Ugyelni kell a kdrfutasi pontossagra és a
kiegyensulyozottsagra. Ezek kilondsen fontos kritériumok a mikroszerszamokkal végzett megmunkalashoz szikséges nagy
fordulatszamoknal. Igy csdkkenthet6 a szerszam rezgése, ami pozitiv hatassal van az éltartamra és az elérhetd feliileti minségre.
Javasolt szerszambefogok: zsugorbefogd, hidraulikus befogd vagy ER preciziés szoritdpatronos befogo.

Zsugorbefogo:
Jellemzok:

A Maximalis korfutasi pontosség: < 0,003 mm

A Erézar6 szerszambefogas

A Nagyon nagy atvihetd forgatdnyomaték

A Nagy befogasi pontossag

A Viszonylag keskeny befogd

A Hatranya, hogy a szerszamcseréhez zsugoreszkoz szilkséges

Hidraulikus befogé:

Jellemzok:

A Nagyon nagy korfutasi pontossag: 0,003 mm

A Nagy forgatdnyomaték-atvitel lehetséges

A Nagy befogasi pontossag

A Rezgéscsillapité tulajdonsagokkal rendelkezd tart6

A Rovid szerszamcsereiddk a zsugorbefogdkhoz képest

ER precizids szoritdpatronos befogo:

Jellemzok:

A Nagy kdrfutasi pontossag: akér 0,003 mm is lehetséges

A Nagy befogasi pontossag

A Rovid szerszamcsereiddk, de egyedi szerszam (gorgds kulcs) szikséges
a szerszamcseréhez

(e}
@) Tovabbi szerszambefogok — fékatalogus, 16. fejezet
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A megrendelésekre aktudlis altalanos szerzddési feltételeink érvényesek, amelyek megtalalhatéak weboldalunkon.
A katalégusban szerepl6 abrak és arak érvényesek, de tovabbfejlesztés, illetve tévedés vagy hiba esetén fenntartjuk
a helyesbités jogat.
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