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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Vasi Specialisti na udrzatelné rezné
nastroje a produkty z velmi tvrdych materialov.

Hladate spofahlivého partnera Specializujuceho sa na rezné nastroje a procesy trieskového obrabania?
CERATIZIT je nielen dodavatel nastrojov, ale Vam, vdaka svojim hlbokym odbornym vedomostiam a
dlhoro€nym skisenostiam s problematikou trieskového obrabania, rad poskytne i zasvatenu radu a
najde pre Vas perfektné rieSenie pre Vase obrabanie.

Ak chcete navyse i nadalej zniZzovat svoju uhlikovu stopu, mate v nas partnera, ktory dba na
zabezpecenie trvalej udrzatelnosti a ponuka konkrétnu stratégiu i ciele zamerané na dosiahnutie nasej
vizie: stat’ sa jednotkou v naSom odvetvi v oblasti trvale udrZatefného rozvoja.

CERATIZIT je uz viac ako 100 rokov priekopnikom v oblasti sofistikovanych tvrdych materialov pre
trieskové obrabanie a ochranu proti opotrebeniu. Pre naSich zakaznikov tak zabezpe€ime maximalnu
kvalitu i pristup k najnov8im vyvojovym trendom v oblasti vyvoja tvrdokovov — kompletna odborna
kompetencia pre vyvoj reznych nastrojov od jedného dodavatela.

.
3 0 vyrobnych zavodov
8 0 Statov, v ktorych

poésobime

E 000

patentov a uzitkovych vzorov
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Uvod

V désledku prehlbujiceho sa vyvojového trendu, ktory sa vyznacuje neustalym
zmensovanim obrobkov, sa do stredobodu zaujmu priemyselnych zakaznikov stale viac
dostava mikroobrabanie. Délezity aspekt tohoto vyvoja predstavuje proces vitania,

v dbésledku ktorého je mozné sledovat neustaly rast trhu s minivrtakmi. So zvySujicou
sa komplexnostou a miniaturizaciou obrobkov rastu aj poziadavky na proces obrabania.
Preciznost, kvalita obrobeného povrchu, presnost opakovania, hospodarnost, zivotnost’
a procesna bezpecnost su preto v tejto suvislosti neodmyslitelné.

o




Kompletny produktovy program minivrtakov

CERATIZIT neustale rozSiruje vlastné portfélio nastrojov pre Ultra-Mini obrabanie a MiniCut,
¢im moze flexibilne reagovat na tento trend a svojim zakaznikom ponukat individualizované
rieSenia.

Vrtak WTX — Micro z radu Performance predstavuje Specialne prevedenie pre vitanie
mikrootvorov a hibokych dier a su€asne aj pre univerzalne pouzitie, pretoZze s ohladom

na obrabany material nie je vébec vyberavy. Tato prednost’ ho predurCuje pre univerzalne
pouZzitie v najréznejsich priemyselnych odvetviach. V8eobecné strojarenstvo, automobilovy,
lekarsky, papierensky ¢€i hodinarsky a klenotnicky priemysel, aplikacné oblasti naSich
minivrtakov su velmi réznorodé. Vrtak WTX — Micro dosahuje aj pri vitani mikrootvorov
Standardne vysokej kvality otvoru WTX — Performance az 30xD a su€asne aj maximaine;
pozi¢nej presnosti.

Optimalne doplnenie programu predstavuje novo vyvinuty vrtak WTX — Micropilot, ktory je
mozné ako dokonale vyladeny nastroj pre predobrobenie vyuzivat aj pri najnaro¢nejsich
podmienkach. Ci uz budete vykonavat navftavanie na $ikmych alebo vydutych plochach
alebo vytvarat fazetku pri najazde do otvoru, vSetky tieto operacie budete méct vykonavat
pocas jednej pracovnej operacie pomocou minivrtaka WTX — Micropilot.

cuttingtools.ceratizit.com 5


https://cuttingtools.ceratizit.com

Pilotny vrtak

WTX — Micropilot

Vdaka nasej novinke - WTX — Micropilot - sa stava nemozné moznym: Pre navftavanie, ktoré bolo predtym
na Sikmej alebo vydutej ploche mozné iba po predchadzajicom zrkadleni obrazu frézy, je od tohoto okamziku
nutny iba jediny nastroj: WTX — Micropilot. Prajete si u nabehnuti do otvoru 90° zahibenie? Vdaka nastroju
WTX — Micropilot staci jedna pracovna operacia. Teda nemusite menit nastroj a dosiahnete Uspory ¢asu aj
nakladov.

Vdaka perfektnej kompatibilite s nadim minivrtakom WTX — Micro - 8xD — 30xD - sa bude pilotny vrtak pouzivat
pre hibku vftania do 2,5xD. Vdaka svojej premyslenej geometrii &ela s vrcholovym uhlom 160° vytvara tento
nastroj optimalne predpoklady pre Cisté zanorenie nasledovne pouzivaného vrtaka bez akéhokolvek Smykania.
Specialny povlak Dragonskin zabezpeduje optimalne odvadzanie triesok aj dlh$iu Zivotnost nastroja.



Prednosti vrtaka WTX — Micropilot:

A

> > > >

4

Supermoderna technoldgia: substrat, geometria, povlak
WTX — Micropilot (pilotny vrtak) a WTX — Micro (vrtak na hiboké diery) su navzajom perfektne vyladené
Vdaka minimalnym toleranciam nedochadza ku Smykaniu vrtaka na hlboké diery

Optimalne odvadzanie triesok vdaka premyslenej geometrii ¢ela a povlaku DPX74M-Dragonskin

Je mozné vykonavat 90° zahibenie u nabiehani do otvoru (v pripade rovného navrtavania)

Maximalna produktivita a procesna bezpec¢nost’ vd'aka optimalizovanej geometrii a vysoko
produktivhemu povlaku

Priame navrtavanie rovnych, Sikmych a vydutych pléch so sklonom do 50°

Znacna uspora €asu aj nakladov, pretoze odpada nutnost’ pouzitia d'alSieho nastroja —
2 procesné kroky namiesto 3

Je mozZné vykonavat priame navrtavanie konvexnych a Priame navrtavanie $ikmych pléch aZ do uhla zahlbenia 50° alebo 90°
konkavnych pléch v pripade priameho navrtavania

cts.ceratizit.com/sk/wtx-micro



Porovnanie obrabacich procesov

1. Navrtavanie Sikmych alebo vydutych ploch

Tradiény proces vrtania

Plytké vybranie pomocou Vytvorte pilotny otvor Vritanie hlbokych dier

frézy

Nastroj Nastroj Nastroj

Fréza WTX — Micro 5xD WTX — Micro vrtak na hiboké
diery

N

Vitanie pomocou minivrtaka WTX — Micropilot

Navrtavanie Sikmych / Vitanie hlbokych dier
vydutych ploch

Nastroj Nastroj
Pilotny vrtak WTX — Micropilot WTX — Micro vrtak na hiboké
g diery

72
% D
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2. Otvor s fazetkou

Tradiény proces vrtania

Vytvorte pilotny otvor Zahibenie pri najazde do Vyvrtanie otvoru
otvoru
Nastroj Nastroj Nastroj
WTX — Micro 5xD Zahlbniky WTX — Micro vrtak na hiboké
diery

Vitanie pomocou minivrtaka WTX — Micropilot

Vyvrtanie pilotného otvoru Vyvitanie otvoru
vr. 90° zahibenia

Nastroj Nastroj
Pilotny vrtak WTX — Micropilot WTX — Micro vrtak na hiboké
diery

cuttingtools.ceratizit.com
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Vysoko vykonny vrtak a vrtak na hlboké diery

WTX - Micro

Vrtak WTX — Micro dosahuje aj pri vitani mikrootvorov $tandardne vysokej kvality otvoru WTX-Performance az
30xD a suc¢asne aj maximalnej pozi¢nej presnosti.

Prevedenie 5xD je dimenzované ako pilotni vrtak pre nasledovny vrtak na hiboké diery WTX — Micro a vytvara

tak optimalne predpoklady pre proces vftania hlbokych mikrootvorov. Vdaka vynikajicemu samostredeniu
minivrtakov sa v ich pripade méze upustit od vytvarania pilotného otvoru / stredenia, a to az do 8xD vratane.

cuttingtools.ceratizit.com
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Prednosti vrtaka WTX — Micro:

cuttingtools.ceratizit.com

Specialny rozpich

garantuje maximalnu pozi¢nu presnost a vynikajlice stredenie

Lapované plochy a patentované drazky pre odvadzanie triesok
zabezpedluju bezpelné a rychle odvadzanie triesok

Inovativny povlak Dragonskin DPX74M

je zarukou odolnosti vrtaka WTX— Micro proti zZiaru a oteru

Spiralovité chladiace kanaliky a dutina v celej dizke stopky

garantuju optimalne chladenie britov, o podstatne predlZuje Zivotnost nastroja
Procesna bezpecnost’ a minimalna tolerancia

maju v zadavacich podmienkach najvysSiu prioritu — presne za tymto u¢elom sa nam
podarilo vrtak WTX— Micro uspesSne vyladit

Tvrdokov najjemnejsej zrnitosti CERATIZIT

je zarukou vSeobecne najvy33ej kvality nastrojov

|

=
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cts.ceratizit.com/sk/wtx-micro
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Od prasku po rezny material

Recept na uspech firmy CERATIZIT = tvrdokov

V mnohych odvetviach a v celom rade vyrobnych procesov je tvrdokov uz nenahraditelny. Komplexné produkty
a moderné materialy pritom vSak kladu stéle vy$Sie poziadavky na nastroje, materialy i precizne obrabanie.
Tvrdokovy su kompozitné materialy skladajluce sa z tvrdého materialu a velmi hizevnatého spojiva. Su
mimoriadne tvrdé, disponuju vysokou oteruodolnostou a tvrdostou pri pésobeni vysokych teplét. VSade, kde
su nastroje alebo obrobky vystavené vysokému oteru, sa pouziva tvrdokov. Napr. teda pri obrabani tvrdych
materialov. Tvrdokovové kompozitné materialy CERATIZIT vylepSuju kvalitu nastrojov a obrobkov, predizuju
ich zivotnost, znizuju naklady a garantuju bezpe¢né procesy. Tvrdokovy CERATIZIT su zlu€eniny mimoriadne
tvrdého karbidu wolframu a relativne makkého spojiva, akym je napriklad kobalt. Obidva materialy sa
zmieSavaju vo forme prasku. CERATIZIT ponuka viac ako sto roznych sort tvrdokovu s najroznejsim zloZzenim.
Mame idealne rieSenie pre kazdé pouzitie i priemyselné odvetvie. CERATIZIT ovlada cely procesny retazec
vyroby: Poc€inajuc vyrobou prasku a tvarovania polotovaru cez zlinovanie az po finalizaciu a povrchovu Upravu.
Brusime, leStime alebo elektroiskrovo obrabame neobrobeny kus a nasledovne ho povlakujeme inovativnymi
oteruodolnymi vrstvami. Vdaka nim produkt ziskava pozadované vlastnosti pre nasledovné technické pouzitie.
Aby mohol zo zmesi prasku vzniknut hotovy tvrdokovovy neobrobeny kus, musi sa najprv zlisovat do urcitého
tvaru. Novy produkt vzniknuty tymto procesom je uz mozné obrabat formou trieskového obrabania. AvSak

az po zlinovani pri teplotach medzi 1.300 a 1.500 stupriov Celsia a tlaku az 100 barov sa z neho stava

homogénny rezny material s hustou Strukturou tvrdych Castic.

A A4
>
Tazba materialu Prl'pvrava T UID T Tvarovanie/lisovanie
prasku
A Tazba kobaltu a A \/yroba prasku a sort A Tvarovanie pomocou
volframu v celosvetovom roznych technoldgii
meradle v spolupraci s (prietlacné lisovanie,
vybranymi obchodnymi priame lisovanie,
partnermi za ti¢elom izostatické lisovanie,
zodpovedného ruc¢né tvarovanie)

nakupovania surovin

Slinovanie Brusenie

A Dlhoro¢né skusenosti A Obvodové brusenie a
v oblasti presnych zrazanie hran - vrtak je
vypoctov zmistovania pripraveny pre obrabanie

zlinovanim, garancia
vysokej kvality finalneho
produktu



Tvrdokov - kompozitny material s cennymi vliastnostami

Podiel spojiva a zrnitost karbidu volframu sa
prejavuju na uzitkovych vlastnostiach tvrdokovu.
Konkrétne zloZenie ovplyvruje tvrdost, pevnost v
ohybe a lomovu huzZevnatost rezného materialu.
Zrna karbidu wolframu su v priemere velké od
polovice az po 20 mikronov (um). Maksie spojivo
(kobalt) vyplni medzipriestory.

Aby sa na jednej strane podarilo splnit extrémne
poziadavky kladené na huzZevnatost, obsah kobaltu
moze Cinit' az 30 percent. Na strane druhej sa
obsah kobaltu zniZi na niekolko malo percent a
velkost zrna sa zmensSi na desatiny mikrénov
(napr.: 0,3 ym), aby sa tak zaistila maximalna
oteruodolnost. Najma pre zaistenie bezvadného
obrabania i vysokej oteruodolnosti ponuka
CERATIZIT rieSenia Sité na mieru akymkolvek
poziadavkam.

Minivrtaky série WTX — Micro sa vyrabaju z
moderného, vysoko vykonného tvrdokovu.

Tieto vrtaky je mozné preto pouzivat’ vefmi
univerzalnym spdsobom. V tomto pripade ide o
najjemnejsi substrat so zrnitostou 0,5-0,8 um,

s cca 10 % podielom spojiva a tvrdostou 1600 HV30.

° °
)
o, \
Povlak Zabezpecenie kvality Expedicia Recyklacia
A Povlakovanie metédou PVD, A \/Setky produkty A Automatizovany Spickovy A Zorganizujeme pre Vas
kovy, ako je titan, hlinik, podliehaju prisnej sklad typu shuttle, ktory cely proces a ponukame
sa zahrievaju vo vakuu a kontrole kvality, ktoru umozriuje velmi rychle i zberné boxy zdarma.
privadzaju sa do stavu pary vykonavaju skuseni pripravenie Vasho tovaru
a v dosledku pésobenia odbornici na expediciu.

elektrického napatia
zachytavaju sa na povrchu
vrtaka.



Inovativny design chladiacich kanalikov

S dutinou v stopke Bez dutiny v stopke

Vsetky TK minivrtaky s vnatornym chladenim radu WTX-Micro sa vyznacuju inovativnym designom
chladiacich kanalikov s dutinou v celej dizke stopky. Rezna &ast nastroja disponuje aj nadalej chladiacimi
kanalikmi v skrutkovnici. Tym je mozné dosiahnut’ maximalneho prietoku chladiaceho média, ¢o umoznuje
optimalne chladenie britu a aj vy$3ej reznej rychlosti. To ma naviac pozitivny vplyv na odvadzanie triesok
a aj na zivotnost’ nastroja. Pri obrabani pomocou nasich minivrtakov WTX-Micro s vnutornym chladenim
odporu¢ame zvolit' tlak chladiaceho média min. 30 barov. Z dévodu malého priemeru otvoru chladiacich
kanadlikov sa musi naviac dbat’ na dostato¢né filtrovanie chladiaceho média:

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

Cim starsia je emulzia, tym intenzivnej$ie brania mikrogastice a astice vznasajlce sa v chladiacom médiu
efektivnemu chladeniu. Odporu¢ame preto pravidelne vymienat chladiace médium.

Pre nastroje bez vnutorného chladenia neexistuju Ziadne Specifické normy platné pre tlak chladiaceho média
a filtre. Je v8ak nutné dbat na to, aby bolo chladiace médium, v pripade vonkajSieho chladenia, spravne
nasmerované na Spicku nastroja, aby sa tak zabezpecil optimalny chladiaci ucinok.




Povlak Performance

VSetky nastroje série WTX-Micro su obstarané inovativnym povlakom DPX74M, ktory je vyladeny Specialne
pre aplikaciu na minivrtaky. Pritom ide o povlak PVD na baze AiCrN. Mimoriadne hladky povrch povlaku
umoznuje optimalne odvadzanie triesok a su¢asne minimalizuje riziko vytvarania narastkov alebo nalepovania
triesok. Vyhodna je mimochodom velmi vysoka odolnost povlaku proti vysokym teplotam, oxidacii a oteru.
Maximalna teplota pri obrabani: 1.100 °C.

VSetky verzie s potencialnou
hibkou vftania nad 5xD su vyluéne
obstarané povlakom 3picky v
prednej Casti nastroja. V kombinacii
s lapovanymi drazkami pre
odvadzanie triesok u minivrtakov
sa tak eSte optimalizuje odvadzanie
triesok.




Performance

Obsah

Obsah

Vysvetlenie symbolov

Prehlad

Produktovy program

Rezné parametre

Technické informéacie
Odporucenie pre pouZzitie
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Performance

Kvalitné prémiové nastroje pre maximalny vykon.

Kvalitné prémiové nastroje z produktového radu

Performance sa koncipovali pre Specialne

pripady pouzitia a vyznaduju sa zvlast vysokym vykonom.

Ak v rdmci vlastnej vyroby kladiete vysoké naroky na procesny
vykon a chcete dosiahnut optiméalnych vysledkov, potom Vam
odport¢ame prémiové nastroje z tohto produktového radu.

Varianta

Vnutorné chladenie

Samostrediaci

je potrebna pilotna diera

N
-
N

B={ B |

Hlavné pouzitie

Vedlajie pouzitie
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Performance

TK vrtaky

Prehlad
)
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Performance

TK vrtaky
Minivrtaky

WTX - Micropilot

A 3pecializovany pilotny vrtak pre vrtaky na hiboké diery WTX - Micro (8xD-30xD)

A je mozné priame navrtavanie Sikmych a vydutych ploch pod uhlom do 50°

A v pripade navrtavania do rovnej plochy je mozné vykonavat 90° zahibenie pri
najazde do otvoru

< 2,5xD

ke

DC 1. DC_2 DCONMS

mm
0,8
0,9
1,0
11

1,2
13
14
1,5
16
17
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2,0
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SIG 160°
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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
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4441 01800
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52,70 02100
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Performance

TK vrtaky

Minivrtaky
WTX - Vysoko vykonny vrtak WTX - Vysoko vykonny vrtak
A minivrtak s vnitornym chladenim A minivrtak s vnitornym chladenim
A univerzélne pouzitie A univerzélne pouzitie
A velmi vysoka procesna bezpeénost A velmi vysoka procesna bezpecénost
A pilotny vrtak pre WTX Micro vrtaky na hiboké diery
< 8xD / MICRO
< 5xD f MICRO
gg @ DPX74M
NOF =2
@ DPX74M
& DRAGONSKIN
NOF =2
DRAGONSKIN
2
o
2 ‘,
o )/
W
SIG h
SIG
t——13
= S1o 128
SIG135°
K 10 694 ...
DC.,, 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 72 138,70 00900
08 3 39 5,6 4,0 132,20 00800 1,0 3 43 10 8,0 123,80 01000
0,9 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 41 77 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 8 42 9,1 6,5 117,30 01300 1,5 3 47 15 12,0 123,80 01500
1,4 3 42 98 7,0 117,30 01400 1,6 3 48 16 12,8 133,20 01600
1,5 8 43 10,5 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 12,6 9,0 123,50 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 46 140 100 123,50 02000 2,2 3 54 22 176 135,30 02200
21 8 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 48 168 120 127,40 02400 2,6 3 57 26 208 139,60 02600
25 3 49 175 125 127,40 02500 2,7 3 58 27 21,6 139,60 02700
2,6 3 50 182 130 134,10 02600 2,8 3 59 28 224 139,60 02800
2,7 3 50 18,9 13,5 134,10 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
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Performance

Minivrtaky

WTX - Vysoko vykonny vrtak

A minivrtak s vnatornym chladenim
A univerzélne pouzitie
A velmi vysoka procesna bezpecnost
A doporucujeme pilotny otvor vrtdkom WTX Micro 5xD obj. €. 10 693 ...

<12xD

»

NOF =2

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

OTw=ZX=Z T

LU
LCF

OAL

SIG

DCONMS 1

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

MICRO

DPX74M

—
SIG 128°
TK

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, strana 27
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WTX - Vysoko vykonny vrtak na hlboké

diery

A minivrtak s vnitornym chladenim
A univerzélne pouzitie
A velmi vysoka procesna bezpecénost
A nutny pilotny otvor vrtdkom WTX Micro 5xD obj. €. 10 693 ...

<16xD

”

NOF =2

DC

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
18
1,9
2,0
241
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OIT»mw=Z2X=ZT

OAL

LU
LCF

SIG

DCONMS 14
mm

W W W W WWWwWowWowWowowowowowowowowowwoww

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

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

LU

mm
12,8
14,4
16,0
176
19,2
20,8
224
24,0
25,6
27,2
28,8
30,4
32,0
33,6
35,2
36,8
384
40,0
4,6
432
448
46,4

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

4

===
SIG 128°
TK

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
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Performance

Minivrtaky

WTX - Vysoko vykonny vrtak na hiboké

diery

A minivrtak s vnatornym chladenim
A univerzélne pouzitie
A velmi vysoka procesna bezpecnost

A nutny pilotny otvor vrtakom WTX Micro 5xD obj. €. 10 693 ...

/

N

2.2 ||

<20xD %
&

DCONMS

OAL

DC

LU

LCF

SIG

DC s DCONMS 1

mm
0,8
0,9
1,0
11

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

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

OTw=Z=X=Z T

mm

W W WWWwWowWowWowowowowaowowowowowowaowowwow

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

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

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

DPX74M

DRAGONSKIN

—
SIG 128°
TK

10 697 ...

EUR
T4/9F
215,80 00800
215,80 00900
201,00 01000
201,00 01100
201,00 01200
201,00 01300
201,00 01400
201,00 01500
211,70 01600
211,70 01700
211,70 01800
211,70 01900
211,70 02000
216,00 02100
216,00 02200
216,00 02300
216,00 02400
216,00 02500
220,80 02600
220,80 02700
220,80 02800
220,80 02900
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WTX - Vysoko vykonny vrtak na hlboké

diery

A minivrtak s vnitornym chladenim
A univerzélne pouzitie
A velmi vysoka procesna bezpecénost

A nutny pilotny otvor vrtdkom WTX Micro 5xD obj. €. 10 693 ...

< 25xD %

%,% NOF =2

LU

DC

LCF

OAL

SIG

DC s DCONMS 1

mm
0,8
0,9
1,0
11

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

2,0
21

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

OIT»mwW=Z2X=ZT

mm

W W WWWWWWWWWWWwWWwwWwwWwwWwwwwow

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

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

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

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

==
SIG 128°
TK

10 698 ...

EUR

T4/9F

240,10 00800
240,10 00900
222,40 01000
222,40 01100
222,40 01200
222,40 01300
222,40 01400
222,40 01500
234,20 01600
234,20 01700
234,20 01800
234,20 01900
234,20 02000
239,20 02100
239,20 02200
239,20 02300
239,20 02400
239,20 02500
244,30 02600
244,30 02700
244,30 02800
244,30 02900
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Performance

Minivrtaky

WTX - Vysoko vykonny vrtak na hiboké

diery

A minivrtak s vnatornym chladenim
A univerzélne pouzitie
A velmi vysoka procesna bezpecnost

A nutny pilotny otvor vrtakom WTX Micro 5xD obj. €. 10 693 ...

<30xD

»

NOF =2

OTw=Z=X=Z T

o
@ Minimélny tlak chladiaceho média: 30 barov
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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°

TK

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, strana 28

Trubicka na chladiace médium s filtraGnym sitkom
HSK-A 63 / HSK-A 100

Pomocou novej trubicky na chladiace médium je mozné z chladiaceho
média odfiltrovat i mikrotriesky a nedistoty.

Dalgie informacie vid — Katalég Technolégia upinania - 16.kap. /
strana 156.
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Performance

Minivrtaky
WTX - Vysoko vykonny vrtak
A jednotna stopka @ 3 mm h6 pre pouZitie v
zmf$tovacich upinacoch
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
} 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
| 5 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
TK 2,48 3 46 150 100 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 60 21,17 00500 K °
0,55 3 38 7,0 6,0 21,17 00550 °
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 21,17 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 strana 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

cuttingtools.ceratizit.com
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Performance

TK vrtaky

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

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

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

zihana
zihana
zuslachtena
zihana
zudlachtena
zihana
zuslachtena
zudlachtena
zuslachtena
Zzihana
zudlachtena
zuslachtena
zihana
zuslachtena
zihana

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
liata

kalena a popustana

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

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

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

Cislo

materialu

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

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

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

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

Cislo
materialu
1.1141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
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

Nézov

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

Ti-10V-2Fe-3Al

24

* pevnost'v tahu

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

TK vrtaky

Performance .
Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — WTX — Micropilot

10692 ...
2,5xD
>< bez vnutor. chladenia <@1 >@1-1,25 >@1,25-1,5 >@1,5-2 >@2-2,5 >@25-3
é f (mm/ot)

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

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

P.41 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
P.4.2 35 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
MAA 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
K141 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.3.41

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}
@) Rezné parametre st znacne zavislé na vonkajSich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané hodnoty
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!
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Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - WTX — Micro

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

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

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

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

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.3.41

N.3.2

N.3.3

N.441

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

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

(e}
@) Rezné parametre st znacne zavislé na vonkajSich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané hodnoty
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!
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Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - WTX — Micro

10694 ...,10695...

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

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

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

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

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.3.41

N.3.2

N.3.3

N.441

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

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

(e}
@) Rezné parametre st znacne zavislé na vonkajSich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané hodnoty
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!
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Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre - WTX — Micro

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

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

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

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

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

(e}
@) Rezné parametre st znacne zavislé na vonkajSich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané hodnoty
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!
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Rezné parametre

Orientacné rezné parametre — WTX — Mini

11770...
5xD
. bez vnutor. chladenia <@1,0 >@1,0-1,5 >@1,5-2,0 >@2,0-2,9
E Ve (m/min) f (mml/ot)
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}
@) Rezné parametre st znacne zavislé na vonkajSich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané hodnoty
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!
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Technické informacie

WTX - Micropilot — odporucanie pre pouZitie

V/Seobecné pokyny

Odporuca sa pouzivat nastroj s vonkaj$im chladenim. Dbajte na to, aby Iu¢ chladiaceho média mieril priamo na $pi¢ku nastroja. Tym sa
zabezpecdi dostatoéné chladenie a odvadzanie triesok. Pri obrabani pouzivajte naSe rezné parametre odporucené pre dany nastroj.

1. Pilotny otvor na Sikmych alebo vydutych plochach

Vyvttajte pilotny otvor na jeden zatah az do maximalnej hibky 2,5xD. Je mozné obrabat $ikmé alebo vyduté plochy so sklonom az
maximalne 50° bez predchadzajliceho zrkadlenia. Zahlbovanie u zachadzani do otvoru u Sikmych alebo vydutych pléch mozné nie je.

2. Otvor s fazetkou

Vyvitajte pilotny otvor na jeden zatah. V pripade potreby je mozné pri zachadzani do otvoru (v pripade rovného navrtavania) po dosiahnuti
hlbky vitania 2,5xD dodato¢ne vytvorit 90° zahlbenie.

o
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Technické informacie

Viypo&et hibky pilotného otvoru v pripade $ikmého
navrtavania

V pripade Sikmého navrtavania sa meni korigovan hibka pilotného otvoru
v zavislosti od uhla sklonu. Tuto hibku je moZné stanovit na zaklade
nasledujuceho vzoréeka:

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

DC_1 = Priemer britu
SDL_1 = dika stupfia (max. 2,5xDC_1)
a = uhol sklonu vzhladom k ploche obrobku (max. 50°)
L = korigovana hibka pilotného otvoru

A
SDL_1
4

Vypodet maximalnej hibky vitania s 90° zahibenim [ I

Na zaklade nasledujliceho vzoréeka je mozné uréit maximalnu hibku
vitania vr. 90° zahlbenia.

L= (%) + SDL_1 5

DC_1 = Priemer britu
DC_2 = max. priemer zahibenia

SDL_1 = dizka stupfia (max. 2,5xDC_1) .
L = max. hibka vftania vr. zahibenia L / h SDL 1
, SDL_

Tolerancia a uhly

Aby sa mohli v slede za sebou a bez kolizii pouZivat pilotny vrtak a
vrtak na hiboké diery, musia byt spinené nasledujuce predpoklady:
AD = @D (pilotny otvor) — @D (hlboka diera) > 0
|

WTX - Micropilot

WTX - Micropilot
Vrtaky na hiboké diery
Vrtaky na hlboké diery

Hiboka diera s @ D

Maximalny rozmer

Pilotny otvor s @ D

Minimalny rozmer

Tolerancia h6
Tolerancia m6
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WTX - Micro — odporucené pouzivanie

V/Seobecné pokyny

A

A

A

A

A

A

K Vytvorte pilotny otvor

A
A

zvysky triesok, ¢im sa zabrani zasekavaniu britov mikrovrtaka na hiboké
diery.

V/ pripade vertikalneho obrabania, pravidelnych a rovnych ploch sa od @ 1,0
mm aZ po dizku 12xD nemusi pouzivat pilotny otvor, pretoZe vrtak disponuje
vynikajucim vlastnym centrovanim. V pripade horizontélneho obrabania,
obrabania na nepravidelnom a Sikmom povrchu sa musi pouzit pilotny vrtak.
Vhodnymi pilotnymi vrtakmi sa WTX — Micropilot (10 692 ...) a WTX — Micro 5xD
(10693 ...).

Za U¢elom zabezpedenia bezproblémového zavadzania vrtaka na hiboké
diery do pilotného otvoru odporucame v pripade horizontalneho obrabania
90° zahibenie. Také zahlbenie je mozné vykonat pomocou minivrtaka

WTX - Micropilot alebo alternativne aj pomocou vhodného NC z&hlbnika.

V pripade vertikalneho obrabania je mozné pouzivat vrtaky od @ 1,0 mm az do
dizky 12xD i bez znizovania ota&ok mimo pilotny otvor.

U priechodnych dier sa musi posuv na otacku znizit pred vyjdenim z otvoru
050 %.

Poginajic hibkou vftania 10xD méze byt v pripade hiZevnatych materialov
nutné odvadzanie triesok po kazdych 3xD. Posuvny pohyb pre odvadzanie
triesok (spatné vyjdenie) musi prebiehat v hibke pilotného otvoru.

Na zaklade malych @ vnutorného chladenia u minivrtakov sa musi
bezpodmienecne dbat na efektivne filtrovanie chladiaceho média.

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

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

Hibka pilotného otvoru: min. 2xD
Musi sa dbat na to, aby sa v pripravenom pilotnom otvore nenachadzali

A Cim stargia je emulzia, tym intenzivnejSie brania mikrogastice a &astice
vznasajlce sa v chladiacom médiu efektivnemu chladeniu. Odpori¢ame preto
pravidelne menit chladiace médium.

A Za (&elom zabezpecenia procesne bezpecného obrabania musi byt k dispozicii
vhodny upina¢ s maximalnou presnostou obvodovej hadzavosti a kvalitou
vyvazenia.

Presnost obvodovej hadzavosti < 0,003 mm
Spdsobilost pre obrabanie s vysokymi otackami

A Aby sa zabezpedilo procesne bezpec€né vftanie, musi byt k dispozicii minimainy

tlak chladiaceho média 30 barov.

H Zajdenie vrtakom na hiboke diery do pilotného otvoru

\f—\:ﬁ—‘\v B

A Otacky 300 1/min. (pri horizontalnom obrabani lavotodivé)

A Rychlost zajdenia do otvoru cca 1.000 mm/min.

A Zapnite chladenie

A Zvy3enie parametrov 0,5-1,0 mm pred dosiahnutim dna pilotného otvoru

Vftanie hibokych otvorov

A Vitanie do plnej hibky bez odvadzania triesok

—‘\\f

Tolerancia a uhly
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Vrtaky na hiboké diery

Tolerancia h6
Tolerancia m6

B Vyjdenie vrtaka

Xf_‘\r—‘\f—s\f—‘\f

A Vrtakom spétne vyjdite o cca 1xD

A Otacky znizte na 300 1/min.

A Rychlost vyjdenia z otvoru cca 1.000 mm/min.
A Pred opustenim otvoru vypnite emulziu

Aby sa mohli v slede za sebou a bez kolizii pouzivat pilotny vrtak a
vrték na hiboké diery, musia byt spinené nasledujice predpoklady:
AD = @D (pilotny otvor) — @D (hlboké diera) > 0
|

Vrtaky na hlboké diery

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

SN
A\

A1/2D | A1/2D

Hiboka diera s @ D

Maximalny rozmer

Pilotny otvor s @ D

Minimalny rozmer
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Vhodné upinace:

Pre dosiahnutie uspokojivych vysledkov je pouzivanie vhodného upina¢a nevyhnutné. Musi sa dbat’ na maximalnu presnost obvodovej
hadzavosti a kvalitu vyvaZenia. Tieto parametre predstavuju délezité kritérium najma v pripade vysokych ota¢ok, ktoré su nutné pri
obrabani pomocou mikronéstrojov. Tak je moZné znizit vibracie nastroja pri obrabani, o ma pozitivny vplyv na Zivotnost nastroja a
dosiahnutelny kvalitu obrobeného povrchu. Odporucené nastrojové drziaky st upinace pre tepelné upinanie, hydroupinace alebo presné
klieStinové upinacie puzdra ER.

Upinace pre tepelné upinanie:

Vlastnosti:

A Maximalna presnost obvodovej hadzavosti 0,003 mm

A Silovy styk pre upinanie nastroja

A Velmi vysoky prenositelny kratiaci moment

A Vlysoka presnost upnutia

A Pomerne subtilné rozmery upinaca

A Nevyhodou je nutnost pouZivania pristroja pre tepelné upinanie pri
vymene nastroja

Hydroupinace:
Vlastnosti:

A Velmi vysoka presnost obvodového hadzania 0,003 mm

A vysoky prenositelny krutiaci moment

A vysoka presnost upnutia

A Upina€ s timenim vibracii

A Rychla vymena nastroja oproti upinaéom pre tepelné upinanie

Presné klieStinové upinacie puzdra ER:

Vlastnosti:

A Vlysoka presnost obvodového hadzania - az 0,003 mm

A Vlysoka presnost upnutia

A Rychla vymena nastroja. Pre vymenu nastroja musi byt v3ak k dispozicii
Specialny nastroj (otocny kluc)

] v
@ DalSie nastrojové drziaky najdete v hlavnom kataloégu , kapitola 16
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Platia naSe aktualne zmluvné podmienky, ktoré si mozete prezriet na nasich webovych strankach. Zobrazenie a ceny su
platné, podliehaju tpravam v désledku technickych zlepSeni alebo dalSieho vyvoja, ako aj vSeobecnym a tlaéovym chybam.
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