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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Specialistii dumneavoastra pentru scule
de aschiere durabile si solutii pentru materiale dure.

Cautati un partener de incredere pentru tot ce are legatura cu sculele si procesele de agchiere?
Noi, cei de la CERATIZIT, nu suntem doar un furnizor de scule, suntem si alaturi de dumneavoastra cu
cunostinte extinse in industrie si decenii de experienta in calitate de consilier.

Daca doriti sa acordati atentie si amprentei dvs. de carbon, veti gasi Th noi un partener constient de
sustenabilitate, cu o strategie si un obiectiv concret, care este bine rezumat Tn viziunea noastra de a
deveni numarul 1 in materie de sustenabilitate Tn industria noastra.

De peste 100 de ani, CERATIZIT este un pionier in domeniul solutiilor sofisticate din materiale dure
pentru prelucrarea si protectia impotriva uzurii. Tn acest fel, asiguram clientilor nostri cea mai Thalta
calitate si acces la cele mai recente evolutii din sectorul carburilor — competenta completa pentru scule
aschietoare dintr-o singura sursa.

.
30 Locatii de productie

8 0 tari in care suntem activi

E 000

Patente si modele de utilitate
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Introducere

Tendinta catre componente din ce in ce mai delicate aduce din ce in ce mai mult
microprelucrarea Tn centrul atentiei in industrie. Un aspect cheie al acestei dezvoltari este
prelucrarea gaurilor, ceea ce duce la o piata in crestere constanta a microburghiilor.

Pe masura ce complexitatea si miniaturizarea componentelor cresc, cresc si cerintele
asupra procesului de prelucrare. Precizia, calitatea suprafetei, repetabilitatea, rentabilitatea,
durata de viata si siguranta procesului sunt, prin urmare, esentiale in acest context.

o




Program de burghie complet pentru utilizare in
dimensiuni micro.

Pentru a raspunde acestei tendinte si a oferi solutii adecvate clientilor nostri, CERATIZIT
raspunde cu un portofoliu de micro-scule Tn continua crestere.

Pentru prelucrarea alezajelor in dimensiunile micro WTX- Micro din seria Performance
este un specialist in gaurire micro si de gaurire adanca si, in acelasi timp, poate fi utilizat
universal, deoarece este orice altceva decat pretentios atunci cand vine vorba de materiale.
Acest lucru il face versatil in utilizare Tntr-o mare varietate de domenii. Fie ca este vorba
despre inginerie mecanica generala, industria auto, tehnologie medicala, industria hartiei
sau ceasurilor si bijuteriilor, domeniile de aplicare pentru microburghielor noastre sunt
diverse. WTX — Micro atinge o calitate Thaltd obisnuita a gauririi de performanta WTX de
pana la 30xD si, in acelasi timp, cea mai inalta precizie de pozitionare in dimensiuni micro.

Programul este completat de noul dezvoltat WTX — Micropilot, care poate fi folosit ca scula
de preprocesare perfect adaptat chiar si in cele mai dificile conditii. Indiferent daca gauriti
pe suprafete inclinate sau bombate pana la 50°, sau creati o tesitura la intrarea gaurii, toate
acestea pot fi realizate cu WTX — Micropilot intr-o singura operatiune.

cuttingtools.ceratizit.com 5
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Burghiu de ghidare

WTX — Micropilot

Noua noastra dezvoltare WTX — Micropilot face imposibilul posibil: in trecut, gaurirea pe suprafete inclinate sau
bombate era posibila doar cu pregétirea anterioara cu o freza, dar de acum inainte aveti nevoie de o singura
sculd: WTX — Micropilot. Doriti un sanfren de 90° la intrarea in alezaj? Poate fi realizat intr-o singura operatie cu
WTX — Micropilot. Acest lucru economiseste schimbarile de scule, timp si costuri.

Perfect potrivit cu micro-burghiul nostru WTX — Micro de la 8xD — 30xD, burghiul pilot este utilizat pana la o
adancime de gaurire de 2,5xD. Datorita geometriei sale sofisticate frontale cu un unghi de varf de 160°, scula
asigura ca burghiul de urmarire poate intra curat si fara deviere. Acoperirea speciald Dragonskin asigura o
indepartare optima a aschiilor si o durata de viatad mai lunga.



Avantajele WTX — Micropilot:

A State-of-the-Art: Substrat, geometrie, acoperire
WTX — Micropilot (burghiu pilot) si WTX — Micro (burghiu de mare adancime) sunt perfect coordonate intre ele
Fara devierea burghiului de mare adancime datorita celor mai stranse tolerante

Indepértarea optima a aschiilor datorita geometriei sofisticate a frontalului si acoperirii Dragonskin DPX74M
Sanfren de 90° la intrarea in gaura posibila (in situatia de gaurire dreapta)

> > > >

} Productivitate si siguranta maxima a procesului datorita geometriei optimizate si acoperirii de
inalta performanta

A Gaurire directa a suprafetelor drepte, inclinate si bombate cu o inclinare de pana la 50°

} Economii semnificative de timp si costuri prin eliminarea necesitatii unei scule suplimentare -
2 etape de proces in loc de 3

Este posibila gaurirea directa a suprafetelor convexe si Gaurirea directa a suprafetelor inclinate de pana la 50° sau sanfrenare de
concave 90° este posibila intr-o situatie de gaurire plana

cts.ceratizit.com/ro/wtx-micro



Compararea proceselor

1. Gaurirea suprafetelor inclinate sau bombate

Proces de gaurire conventional

Pregatire cu freza Gauriti alezajul pilot Finalizarea alezajului (adanc)

Scula Scula Scula

Freza WTX — Micro 5xD Burghiele de gaurire adanca
WTX — Micro —

i

Gaurirea suprafetelor Finalizarea alezajului (adanc)
inclinate / bombate

Proces de gaurire cu WTX — Micropilot

Scula Scula

WTX — Micropilot burghiu pilot Burghiele de gaurire adanca
g WTX — Micro

cuttingtools.ceratizit.com
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2. Alezaj cu tesire

Proces de gaurire conventional

Gauriti alezajul pilot Sanfren la intrarea in alezaj
Scula Scula
WTX — Micro 5xD Sanfrenor

} / |

Proces de gaurire cu WTX — Micropilot

Asezarea alezajului pilot Finalizarea alezajului
inclusiv sanfrenul de 90°

Scula Scula
WTX — Micropilot burghiu pilot Burghiele de gaurire adanca
WTX — Micro

cuttingtools.ceratizit.com

Finalizarea alezajului

Scula
Burghiele de gaurire adanca
WTX — Micro
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Burghiu de mare adancime si inalta performanta

WTX - Micro

WTX — Micro atinge o calitate Tnaltd obisnuita a gauririi de performanta WTX de pana la 30xD si, in acelasi timp,
cea mai inalta precizie de pozitionare Th dimensiuni micro.

Versiunea 5xD este conceputa ca un burghiu pilot pentru burghiele WTX — Micro — de gaurire adanca si creeaza
astfel conditii optime pentru procesul de gaurire adanca micro. Datorita autocentrarii sale excelente, cu burghiul
micro, pilotarea / centrarea poate fi eliminata pana la 8xD inclusiv.

cuttingtools.ceratizit.com
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Avantajele lui WTX — Micro:

cuttingtools.ceratizit.com

Subtierea speciala

garanteaza o precizie maxima de pozitionare si proprietati excelente de centrare
Suprafete lepuite si spatii patentate pentru aschii

asigura o evacuare rapida si sigura al aschiilor

Inovativul Dragonskin DPX74M

face ca WTX — Micro sa fie insensibil la caldura si uzura

Canale de racire spiralate si o camera de alimentare pe toata lungimea cozii
garanteaza o racire optima a muchiilor de aschiere, in favoarea unei durate de viata
semnificativ mai mari a sculei

Siguranta procesului si cele mai inguste tolerante

sunt prioritatile de top dintre specificatii — tocmai pentru aceasta a fost proiectat cu
succes WTX — Micro

Cea mai fina granulatie de la CERATIZIT

asigura cea mai nalta calitate a sculei in intreaga adancime

|
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cts.ceratizit.com/ro/wtx-micro
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Extragerea materialului

A Extractia mondialad de

De la pulbere la materialul de
scula

CERATIZIT - Conceptul de carbura pentru succes

Carbura a devenit indispensabild in multe industrii si procese de fabricatie. Produsele complexe si
materialele moderne impun cerinte din ce in ce mai mari pentru scule, materiale si prelucrare precisa.
Carburile sunt materiale compozite realizate dintr-un material dur si un liant foarte tenace. Sunt deosebit

de dure, au rezistenta ridicata la uzura si duritate inalta la caldura. Carbura este utilizata oriunde sculele
sau componentele sunt supuse unei uzuri ridicate, de exemplu la agchierea materialelor dure. Materialele
compozite din carbura CERATIZIT imbunatatesc calitatea sculelor si componentelor, prelungesc durata de
viata a acestora, reduc costurile si asigura procese sigure. Carburele de la CERATIZIT constau din carbura
de wolfram deosebit de tare si un liant relativ moale, cum ar fi cobaltul. Ambele substante sunt reunite sub
forma de pulberi. CERATIZIT are in oferta peste o suta de calitati diferite de carbura in diferite compozitii.
Avem solutia ideala pentru fiecare utilizare si industrie. CERATIZIT stapaneste intregul lant al procesului de
productie: De la producerea si modelarea pulberii prin sinterizare pana la finalizare si rafinarea suprafetei.
Rectificam, lustruim sau erodam semifabricatul si apoi il acoperim cu straturi inovatoare de protectie contra
uzurii. Acestea confera produsului profilul de proprietate necesar in utilizare tehnica. Pentru ca amestecul
de pulbere sa devina un semifabricat de carbura finita, acesta trebuie mai intéi presat intr-o matrita.
Compactul verde rezultat poate fi deja prelucrat folosind procesul de prelucrare. Dar numai dupa sinterizarea
la temperaturi cuprinse intre 1.300 si 1.500 de grade Celsius si o presiune de pana la 100 de bari devine un
material de scula omogen si dens.

Prepararea si
amestecarea pulberii

Rectificare

Formare / presare Sinterizare

A Productia de pulbere si A Modelarea prin diverse A Cateva decenii de A Rectificare periferica si

cobalt si wolfram cu
parteneri de afaceri
selectionati pentru

a asigura o achizitie
responsabila de materii
prime

calitati

tehnologii (extrudare,
presare directa, presare
izostatica, turnare
manuala)

experienta in calculul
exact al contractiei de
sinterizare, garantand
o calitate inalta a
produsului final

tesire, burghiul este gata
de utilizare



Carbura — material compozit cu proprietati valoroase

Proportia de metal liant si dimensiunea granulelor
carburii de wolfram afecteazéa proprietatile de
utilizare ale carburii. Compozitia respectiva
influenteaza duritatea, rezistenta la incovaiere

si tenacitatea de rupere a materialului de scula.
Granulele de carbura de wolfram au o dimensiune
medie de la o jumatate pana la 20 de microni (um).
Cobaltul, liantul metalic mai moale, umple golurile.

Pe de o parte, pentru a indeplini cerintele extreme
de duritate, continutul de cobalt poate fi de pana la
30 la suta. Pe de alta parte, continutul de cobalt este
redus la cateva procente, iar dimensiunea granulelor
in domeniul ultrafin (de exemplu: 0,3 um) pentru a
asigura o rezistenta maxima la uzura. CERATIZIT
ofera o solutie personalizata pentru fiecare dintre
aplicatiile dumneavoastra, in special in domeniile de
aschiere si uzura.

Micro burghiile din seria WTX — Micro sunt realizate
dintr-o carbura moderné de Tnalta performanta.

Acest lucru permite ca sculele de gaurire sa fie
utilizate foarte universal. Este un substrat de cea
mai fina granulatie, cu o dimensiune a granulelor
de 0,5-0,8 ym, un continut de liant de aproximativ
10% si o duritate de 1600 HV30.

) o
)
o ° \
Acoperire Asigurarea calitatii Livrare / expediere Reciclare
A Acoperirea folosind procesul A Toate produsele sunt A Depozit automatizat A Noi organizam intregul
PVD, metalele precum titanul supuse unui control de transfer de inalta proces pentru dvs. si
si aluminiul sunt incalzite in strict al calitatii de tehnologie, astfel incat oferim, de asemenea,
vid, sub forma de vapori si catre profesionisti cu marfurile dumneavoastra cutii de colectare
folosind tensiune electrica, ele experienta sa fie gata pentru gratuite.
adera la suprafata burghiului. expediere in cel mai scurt

timp posibil.



Design inovator al canalului de racire

Cu camera de alimentare Fara camera de alimentare

Microburghiile din carbura solida cu racire interna ale seriei WTX-Micro au toate un design inovator al
canalului de racire cu o camera de putere pe toata lungimea arborelui. Partea de aschiere a sculei este,

de asemenea, proiectata cu canale de racire rasucite. Astfel permite obtinerea unui flux maxim de lichid

de racire, ceea ce permite racirea optima a taisului si viteze de agchiere mai mari. Acest lucru are un efect
pozitiv asupra evacuarii agchiilor si a duratei de viata a sculei. La folosirea microburghielor noastre WTX cu
racire interna, va recomandam o presiune a lichidului de racire de cel putin 30 bar. Datorita diametrelor mici
ale canalelor de racire, este de asemenea important sa se asigure o filtrare adecvata a mediului de racire:

Burghiu < @ 2,0 mm — filtru < 0,010 mm
Burghiu < @ 3,0 mm — filtru < 0,020 mm

Tn plus impiedica particulele plutitoare si minuscule din lichidul de racire, eficienta fluxului de racire, pe
masura ce emulsia imbatraneste. Prin urmare, se recomanda schimbarea regulata a lichidului de racire.

Pentru sculele fara racire internd, nu exista cerinte specifice privind presiunea lichidului de racire si filtre.
Cu toate acestea, atunci cand folositi racirea externa, este important s& asigurati cad mediul de racire este
aliniat corect la varful sculei pentru a obtine un efect de racire optim.




Acoperire de performanta

Toate sculele din seria WTX-Micro sunt prevazute cu acoperirea inovatoare Dragonskin DPX74M, care a fost
special dezvoltat pentru utilizare Tn sectorul gauririi micro. Acesta este o acoperire PVD pe baza de AICrN.
Suprafata exceptional de neteda a acoperirii permite cea mai buna evacuare posibila de aschii, reducand in
acelasi timp formarea depunerilor sau aderentei pe tais. Alte avantaje al acoperirii includ temperatura foarte
ridicata, rezistenta la oxidare si la uzurd. Temperatura maxima de utilizare este de 1.100°C.

Toate versiunile cu o posibila
adancime de gaurire mai mare de
5xD sunt prevazute doar cu un strat
de acoperire a capului in partea
frontala a sculei. In combinatie

cu canalele de aschii lepuite ale
microburghielor, indepartarea
aschiilor este imbunatatita
semnificativ.

/.A
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Legenda

Coada

£~ | Coad cilindrica

Tipuri de scule

MICRO

16

Performance

Scule de calitate premium pentru cea mai buna performanta.

Sculele de calitate premium din linia de produse

Performance au fost concepute pentru aplicatji speciale

si se disting prin performanta lor remarcabild. Daca in productia
dvs. aveti cerinte superioare cu privire la performanta si doriti sa
obtineti cele mai bune rezultate, atunci va recomandam sculele
premium din aceasta linie de produse.

Varianta

Ré&cire interna

Auto-centrare

necesar gaura de ghidare

N
-
N

B={ B |

Utilizare principala

Utilizare secundara

cuttingtools.ceratizit.com



Burghie din carbura solida
Performance Prezentare cuprins

Prezentare
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Performance

Burghie din carbura solida
Burghie mici

WTX - Burghiu de ghidare 90°

A burghiu pilot specializat pentru burghiu pentru gaurire adanca WTX - Micro (8xD-30xD)
A este posibild gaurirea directd a suprafetelor inclinate si bombate cu un unghi de inclinare

de péna la 50°
A |a suprafata de gaurire dreapta, se poate realiza un sanfren de 90° la intrarea in alezaj

< 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°

Carbura solida

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
[ ]
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Performance

Burghie din carbura solida
Burghie mici

WTX - Burghiu de mare performanta

A burghiu micro specializat
A tilizare universala

A siguranta foarte ridicata in proces

A burghiu pilot pentru burghiul de gaurire adanca WTX - Micro

< 5xD %
&

OAL

SIG

DC.. DCONMS; OAL

mm mm mm
0,8 3 39
0,9 3 39
1,0 3 40
11 3 4
1,2 3 4
1,3 3 42
1,4 3 42
1,5 3 43
1,6 3 44
1,7 3 44
1,8 3 45
1,9 3 45
2,0 3 46
2,1 3 47
2,2 3 47
2,3 3 48
2,4 3 48
2,5 3 49
2,6 3 50
2,7 3 50
2,8 3 51
2,9 3 51

2}

M

K

N

S

H

LCF
mm
5,6
6,3
70
77
8,4
91
9,8
10,5
1,2
1,9
12,6
13,3
14,0
14,7
15,4
16,1
16,8
17,5
18,2
18,9
19,6
20,3

LU
mm
4,0
45
5,0
55
6,0
6,5
70
75
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
1,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

i
SIG135°
Carbura solida

10 693 ...

EUR
T4I9F
132,20 00800
132,20 00900
117,30 01000
117,30 01100
117,30 01200
117,30 01300
117,30 01400
117,30 01500
123,50 01600
123,50 01700
123,50 01800
123,50 01900
123,50 02000
127,40 02100
127,40 02200
127,40 02300
127,40 02400
127,40 02500
134,10 02600
134,10 02700
134,10 02800
134,10 02900

(¢]

— v pagina 26

o
@ Presiunea minima a lichidului de racire: 30 bar
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WTX - Burghiu de mare performanta

A burghiu micro specializat
A (tilizare universala

A siguranta foarte inalta de proces

<8xD

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

T WnW=ZXZ 10

OAL

SIG

DCONMS 1

mm

W W WWWWWWWWWWWWwWwwWwwWwwWwwwwow

OAL
mm
4
42
43
44
45
46
47
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
56
57
58
59
60

LCF
mm

10
1"
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

LU
mm
6,4
72
8,0
8,8
9,6
10,4
1,2
12,0
12,8
13,6
14,4
15,2
16,0
16,8
17,6
18,4
19,2
20,0
20,8
21,6
22,4
23,2

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

S

-

SIG128°
Carbur solida

10 694 ...

EUR
TAI9F
138,70 00800
138,70 00900
123,80 01000
123,80 01100
123,80 01200
123,80 01300
123,80 01400
123,80 01500
133,20 01600
133,20 01700
133,20 01800
133,20 01900
133,20 02000
135,30 02100
135,30 02200
135,30 02300
135,30 02400
135,30 02500
139,60 02600
139,60 02700
139,60 02800
139,60 02900

o
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@ Presiunea minima a lichidului de racire: 30 bar
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Performance

Burghie mici

WTX - Burghiu de mare performanta

A burghiu micro specializat

A utilizare universala

A siguranta foarte inalta in proces

A burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de nalta performanta

WTX - Burghiu de gaurire adanca de
mare performanta

A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca

A utilizare universala

A siguranta foarte inalta in proces

A burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro — burghiu de naltd performanta

<12xD

MICRO

v DPX74M
%/,,,% NOF =2
DRAGONSKIN
DCONMS
i
I
i
?i
I 4
2
"i‘l\,l
o &
|
DC
SIG i
=1
SIG 128°
Carbura solida
10 695 ...
DC, DCONMS, OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 3 44 11,2 9,6 154,50 00800
0,9 3 46 12,6 10,8 154,50 00900
1,0 3 47 14,0 12,0 139,60 01000
11 g 48 15,4 13,2 139,60 01100
1,2 3 50 16,8 14,4 139,60 01200
1,3 8 51 18,2 15,6 139,60 01300
1,4 3 52 19,6 16,8 139,60 01400
1,5 3 53 21,0 18,0 139,60 01500
1,6 3 55 22,4 19,2 147,00 01600
1,7 g 56 23,8 20,4 147,00 01700
1,8 3 57 25,2 21,6 147,00 01800
1,9 8 59 26,6 22,8 147,00 01900
2,0 3 60 28,0 24,0 147,00 02000
21 3 61 29,4 25,2 150,20 02100
2,2 3 63 30,8 26,4 150,20 02200
2,3 3 64 32,2 27,6 150,20 02300
2,4 3 65 33,6 28,8 150,20 02400
2,5 g 67 35,0 30,0 150,20 02500
2,6 3 68 36,4 31,2 153,30 02600
2,7 3 69 37,8 32,4 153,30 02700
2,8 3 70 39,2 33,6 153,30 02800
2,9 3 72 40,6 34,8 153,30 02900
P [}
M ®
K ()
N
S (e}
H
0
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<16xD % MICRO
i ﬂ DPX74M
0.7 NOF =2
DRAGONSKIN
DCONMS
]
It
?i
I o
! I
i
28
DC
SIG A
=9
SIG 128°
Carbura solida
10 696 ...
DC ¢ DCONMS  OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 3 48 14,4 12,8 196,40 00800
0,9 3 49 16,2 14,4 196,40 00900
1,0 3 51 18,0 16,0 181,50 01000
11 3 53 19,8 17,6 181,50 01100
1,2 3 54 21,6 19,2 181,50 01200
1,3 3 56 23,4 20,8 181,50 01300
1,4 3 58 25,2 22,4 181,50 01400
1,5 3 60 27,0 24,0 181,50 01500
1,6 3 61 28,8 25,6 191,10 01600
1,7 3 63 30,6 27,2 191,10 01700
1,8 3 65 324 28,8 191,10 01800
1,9 3 66 34,2 30,4 191,10 01900
2,0 3 68 36,0 32,0 191,10 02000
21 3 70 37,8 33,6 195,20 02100
2,2 3 7 39,6 35,2 195,20 02200
2,3 3 73 414 36,8 195,20 02300
2,4 3 75 43,2 38,4 195,20 02400
2,5 g 7 45,0 40,0 195,20 02500
2,6 3 78 46,8 41,6 199,40 02600
2,7 3 80 48,6 43,2 199,40 02700
2,8 3 82 50,4 448 199,40 02800
2,9 3 83 52,2 46,4 199,40 02900
P [}
M ®
K [}
N
S
H
0
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Performance

Burghie mici

WTX - Burghiu de gaurire adanca de
mare performanta

A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca

A utilizare universala

A siguranta foarte inalta in proces

A burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de nalta performanta

<20xD % MICRO

@ @ DPX74M

%’% NOF =2
TDRAGONSKIN
DCONMS
|
|
I
?i
|
} 5
28
DC
B }
SIG 1%
=1
SIG128°
Carbura solida
10 697 ...
DC 6 DCONMS s  OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 3 51 17,6 16 215,80 00800
0,9 g 53 19,8 18 215,80 00900
1,0 3 55 22,0 20 201,00 01000
11 g 57 24,2 22 201,00 01100
1,2 3 59 26,4 24 201,00 01200
1,3 8 61 28,6 26 201,00 01300
1,4 3 63 30,8 28 201,00 01400
1,5 8 66 33,0 30 201,00 01500
1,6 3 68 35,2 32 211,70 01600
1,7 3 70 374 34 211,70 01700
1,8 3 72 39,6 36 211,70 01800
1,9 3 74 41,8 38 211,70 01900
2,0 3 76 44,0 40 211,70 02000
21 3 78 46,2 42 216,00 02100
2,2 3 80 48,4 44 216,00 02200
2,3 8 82 50,6 46 216,00 02300
2,4 3 85 52,8 48 216,00 02400
2,5 8 87 55,0 50 216,00 02500
2,6 3 89 57,2 52 220,80 02600
2,7 3 91 59,4 54 220,80 02700
2,8 3 93 61,6 56 220,80 02800
29 8 95 63,8 58 220,80 02900
P )
M °
K °
N
S
H
0
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WTX - Burghiu de gaurire adanca de
mare performanta

A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca

A utilizare universala

A siguranta foarte inalta in proces

A burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro — burghiu de naltd performanta

< 25xD */ MICRO

, ﬂ @ DPX74M
%/I/]t% NOF =2

DRAGONSKIN
DCONMS_,
|
|
|
?i
o
} P
w
219
DC
T
SiG I\
=9
SIG 128°
Carbura solida
10 698 ...
DC 16 DCONMS  OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 3 54 21,6 16,0 240,10 00800
0,9 3 57 24,3 20,5 240,10 00900
1,0 3 60 27,0 25,0 222,40 01000
11 3 63 29,7 27,5 222,40 01100
1,2 3 65 324 30,0 222,40 01200
1,3 3 68 351 32,5 222,40 01300
1,4 3 7 37,8 35,0 222,40 01400
1,5 3 73 40,5 37,5 222,40 01500
1,6 3 76 43,2 40,0 234,20 01600
1,7 3 78 459 42,5 234,20 01700
1,8 3 81 48,6 45,0 234,20 01800
1,9 3 84 51,3 47,5 234,20 01900
2,0 3 86 54,0 50,0 234,20 02000
21 3 89 56,7 52,5 239,20 02100
2,2 3 91 59,4 55,0 239,20 02200
2,3 8] 94 62,1 57,5 239,20 02300
2,4 3 97 64,8 60,0 239,20 02400
2,5 8] 99 67,5 62,5 239,20 02500
2,6 3 102 70,2 65,0 244,30 02600
2,7 3 104 72,9 67,5 244,30 02700
2,8 3 107 75,6 70,0 244,30 02800
2,9 3 110 78,3 72,5 244,30 02900
P [}
M [
K [ )
N
S
H
0
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Performance

Burghie mici

WTX - Burghiu de gaurire adanca de

mare performanta

A burghiu specializat micro pentru gaurire adanca

A (tilizare universala

A siguranta foarte inalta in proces

A burghiu de ghidare: 5xD WTX - Micro - burghiu de nalta performanta

<30xD

o

NOF =2

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

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
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

MICRO

DPX74M

i
t=——
SIG 128°

Carbura solida

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
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Teava lichid de racire cu sita filtranta
HSK-A 63 / HSK-A 100

Cu ajutorul noii tevi de lichid de racire, cele mai mici aschii si impuritati pot
fi filtrate din lichidul de racire.

Mai multe informatjii referitoare in — Catalogul Tehnologii de prindere,
capitolul 16, pagina 156.
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Performance

Burghie mici
WTX - Burghiu de mare performanta
A coada de @ 3 mm h6 pentru prindere in mandrina
cu penseta
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
DCONMS 1,97 3 38 120 80 21,17 01970
‘ 1,98 3 38 120 80 21,17 01980
l 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
| 3 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
ot 2,25 3 46 150 100 34,20 02250
5o 2,30 3 46 150 100 34,20 02300
2,35 3 46 150 100 34,20 02350
; 2,40 3 46 150 100 34,20 02400
E=—— 2,45 3 46 150 100 34,20 02450
SIG 140° 2,47 3 46 15,0 10,0 34,20 02470
Carbura solida 2,48 3 46 15,0 10,0 34,20 02480
2,49 3 46 150 100 34,20 02490
1770... 2,50 3 46 150 100 34,20 02500
DC.ums DCONMS, OAL LCF LU EUR 2,51 3 46 150 100 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 46 150 100 34,20 02530
0,15 3 38 2,0 17 34,47 00150 2,60 3 46 150 100 34,20 02600
0,20 3 38 35 3,0 30,14 00200 2,70 3 46 150 100 34,20 02700
0,25 3 38 3,5 3,0 2565 00250 2,80 3 46 150 100 34,20 02800
0,30 3 38 55 5,0 21,17 00300 2,90 3 46 150 100 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 21,17 00500 K °
0,55 3 38 7,0 6,0 2117 00850 °
0,60 3 38 7,0 6,0 211700600 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 21,17 00750 O
0,80 3 38 105 80 21,17 00800 .
0,85 3 38 105 80 21,17 00850 — Ve pagina 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 21,17 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 21,17 01000
1,01 3 38 105 80 21,17 01010
1,02 3 38 105 80 21,17 01020
1,03 3 38 105 80 21,17 01030
1,05 3 38 105 80 21,17 01050
110 3 38 105 80 21,17 01100
1,15 3 38 105 80 21,17 01150
1,20 3 38 105 80 21,17 01200
1,25 3 38 105 80 21,17 01250
1,30 3 38 105 80 21,17 01300
1,35 3 38 105 80 21,17 01350
1,40 3 38 105 80 21,17 01400
1,45 3 38 105 80 21,17 01450
1,47 3 38 105 80 21,17 01470
1,48 3 38 105 80 21,17 01480
1,49 3 38 105 80 21,17 01490
1,50 3 38 105 80 21,17 01500
1,51 3 38 105 80 21,17 01510
1,52 3 38 105 80 21,17 01520
1,53 3 38 105 80 21,17 01530
1,55 3 38 105 80 21,17 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 Burghie din carbura solida
Date de aschiere

Exemple de materiale pentru tabele cu date de aschiere

s : . 7 . Rezistentd Numér Denumire Numér Denumire
Subgrupd de materiale Index Compozitie / structura / tratament termic Nimm® /HB/HRC  material material material material
P14 <015%C temperat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 temperat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Otel nealiat PA1.3 imbuntatit 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535  C55
temperat 910N/mm?/270HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 mbunatatit 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 temperat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 mbunatatit 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Otel slab aliat
P.2.3 imbunatatit 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 imbunatatit 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 temperat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CHIPHENIBEELE) (g5 calitsi revenit 1M00N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
otel de scule
P.3.3 calitsi revenit 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritic/ martensitic temperat 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Otel inoxidabil
P.4.2 martensitic imbunatatit 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitic/ austenitic-feritic calit 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Otel inoxidabil M.2.1 austenitic imbunétatit 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitic/ feritic (Duplex) 780 N/mm?/230HB ~ 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.A1.1 perlitic/ feritic 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Fonta cenusie
K.1.2 periitic (martensitic) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 06045 GG-45
K.2.1 feritic 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Fonti cu grafit nodular
K.2.2 periiic 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritic 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Fonta maleabila
K.3.2 periitic 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 necalibil 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminiu - aliaj forjat
N.1.2 calibil calit 340 N/mm?/100HB 3355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12% Si, necalibil 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminiu - aliajturnat ~ N.2.2 <12 % Si, calibil calit 300N/mm?/90HB  3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, necalibil 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aliaje de magini automate, PB > 1 % 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Cupru si
aliaje de cupru N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronz / alama)
N.3.3 CuSn, cupru far plumb si cupru electrolitic 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Aliaje de magneziu N.4.1 Magneziu si aliaje de magneziu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 temperat 680 N/mm?2/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X40NiCrSi38-18
pe baza de Fe
S.1.2 calit 950 N/mm?/280 HB ~ 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X1ONICrAITi32-20
(e S.241 temperat 840N/mm2/250HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
termorezistente
s S.2.2 pe baza de Nisau Co calit 1180 N/mm? /350 HB ~ 2.4668  NiCri9NbSMo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 turnat 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titan pur 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Aliaje din titan S.3.2 Aligje alfa + beta calit 1050 N/mm?/320 HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Aliaje beta 1400 N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA calitsi revenit 46-55 HRC
HA.2 calitsi revenit 56-60 HRC
Otel calit
H HA.3 calitsi revenit 61-65 HRC
H1.4 calitsi revenit 66-70 HRC
Font durd H.21 turnat 400 HB
Fonta calita H.31 calitsi revenit 55HRC

* Rezistenta la
tractiune
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Performance Burghie din carbura solidé
Date de aschiere

Date orientative de aschiere — WTX — Micropilot

10692...
2,5xD
g fara récire interna <@1 >@1-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2 >@2-2,5 >@25-3
E f (mmirot)

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}
@) Datele de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei si a portsculei, tipul materialului si a masinii! Valorile date indica datele de
aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditjilor de utilizare.
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Performance Burghie din carbura solida
Date de aschiere

Date orientative de aschiere — WTX — Micro

10693 ...
5xD
3 curécire internd  Ungere minima <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-25 >@2,5-3,0
E Ve (m/min) f (mm/rot)

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.441 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
KA1 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
KA1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.241 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.3.1 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
N.141

N.1.2

N.24

N.2.2

N.2.3

N.31

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CA N 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.1.2 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.21 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}
@) Parametrii de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei i a portsculei, tipul materialului si a masinii! Valorile date indica datele
de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.
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Performance Burghie din carbura solida
Date de aschiere

Date orientative de aschiere — WTX — Micro

10694 ...,10695...

8xD / 12xD
3 curécire internd  Ungere minima <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-25 >@2,5-3,0
E Ve (m/min) f (mm/rot)

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.441 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
KA1 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
KA1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.241 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.3.1 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
N.141

N.1.2

N.24

N.2.2

N.2.3

N.31

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CA N 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.1.2 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
S.21 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}
@) Parametrii de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei i a portsculei, tipul materialului si a masinii! Valorile date indica datele
de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.
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Performance Burghie din carbura solidé
Date de aschiere

Date orientative de aschiere — WTX — Micro

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

16xD / 20xD / 25xD / 30xD
g cu racire interna <@1,0 >@1,0-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,5 >@2,5-3,0
E Ve (m/min) f (mmirot)

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}
@) Parametrii de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei i a portsculei, tipul materialului si a masinii! Valorile date indica datele
de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.

N
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Burghie din carbura solida

Performance Date de agchiere

Date orientative de aschiere — WTX — Mini

11770...
5xD
3 fara racire interna <@1,0 >@1,0-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,9
E Ve (m/min) f (mm/rot)
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
PA.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
MAA
M.21
M.31
K14 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.241 160 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.3.1 160 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

(e}
@) Parametrii de aschiere depind in mare masura de conditiile externe, ex. stabilitatea sculei i a portsculei, tipul materialului si a masinii! Valorile date indica datele
de aschiere posibile, care pot fi majorate sau reduse potrivit conditiilor de utilizare.
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Performance Burghie din carbura solida
Informatii tehnice

WTX - Micropilot recomandare de utilizare

Sfaturi generale

Se recomanda utilizarea sculei cu rdcire externa. Asigurati-va ca lichidul de racire este aplicat direct pe varful sculei. Acest lucru asigura o
racire suficienta si indepartarea aschiilor. Cand utilizati scula, folositi recomandarea noastra privind datele de aschiere.

1. Alezaj de ghidare pe suprafete inclinate sau bombate

Gauriti gaura pilot dintr-o singura trecere pana la adancimea maxima de gaurire de 2,5xD. Suprafetele inclinate sau bomate pana la o
inclinare maxima de 50° pot fi prelucrate fara pilotare prealabila. Aplicarea unui sanfren la intrarea alezajului nu este posibil pe suprafete
inclinate sau bombate.

max. ,'/5/4’ r
2,5xDC_1 ) % e / /‘

0

Prelucrati alezajul de ghidare dintr-o singura trecere. Daca este necesar, un sanfren suplimentar de 90° poate fi adaugata la intrarea
alezajului (intr-o situatie de gaurire pland) dupa ce a fost atinsa adancimea de gaurire de 2,5xD.

2. Alezaj cu tesire
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Performance

Burghie din carbura solida
Informatii tehnice

Calculul adéncimii alezajului de ghidare intr-o situatie de
gaurire inclinata

Intr-o situatie de gaurire inclinatd, adancimea ramasa a gaurii de ghidare se
modifica in functie de unghiul de inclinare. Acest lucru poate fi determinat
folosind urméatoarea formula:

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

DC_1 = diametrul frezei
SDL_1 = Lungimea treptei (max. 2,5xDC_1)
a = Unghiul de inclinare al suprafetei componentei (max. 50°)
L = adancimea rdmasa a alezajului de ghidare

Calculul adancimii maxime de gaurire cu sanfren de 90°

Urmatoarea formula poate fi utilizata pentru a determina adancimea
maxima de gaurire, inclusiv sanfrenul de 90°.

DC_2-DC 1

L=( 2 ) +SDL_1

DC_1 = diametrul frezei
DC_2 = diametru max. de sanfrenare
SDL_1 = Lungimea treptei (max. 2,5xDC_1)
L = adancimea max. de gaurire inclusiv sanfren

Tolerante si unghiuri

WTX - Micropilot

WTX - Micropilot

Burghiu de mare adancime

Toleranta h6
Toleranta m6é

cuttingtools.ceratizit.com

Burghiu de mare adancime

A
SDL_1
A
I
|
|
e
\\
45°
A
/ , SDLf
"

Pentru a putea folosi burghiu pilot si de adancime in mod secvential,
fara coliziuni, trebuie sa se aplice urmatoarele:
AD = @D (alezaj pilot) - @D (alezaj adanc) > 0

|
@ alezajului adanc D

Cea mai mare marime

@ alezajului pilot D

Cea mai mica marime
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Performance

Burghie din carbura solida
Informatii tehnice

WTX — Micro — Recomandari de utilizare

Sfaturi generale

A Pentru prelucrari verticale, suprafete obisnuite si drepte, de la @ 1,0 mm pana
la o lungime de 12xD, nu este nevoie de alezaj pilot datorita auto-centrarii
excelente. La prelucrarea orizontald, a suprafetelor neregulate si a suprafetelor
inclinate, trebuie utilizat un burghiu pilot.

WTX - Micropilot (10 692 ...) si WTX — Micro 5xD (10 693 ...) sunt potrivite ca
burghie pilot.

A Pentru a garanta o intrare fara probleme a burghiului de gaurire adanca in
alezajul pilot, se recomanda la prelucrarea orizontald o sanfrenare la 90 °.
Acesta poate fi facuta cu WTX — Micropilot sau, alternativ, cu un sanfrenor NC
adecvat.

A Laprelucrarea verticald, burghiele de la @ 1,0 mm pana la o lungime de 12xD
pot fi, de asemenea, actionate in afara alezajului pilot si fara reducerea vitezei.

A |aalezajele strapunse, avansul pe revolutie trebuie redusa cu 50% inainte de
iesirea din alezaj.

A n cazul materialelor cu aschie lungd, poate fi necesara o retragere la fiecare
3xD de la 0 adancime de gaurire de 10xD. Cursa miscarii de retragere (miscare
inversa) ar trebui sa aiba loc pe lungimea alezajului pilot.

A Datoritd @ mic de récire interna al micro-burghiului, este esential sa se asigure
filtrarea eficienta a lichidului de racire.

Burghiu < @ 2,0 mm filtru < 0,010 mm
Burghiu < @ 3,0 mm filtru < 0,020 mm

KB Gaurifi alezajul pilot

A Adéncimea alezajului pilot: minim 2xD
A Asigurati-va ca alezajul pilot pregatit este fara aschii pentru a evita
asezarea burghiului de adancime micro

A Particulele plutitoare si minuscule din lichidul de racire impiedica un flux de
racire eficientd pe masura ce emulsia imbatraneste. Prin urmare, se recomanda
inlocuirea regulata a lichidului de racire.

A Pentru fabricarea cu siguranta de proces este necesar de un dispozitiv de
strangere adecvat, cu cea mai mare concentricitate si echilibrare.

Precizie de concentricitate < 0,003 mm
Adecvare pentru intervale de turatjii mari

A Pentru a garanta un proces de gaurire cu siguranta de proces, trebuie sa existe

o presiune a lichidululi de racire minima de 30 bar.

K Intrarea in alezajul pilot cu burghiul de adancime

\f—\:ﬁ—‘\v B

A Turatie 300 1/min (partial posibil cu rotire la stanga)

A Viteza de intrare aprox. 1.000 mm/min

A Porniti racirea

A Mariti parametrii cu 0,5-1,0 mm inainte de a atinge fundul alezajului pilot

Gauriti alezajul de mare adéncime

—‘\\f

A |aadéncimea de alezaj fara retragere

Tolerante si unghiuri

Burghiu de mare adancime
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Toleranta h6
Toleranta m6é
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B Retragerea burghiului

Xf_‘\r—‘\f—s\f—‘\f

A Retrageti burghiul aprox. 1xD

A Reduceti turatia la 300 1/min

A Viteza de iesire aprox. 1.000 mm/min

A Opriti emulsia Tnainte de iesirea din alezaj

Pentru a putea folosi burghiu pilot si de adancime in mod secvential,
fara coliziuni, trebuie sa se aplice urmatoarele:
AD = @D (alezaj pilot) - @D (alezaj adanc) > 0
|

Burghiu de mare adancime
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A1/2D A1/2D

@ alezajului adanc D
Cea mai mare marime

@ alezajului pilot D
Cea mai mica marime
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Performance Burghie din carbura solida
Informatji tehnice

Dispozitiv de prindere adecvat:

Pentru a obtine rezultate satisfacatoare, utilizarea unui dispozitiv de prindere adecvat este esentiala. Tn acest caz, trebuie luate in
considerare concentricitatea si calitatea echilibrarii. Acestea sunt un criteriu important, mai ales la vitezele mari care sunt necesare la
prelucrarea cu scule foarte mici. Acest lucru poate reduce vibratiile sculei, ceea ce are un efect pozitiv asupra duratei de viaté a sculei si
asupra calitétii suprafetei realizabile. Suporturile de scule recomandate sunt mandrinele hidraulice, conurile termice sau mandrinele de
precizie ER.

Con termic:

Caracteristici:

A Cea mai mare precizie de concentricitate de < 0,003 mm

A Prindere cu blocare cu forta a sculei

A Cuplu transferabil foarte mare

A Precizie mare de prindere

A Dimensiuni relativ subtiri ale suportului

A Dezavantajul este necesitatea unui dispozitiv de contractare pentru
schimbarea sculelor

Mandrina hidraulica:

Caracteristici:

A Precizie foart mare de concentricitate de 0,003 mm

A Este posibila transmisia cuplurilor mari

A Precizie mare de prindere

A Proprietati de amortizare a vibratiilor ale suportului

A Timp scurt de schimbare a sculei in comparatie cu conurile termice

Mandrina cu penseta de precizie ER:

Caracteristici:

A Este posibil precizie foart mare de concentricitate de pana la 0,003 mm

A Precizie mare de prindere

A Timp scurt de schimbare a sculei, dar sunt necesare unelte speciale
pentru schimbarea sculei (cheie cu role)

@)
@ Alte suporturi de scule pot fi gasite in catalogul principal, capitolul 16
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Pentru comenzi conditiile contractuale actuale sunt aplicabile, ce se pot regasi pe pagina noastra de internet. Preturile si
imaginile prezente in catalog sunt aplicabile, dar in caz de dezvoltarea ulterioara sau greseli de tipar ne rezervam dreptul
de a face corectiile necesare.
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