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Introducere

Competenta la gaurire
cu carbura metalica

Acesta este punctul forte al marcii Walter
Titex. Fondatd de Ludwig Giinther in

anul 1890 la Frankfurt pe Main, marca

se bazeaza pe mai mult de 120 de ani

de experienta in gaurirea materialelor
metalice.

Numeroase inovatii marcheaza calea
catre succes a mdrcii Walter Titex.

in noul mileniu au fost atinse cu sculele
din carburd metalicd de ex. adancimi de
gaurire considerate pand acum ca fiind
imposibile. Nu in ultimul rand, experien-
ta pe care Walter Titex se bazeaza in
domeniul HSS a facut marca noastra sa
devind un lider printre producatori.
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Sculele care poartd marca noastrd de
competentd sunt economice in adevaratul
sens al cuvantului, adica au costuri reduse
pentru fiecare proces de gaurire, fdra ca
acest lucru sd produca vreun rabat de la
calitatea gauririi.

Unele lucruri nu sunt afectate de timp:
astfel, din pretentia noastra de a insoti
remarcabilele scule cu prestatii corespun-
zatoare de service, pentru a putea oferi
clientilor nostri utilitati si mai ample, nu
s-a schimbat nimic din 1890.
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In cazul in care doriti informatii
amanuntite despre produse, in cadrul
acestui manual (MA) am facut
trimiteri la pagini din catalogul
general Walter 2012 (CG) si supli-
mentul Walter 2013/2014 (SPL).



Introducere

Productivitate — deficit in productivitate -
retete de costuri

Deficit in productivitate

Cresterea generald a costurilor in majori-
tatea branselor este mai ridicatd decat
dezvoltarea preturilor produselor pe piata.
Noi va ajutdm sa reduceti acest ,deficit
de productivitate”.

Costuri
Deficit in
productivitate

/ Preturi

Retetele de costuri

Componenta costurilor cu sculele din costurile de prelucrare este de aprox. 4%.

Masina in repaus
7%

Agent de rdcire

16% Prelucrare

30%

Scula
4%

Schimbarea sculei
24%

Altele
19%



Productivitate

Prin productivitate se intelege raportul
dintre cheltuieli (input) si beneficii
(output). Scopul este intotdeauna de a
obtine, cu cheltuieli cat mai mici posibile,
beneficii cat mai mari posibile.

Bazele principiale ale ,economiei sculelor”:
Pretul sculelor reprezinta numai aprox.
4% din costurile totale de executie.
Randamentul lor influenteaza insa restul

de 96%.

Exemplul 1:

0 scadere a pretului sculei de 25% ar

aduce o economisire de numai 1% din

costurile totale de fabricatie. Insa o
majorare a parametrilor de aschiere de ex.
cu 30% diminueaza costurile dumnea-
voastra totale de fabricatie cu 10%.

Exemplul 2:

Cresterea productivitatii care se poate
obtine prin utilizarea burghielor Walter
Titex pentru gduri adanci din carbura

metalica.

Viteza de avans v (mm/min)
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\ mmm= Burghie cu un tais

wmm Burghie elicoidale din carbura metalica

\ wmmm Burghie Walter Titex din carburd metalica pentru gauri adanci
s Burghiu din otel rapid HSS-E

Crestere a productivitatii

Deex. 20 x D¢ = 600%
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Imagine de ansamblu a gamei

Burghie din carbura metalica cu racire interioara

Prelucrare

Adancime de gaurire 3xD, 3xD.
Codificare K3299XPL K3899XPL A3289DPL A3293TTP
Tip Xtreme Step 90 X-treme Step 90 X-treme Plus X-treme Inox
Intervalul de diametre (@) 3,30 - 14,00 3,30 - 14,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
Coada DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Pagina SPL B-75 SPL B-77 CGB70 SPL B-30
| /] i £
pretcrsre @
Adancime de gaurire 5x D,
Codificare A3382XPL A3399XPL A3999XPL A3387
Tip X-treme Cl X-treme X-treme Alpha® Jet
Intervalul de diametre (@) 3,00 - 20,00 3,00 -25.00 3,00 - 25,00 4,00 - 20,00
Coada DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA
Pagina cGB81 SPL B-45 SPL B-62 CGB 85
[
l‘ll
) 4 ] & '
pesre @
Adancime de gaurire 8 x D 12 x D,
Codificare A3486TIP A3586TIP A6589AMP AB588TML
Tip Alpha® 44 Alpha® 44 X-treme DM12 Alpha®4 Plus Micro
Intervalul de diametre (@) 5,00 - 12,00 5,00 - 12,00 2,00-290 1,00 - 1,90
Coada DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Pagina CGBY9%4 CG B 96 SPL B-68 CGB 126
y
2

Indicatiile paginilor se referd la:
MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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3xD, 5x D,
A3299XPL A3899XPL A3389AML A3389DPL A3393TTP
X-treme X-treme X-treme M X-treme Plus X-treme Inox
3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 200-295 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
SPL B-33 SPL B-54 SPL B-41 CG B 86 SPL B-42
| Y
-
5x D, 8 x D
A3384 AB489AMP AB4B8TML A6483DPP A3487
ALPHA® Ni X-treme DM8 Alpha® 4 Plus Micro X-treme D8 Alpha® Jet
3,00 - 12,00 2,00 -295 075 - 195 3,00 - 20,00 5,00 - 20,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
CGB 84 SPL B-67 cGB121 CGB123 CGB 95
¥
I
o
12 x D, 16 x D
A6583DPP A3687 A6689AMP AG6685TFP
X-treme D12 Alpha® Jet X-treme DM16 Alpha® 4 XD16
3,00 - 20,00 5,00 - 20,00 2,00 - 290 3,00 - 16,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
CGB127 CGB97 SPL B-69 CG B 130
{
[

rd




Imagine de ansamblu a gamei

Burghie din carbura metalica cu racire interioara

Prelucrare

e

Adancime de gaurire 20 x D 25 x D,
Codificare A6783AMP AB794TFP A6785TFP AG88IAMP
Tip X-treme DM20 X-treme DH20 Alpha® 4 XD20 X-treme DM25
Intervalul de diametre (@) 2,00-290 3,00-10,00 3,00-16,00 200-290
Coada DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Pagina SPL B-70 CGB133 CGB131 SPL B-71

[
Prelucrare Eﬂ—g'

Adancime de gaurire 40 x D 50 x D,

Codificare A7495TTP A7595TTP

Tip X-treme D40 X-treme D50

Intervalul de diametre (@) 4,50 -11,00 450-9,00

Coada DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Pagina SPL B-73 MA 49, MA 68
] ]

Indicatiile paginilor se referd la:

MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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25x D, 30xD.
A6885TFP A6983AMP AG994TFP AB985TFP

Alpha® 4 XD25 X-treme DM30 X-treme DH30 Alpha® 4 XD30
300-1200 200-290 3,00-10,00 3,00-1200

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
CGB 134 SPL B-72 CG B 137 CGB136

T

e

a7

o7

Pilot
K3281TFT A6181AML AGB18ITFT AT7191TFT K5191TFT
X-treme Pilot Step 90 X-treme Pilot 150 Pilot XD X-treme Pilot 180 X-treme Pilot 180C
3,00 - 16,00 200-295 3,00 - 16,00 3,00 - 20,00 4,00 -7,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
SPL B-74 SPL B-66 CGB118 CGB 138 CG B 140




Imagine de ansamblu a gamei

Burghie din carbura metalica fara racire interioara

Prelucrare

BN,

ey

Adancime de gaurire 3xD. 3xD,
Codificare K3879XPL A3279XPL A3879XPL A3269TFL
Tip X-treme Step 90 Xtreme X-treme Alpha®Rc
Intervalul de diametre (@) 3,30 -14,50 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,40 - 10,40
Coada DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA
Pagina SPL B-76 SPL B-26 SPL B-50 CG B 65
W /]
et @
Adancime de gaurire 5x D,
Codificare A3378TML A3162 A3379XPL A3979XPL
Tip Alpha® 2 Plus Micro ESU X-treme Xtreme
Intervalul de diametre (@) 050 -295 0,10 - 1,45 3,00 - 25,00 3,00 - 25,00
Coada DIN 6535 HA Coada cilindrica DIN 6535 HA DIN 6535 HE
Pagina CGB79 CGB 59 SPL B-37 SPL B-58
|

L K

preterere @ i i

Adancime de gaurire

3 x D, - brazate cu carbura

Burghie de centrare NC

Codificare A2971 A5971 Al174 Al1174C
Tip Carbura metalica Carburd metalica 90° 120°
Intervalul de diametre (@) 3,00 - 16,00 8,00 - 32,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
Coadd Coada cilindricd Con Morse Coada cilindrica Coada cilindrica
Pagina CGB58 CGB116 CGB53 CGB 54
L l'g
N \ I
4 k,' W




3xD¢
AL164TIN Al1163 A1166TIN Al1166 Al1167A A1167B
Alpha® 2 N Maximiza Maximiza Maximiza Maximiza
1,50 - 20,00 1,00 - 12,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
Coada cilindricd Coada cilindrica Coada cilindrica Coada cilindrica Coada cilindrica Coada cilindrica
CGB 38 CG B 36 CGB 46 CGB 42 CGB 47 CGB50
A f ! ' )
| b
u L-’ i 48
5xD, 8 x D¢
A3367 A3967 AB4T8TML A1276TFL A1263
BSX BSX Alpha® 2 Plus Micro Alpha® 22 N
3,00 - 16,00 3,00 - 16,00 050-295 3,00-12,00 0,60 - 12,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA Coada cilindrica Coada cilindrica
CGB77 CGB110 CGB119 CGB57 CGB55

/

!

Indicatiile paginilor se refera la:
MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014



Imagine de ansamblu a gamei

Burghie din HSS

Prelucrare

ey

Adancime de gaurire ~3xD.

Codificare A1149XPL A1149TFL AL154TFT Al1148
Dimensiune constructiva DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897
Tip UFL® UFL® VA Inox UFL®
Intervalul de diametre (@) 1,00 - 20,00 1,00 - 20,00 2,00 - 16,00 1,00 - 20,00

Coadd Coada cilindricd Coada cilindricd Coada cilindricd Coada cilindricd

Pagina CGB 163 CG B 158 CG B 168 CGB 153
)

preerre @

Adancime de gaurire ~8xD.

Codificare A1249XPL A1249TFL A1254TFT A1247 Al244

Dimensiune constructiva DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338

Tip UFL® UFL® VA Inox Alpha® XE VA

Intervalul de diametre (@) 1,00 - 16,00 1,00 - 20,00 3,00 - 16,00 1,00 - 16,00 0,30 - 15,00

Coada Coada cilindricd | Coada cilindrica | Coada cilindrica Coada cilindrica Coada cilindrica
Pagina CGB212 CG B 208 CG B 216 CG B 204 CG B 199
T v 1

Y, &

pesre @

Adancime de gaurire ~12xD.

Codificare A1549TFP A1547 Al544 A1522

Dimensiune constructiva DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340

Tip UFL® Alpha® XE VA UFL®

Intervalul de diametre (@) 1,00 - 12,00 1,00-1270 1,00 - 12,00 1,00 - 22,225

Coadd Coada cilindrica Coada cilindricd Coada cilindricd Coada cilindrica
Pagina CG B 230 CG B 227 CG B 225 CGB 221
L2 ¥ i

Indicatiile paginilor se referd la:
MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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ey

~3xD ~5xD.
Allll A2258 A3143 A3153 AB6292TIN
DIN 1897 Standard Walter DIN 1899 DIN 1899 Standard Walter
N UFL® stanga ESU ESU stanga MegaJet
0,50 - 32,00 1,00 - 20,00 0,05 - 1,45 015-14 5,00 - 24,00
Coada cilindrica Coada cilindricd Coada cilindrica Coada cilindricd DIN 1835 E
CG B 141 CG B 239 CGB 243 CG B 245 CG B 269
\ {
{ \
v
~8xD,
A1222 AI1211TIN A1211 Al1212 Al1234 A1231
DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338
UFL® N N H UFL® stanga N stanga
1,00 - 16,00 0,50 - 16,00 0,20 - 22,00 0,40 - 16,00 1,016 - 12,70 0,20 - 20,00

Coada cilindrica

Coada cilindrica

Coada cilindrica

Coada cilindrica

Coada cilindrica

Coada cilindrica

CGB 185 CG B 180 CGB171 CGB182 CGB195 CGB 190
- -
1. ! ’
& ’ W w3
~12xD, ~ 16 xD, ~22xD, ~30xD,
A1511 A1622 Al722 Al1822
DIN 340 DIN 1869-1 DIN 1869-II DIN 1869-Ill
N UFL® UFL® UFL®
050 - 22,00 2,00-1270 3,00 -12,00 350 - 12,00

Coada cilindrica

Coada cilindrica

Coada cilindrica

Coada cilindrica

CGB218 CGB232 CGB 235 CG B 236
v ' /
} [ \
A
- A

13



Imagine de ansamblu a gamei

Burghie din HSS

Prelucrare

ey

Adancime de gaurire ~ 60 x D, ~ 85xD. ~8xD.
Codificare A19225 A1922L A4211TIN A4211 AbL244
Dimensiune constructiva | Standard Walter | Standard Walter DIN 345 DIN 345 DIN 345
Tip UFL® UFL® N N VA
Intervalul de diametre (@) 6,00 - 14,00 8,00 - 12,00 5,00 - 30,00 3,00 - 100,00 10,00 - 32,00
Coadd Coada cilindrica Coada cilindrica Con Morse Con Morse Con Morse
Pagina CG B 238 CG B 237 CG B 255 CG B 247 CG B 256

¥ ¥

3 3 gt
Prelucrare @ @

Burghie de centrare NC

Codificare A1115 - A1115S - A1115L Al114 - A1114S - A1114L
Dimensiune constructiva Standard Walter Standard Walter
Tip 90° 120°
Intervalul de diametre (@) 2,00 - 25,40 2,00 - 25,40

Coada Coada cilindrica Coada cilindricd
Pagina CGB 149 CG B 146
k |
4 ap
preterere @

Set de burghie elicoidale

Dimensiune constructiva DIN 338
Tip N; VA; UFL®
Coadd Coada cilindrica
Pagina CG B 346




ey

~8xD, ~12xD, ~16xD, ~22xD,
AL247 ALL22 A4411 ALB22 A4611 A4722
DIN 345 DIN 341 DIN 341 DIN 1870-1 DIN 1870-I DIN 1870-11
Alpha® XE UFL® N UFL® N UFL®
10,00 - 40,00 10,00 - 31,00 5,00 - 50,00 12,00 - 30,00 8,00 - 50,00 8,00 - 40,00
Con Morse Con Morse Con Morse Con Morse Con Morse Con Morse
CG B 258 CG B 263 CG B 260 CG B 267 CG B 265 CG B 268
Y [’ b
b} i by

Burghie in trepte cu fatete multiple Burghie pentru gauri de stift
K6221 K6222 K6223 K2929 K4929
DIN 8374 DIN 8378 DIN 8376 DIN 1898 A DIN 1898 B
90° 90° 180°
3,20 - 8,40 250 -10,20 4,50 - 11,00 1,00 - 12,00 5,00 - 25,00
Coada cilindricd Coada cilindricd Coada cilindrica Coada cilindrica Con Morse
CG B 273 CGB 274 CG B 275 CGB 271 CG B 272

Indicatiile paginilor se referd la:
MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme Step 90

Geometria varfului -
pentru pozitionare precisa p

Cu rdcire interioara

Coada DIN 6535 HA

Acoperire XPL
pentru regimuri de aschiere
si durabilitati maxime

4 fatete de ghidare
pentru calitate maxima a gdurii si utilizare la
— suprafete de intrare cu inclinatie pana la 5°
— iesiri din gaura cu inclinatie pana la 45°

— piese cu gauri transversale

Walter Titex X-treme Step 90 Tip: K3299XPL, coada HA, 3 x Dc

Scula Utilizare

— Burghie cu tesitor din carburd metalica — Pentru diametre de filet/gduri de filetat
de Tnaltd performantd cu si fara racire — Pentru grupe de materiale ISO P, M, K,
interioard N, S, H

— Acoperire XPL - Se poate utiliza cu emulsie sau ulei

~ Interval de diametre 3,3-14,5 mm — Utilizare la iesiri inclinate si gauri
o Diametrul gaurii de filetare: transversale

M4-M16 x 1,5 mm — Utilizare pe suprafete inclinate si
- Lungimea treptei conform DIN 8378 convexe
— Coada conform DIN 6535 HA si HE — Pentru industria constructoare de

masini, la fabricarea de stante si
matrite, in industria auto si in industria
energetica

Avantajele dumneavoastra

— Productivitate crescuta cu 50%

— Utilizare universala la toate grupele
de materiale, precum si la gauri

o transversale si iesiri inclinate

Vizualizare spot — Calitate mai bund a gdurii datorita

video produs: E
Scanare cod QR sau direct la celor 4 fatete de ghidare

http://goo.gl/MvBTg
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Cu racire
interioara

Tipuri: K3899XPL, coada HE, 3 x D¢
K3299XPL, coada HA, 3 x Dc
K3879XPL, coada HE, 3 x D¢

Walter Titex X-treme Step 90

Balama modul Materialul piesei: 0L52

Scula: X-treme Step 90
K3299XPL-M8
Diametrul 6,8 mm

Parametri regimului de aschiere

Concurenta X-treme Step 90
Ve 98 m/min 98 m/min
n 4600 min! 4600 min!
f 0,16 mm/rot 0,23 mm/rot
Vf 736 mm/min 1058 mm/min

X-treme Step
0 500 1000 1500




Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme - fara racire interioara

4 fatete de ghidare Coada DIN 6535 HA

pentru calitate maxima a gaurii si utilizare pe

— suprafete de intrare cu inclinatie pana la 5°

— iesiri din gaura cu inclinatie pana la 45° Coada DIN 6535 HE
— piese cu gduri transversale

=z

Geometria varfului
pentru pozitionare precisa

Acoperire XPL
pentru regimuri de aschiere
si durabilitate maxime

Walter Titex X-treme Tipuri: A3279XPL, coada HA, 3 x D¢
A3879XPL, coada HE, 3 x D¢

Scula Utilizare

— Burghie de inaltd performanta din — Pentru toate grupele ISO de materiale
carburd metalicd cu rdcire interioara P.M, K/ N, S, H

— Acoperire XPL — Se poate utiliza cu emulsie sau ulei

— Unghi la varf de 140° — Utilizare la iesiri inclinate si gduri

— Dimensiuni constructive conform transversale
e DIN 6537 K > 3 x D¢ — Utilizare pe suprafete inclinate si
« DIN 6537 L » 5x D¢ convexe

— Pentru industria constructoare de
masini, la fabricarea de stante si
matrite, in industria auto si in industria
energetica

— Interval de diametre 3-25 mm
— Coada conform DIN 6535 HA si HE

Avantajele dumneavoastra
— Productivitate crescuta cu 50%

— Utilizare universald la toate grupele
de materiale, precum si la gauri
transversale si iesiri inclinate

— Calitate mai bund a gdurii datorita

Vizualizare spot
video produs: B
Scanare cod QR sau direct la celor 4 fatete de ghidare

http://goo.gl/dzSSy
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4 fatete de ghidare Coada DIN 6535 HA
pentru calitate maxima a gdurii si utilizare pe
— suprafete de intrare cu inclinatie pana la 5°
— iesiri din gaura cu inclinatie pand la 45°

— Piese cu gduri transversale

Coada DIN 6535 HE

Acoperire XPL
pentru regimuri de aschiere
si durabilitate maxime

Geometria varfului
pentru pozitionare precisa

Walter Titex X-treme Tipuri: A3379XPL, coada HA, 5 x D¢
A3979XPL, coadd HE, 5 x Dc

Miez magnetic pentru Materialul piesei:  C15
regulatoare de comanda Scula: X-treme
A3279XPL-12.5
5 Diametrul 12,5 mm

Parametri regimului de aschiere

pana in prezent  X-treme

e i Ve 122 m/min 122 m/min
n 3107 min~! 3107min!
f 0,23 mm/rot 0,23 mm/rot
& Vf 715 mm/min 715 mm/min
4 Durabilitate in metri (m) H

19



Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme - cu racire interioara

4 fatete de ghidare Coada DIN 6535 HA

pentru calitate maxima a gaurii si utilizare pe

— suprafete de intrare cu inclinatie pana la 5°

— iesiri din gaura cu inclinatie pana la 45° Coada DIN 6535 HE
— piese cu gauri transversale

Acoperire XPL
pentru regimuri de aschiere
si durabilitate maxime

Cu racire
interioara

Geometria varfului
pentru pozitionare precisa

Walter Titex X-treme Tipuri: A3299XPL, coadd HA, 3 x D¢
A3899XPL, coada HE, 3 x D¢

Scula Utilizare

— Burghie de inalta performanta din — Pentru toate grupele ISO de materiale
carbura metalicd cu rdcire interioara P.M,K.N,S, H

— Acoperire XPL — Se poate utiliza cu emulsie sau ulei

— Unghi la varf de 140° — Utilizare la iesiri inclinate si gduri

— Dimensiuni constructive conform transversale
e DIN 6537 K > 3 x D¢ — Utilizare pe suprafete inclinate si
« DIN 6537 L » 5x D¢ convexe

— Pentru industria constructoare de
. . masini, la fabricarea de stante si
— Coada conform DIN 6535 HA si HE matrite, in industria auto si in industria

energetica

- Interval de diametre 3-25 mm

Avantajele dumneavoastra
— Productivitate crescuta cu 50%

— Utilizare universald la toate grupele
de materiale, precum si la gauri
transversale si iesiri inclinate

— Calitate mai bund a gdurii datoritd
celor 4 fatete de ghidare
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4 fatete de ghidare Coada DIN 6535 HA
pentru calitate maxima a gdurii si utilizare pe
— suprafete de intrare cu inclinatie pana la 5°
— iesiri din gaura cu inclinatie pand la 45°

— piese cu gauri transversale

Coada DIN 6535 HE

Acoperire XPL
pentru regimuri de aschiere
si durabilitate maxime

Cu racire
interioara

Geometria varfului
pentru pozitionare precisa

Walter Titex X-treme Tipuri: A3399XPL, coada HA, 5 x D¢
A3999XPL, coadd HE, 5 x D¢

Arbore de
transmisie:
Gaurirea flansei

Materialul piesei: ~ 42CrMo4
Scula: X-treme
A3399XPL-6.8
Diametrul 6,8 mm
Parametri regimului de aschiere
pana in prezent  X-treme

Ve 56 m/min 91 m/min

n 2621 min~! 4260 min~!

f 0,11 mm/rot 0,19 mm/rot
Vf 288 mm/min 809 mm/min

Viteza de avans (mm/min)

+180% I8

Vizualizare spot

video produs: . !
Scanare cod QR sau direct la

http://goo.gl/dzSSy 0 500 1.000
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Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme Plus

Acoperire DPL
pentru productivitate maxima

Coada DIN 6535 HA

Cu rdcire interioara

Profil imbunatatit al canalelor
pentru o evacuare sigura a aschiilor
la viteze ridicate de aschiere

Geometria varfului
geometrie optimizata pentru cele
mai inalte viteze de aschiere

Walter Titex X-treme Plus Tipuri: A3283DPL, coadd HA, 3 x Dc

A3389DPL, coadd HA, 5 x D¢

Scula Utilizare

— Burghie de inalta performanta din
carburd metalicd, cu rdcire interioara

— Noud acoperire dubld multifunctionala

— Pentru toate grupele ISO de materiale
P.M, K, S, H(N)
- Se poate utiliza cu emulsie, ulei si

DPL (,.Double Performance Line")
— Unghi la varf de 140°

— Dimensiuni constructive conform
* DIN 6537 K » 3 x Dc
e DIN6537L 5 5x D¢

— Interval de diametre 3-20 mm
— Coada conform DIN 6535 HA
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ceata de ulei

— Pentru industria constructoare de

masini, la fabricarea de stante si
matrite, in industria auto si in industria
energetica



Avantajele dumneavoastra

— Productivitate maxima: cel putin
dubla fata de sculele conventionale
(mai multa productivitate, costuri
de productie mai scazute)

— Alternativ: durabilitate dubla la
parametri regimului de aschiere
conventionali (de ex. inlocuire mai
rard a sculelor)

— Calitate excelenta a suprafetei

— Fiabilitate ridicata

- Posibilitati multiple de aplicatie in
privinta materialelor de prelucrat
si a utilizarii (de ex. MQL)

— Asigurd mai multd capacitate libera
a masinii

Exemplu

Materialul piesei: ~ 42CrMo4

Scula: X-treme Plus

A3389DPL-8.5
Diametrul 8,5 mm

Cu aceastd scula, Walter Titex stabileste
un nou record de marcd in gdurirea cu
scule monobloc din carburd metalica.
Burghiul dispune de o multitudine de
inovatii, dintre care caracteristica de
exceptie este acoperirea cu strat dublu
multifunctional (DPL). Cu Walter Titex
X-treme Plus, productivitatea in productia
de serie a pieselor din otel este ridicatd la
un nou nivel.

Piesd

Aschie

Strat de acoperire
a varfului

Strat de acoperire
de baza

Carbura metalica

Viteza de aschiere

Concurenta X-treme Plus Costuri
vf 390 mm/min 1460 mm/min
Durabilitate ; )
in metri 38 piese 63 piese

Durabilitate in metri (piese)

Concurenta 38

X-treme Plus

Reduceri de costuri si crestere
a productivitatii cu X-treme Plus

75
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Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme Cl

Canale pentru aschii
concepute pentru

evacuarea optima a
aschiilor

Geometria varfului
cu rdcire interioard pentru
durabilitati maxime

Coada DIN 6535 HA

Acoperire XPL
pentru regimuri de aschiere
si durabilitati maxime

Tesire
pentru cea mai buna calitate a gaurii
si siguranta ridicatd a procesului,
pentru cea mai mare durabilitate

Walter Titex X-treme CI Tip: A3382XPL, coadd HA, 5 x Dc

Scula Utilizare

— Burghie de inalta performanta din — Pentru grupa de materiale 1SO K
carbura metalicd cu rdcire interioara — Se poate utiliza cu emulsie, ulei,

— Acoperire XPL ceatd de ulei si prelucrare uscatd

— Unghi la varf de 140° — Pentru industria constructoare de

— Dimensiuni constructive conform masini, la fabricarea de stante si
« DIN6537L - 5 x De matrite, in industria auto si in industria

energetica

— Interval de diametre 3-20 mm
— Coadd conform DIN 6535 HA

24



Avantajele dumneavoastra

- Cresterea productivitatii cu ajutorul
unor parametri de lucru cu 50% mai
mari in comparatie cu burghiele din
carbura metalica uzuale

— Cea mai buna calitate a suprafetei
la gdurile infundate si la cele
strapunse datorita tesirii speciale
din varf > fara probleme la iesirea
din gaura

- Siguranta ridicata a procesului
datoritd comportamentului extrem
de uniform la uzurd, la prelucrarea
fontei

Capac de lagar:
executarea gaurilor din flansa

Materialul piesei: GJS-400

Scula: X-treme CI
A3382XPL-18.5
Diametrul 18,5 mm

Adancimea de gaurire: 60 mm

Parametri regimului de aschiere

X-treme CI
Ve 120 m/min
n 2065 min™!
f 0.5mm
VE 1032 mm/min

Uzura flancurilor dupa

310 m cursé de g&urire @

panain prézent ‘ ‘ ﬁ.laﬁ

0 01 02 03 0.4

05
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Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme Inox

Fatetd de ghidare
pentru calitate maxima
a gaurii si frecare redusa

Coada DIN 6535 HA

Geometria canalului
garanteaza transportul sigur al
aschiilor si asigura stabilitate

Acoperire TTP
pentru regimuri de aschiere maxime
si cresterea productivitatii

Walter Titex X-treme Inox Tip: A3393TTP, coadd HA, 5 x D¢

Scula . B
. N - Avantajele dumneavoastra
— Burghie de inaltd performanta din . .

carburd metalica — Forte de aschiere reduse datoritd

noii geometrii
— Cresterea evidenta a productivitatii
fata de sculele de gaurit universale
— Formare redusa de bavurd la

— Acoperire TTP

— Dimensiuni constructive conform
e DIN6537K > 3 xDc
* DIN6537L 5 5xDc intrare si iesire

- Interval de diametre 3-20 mm — Cea mai bund calitate a suprafetei
— Coadd conform DIN 6535 HA piesei

— Muchiile aschietoare stabile
garanteaza fiabilitate ridicatd

Utilizare
— Pentru grupa de materiale ISOM
— Se poate utiliza cu emulsie sau ulei
— Pentru utilizare in industria constructoare

de masini, industria auto, industria

aerospatiald, industria medicald, industria

alimentara si a supapelor
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Geometria varfului
pentru forte de aschiere
reduse si formare redusa

de bavuri, precum si muchii
aschietoare stabile

Vizualizare spot
video produs:
Scanare cod QR sau direct
http://goo.gl/96NSH

Bara de presiune mare
pentru compactoarele
de lana

Materialul piesei:  1.4542

Scula: X-treme Inox
A3393TTP-14.2
Diametrul 14,2 mm

Parametri regimului de aschiere

Concurenta X-treme Inox
Ve 60 m/min 70 m/min
n 1345 min~! 1570 min~!
f 0,2 mm/rot 0,3 mm/rot
\%3 269 mm/min 471 mm/min

Durabilitate in metri (m)

X-treme Inox 21

0 10 20 30
Viteza de avans (mm/min)

X-treme Inox

0 200 400 600
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Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme M, DM8..30

X-treme Pilot 150

Vizualizare spot video produs:
Scanare cod QR sau direct la
X-treme M http://goo.gl/FmrPC

X-treme DM8

X-treme DM12

X-treme DM20

X-treme DM25

X-treme DM30
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Scula
— Burghie de fnalta performanta din

carburd metalica cu racire interioara

— Acoperire AML (AITiN)

— Acoperire AMP (acoperire in zona
varfului AITiN)

— Disponibile cu aceste dimensiuni:
e 2xDc Xtreme Pilot 150
e 5xDc XtremeM
e 8xD¢ Xtreme DM8
e 12 xDc X-treme DM12
e 16 x Dc X-treme DM16
e 20 x D¢ X-treme DM20
e 25 x Dc X-treme DM25
e 30 x D¢ X-treme DM30
— Interval de diametre 2-2,95 mm
— Coadd conform DIN 6535 HA

Piesa demonstrativa

Utilizare

— Grupele ISO de materiale P, M, K, N,
S, H O

— Gdurire cu emulsie si ulei

— Pentru industria constructoare de
masini, la fabricarea de stante si
matrite, in industria auto si in industria
energetica

Avantajele dumneavoastra

— Cresteri masurabile ale productivita-
tii, datorita unor valori de aschiere
cu pana la 50% mai mari in compa-
ratie cu microburghiele din carbura
metalica uzuale

— Noua geometrie a varfului si
canalului pentru aschii asigura o
fiabilitate ridicata

— Canalele slefuite pentru aschii
asigurd un transport sigur al
aschiilor

Parametri regimului de aschiere

pana in prezent X-treme DM12

Materialul piesei:

1.4571 vVc 50 m/min 60 m/min

Sculs n 7960 min-! 9550 min-t
cula:

X-treme DM12 f 0.04 mm/rot 0,06 mm/rot

AB589AMP-2 vf 320 mm/min 573 mm/min

Diametrul 2 mm

Viteza de avans (mm/min)
+80%

X-treme DM12

200 400 600

Numar de gauri @

X-treme DM12

1000 2000 3000
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Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex X-treme Pilot Step 90

Unghi de tesire 90°

— pentru intrarea lina a burghiului
pentru gauri adanci din carbura
metalica

— pentru debavurarea sau

@ tesirea gaurii

Pilotare
cu tesitura

Coada DIN 6535 HA

Acoperire TFT
pentru protectie optima
fmpotriva uzurii

Geometria varfului
cu unghi la varf de 150° pentru centrarea optima a
burghiului pentru gduri adanci din carburd metalica

Walter Titex X-treme Pilot Step 90 Tip: K3281TFT, coada HA, 2 x D¢
Scula Utilizare
— Burghie pilot cu tesitor din carbura - Pentru grupele ISO de materiale P, M, K,
metalicd de Tnaltd performanta cu N,S, H
racire interna — Burghiu pilot in trepte pentru burghie
— Acoperire TFT pentru gauri adanci din carbura metalica
— Unghi la varf de 150° din familiile de burghie Alpha® si X-treme
— Unghi de tesire 90° la adancimi de gaurire de aprox. 12 x D¢
— Dimensiuni constructive conform ~ Se poate utiliza cu emulsie sau ulei
standardului Walter — Pentru industria constructoare de
— Adancime de gdurire masini, in industria hidraulica, la fabri-
24D, carea de stante si matrite, in industria
° c

) auto siin industria energetica
— Interval de diametre 3-16 mm

— Coada conform DIN 6535 HA
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Alte burghie pilot la Walter Titex

3

Pilotare
cilindrica Tip: A6181TFT

3

Pilotare
cilindrica Tip: A6181AML

|

Pilotare
cilindrica
Tip: A7191TFT

|

Pilotare

conicd Tip: K5191TFT

Avantajele dumneavoastra

— Stabilitate mai ridicatd a procesului
si durabilitate crescutad la executarea
gdurilor adanci

— Devierea gdurii considerabil redusa

— Nicio suprapunere a tolerantelor cu
burghiele pentru gauri adanci din
carbura metalicd

— Precizie de pozitie ridicatd datorita
unei latimi reduse a tdisului transversal
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Informatii despre produse — burghie din carbura metalica

Walter Titex Tehnologia XD70

Acoperire
acoperire TTP a varfului

Canal slefuit pentru aschii
pentru transportul sigur al aschiilor

4 fatete de ghidare
pentru calitate maxima a gaurii si utilizare la:
- iesiri inclinate din gaura

— piese cu gauri transversale

Scula

— Burghie de inaltd performanta din
carbura metalica cu racire interioara

— Acoperire a varfului TTP

— Dimensiuni constructive:
e Pana la 50 x D¢ ca scula standard
e 60-70 x D¢ ca scula speciald

Utilizare

- Pentru grupele de materiale ISO P, K, N
(M, S)

— Se poate utiliza cu emulsie sau ulei

- Pentru industria constructoare de
masini, la fabricarea de stante si

- Interval de diametre 4,5-12 mm matrite, in industria auto si in industria
— Coadd conform DIN 6535 HA energetica
Tija de piston Parametri regimului de aschiere
Burghie cu un tais Tehnologie
. L pana in prezent XD70
Materialul piesei: ve 70 il 70 Yl
St 52-3 - -
N n 3185 min! 3185 min!
STlER f 0,03 mm/rot 015 mm/rot
Diametrul 7 mm - -
. . VE 95 mm/min 478 mm/min
Adancimealdefgaurite; Durabilitate 12 piese 50 piese

450 mm-65 x D¢

Viteza de avans
+400%

Tehnologie XD70
0 100 200 300 400 500

Durabilitate: Numarul de piese

60
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70 x D¢ ca scula speciala

Gama standard

e e e e e e .
X-treme D50 - 50 x D

X-treme D40 - 40 x D

Alpha®4 XD30 - 30 x D

Alpha®4 XD25 - 25 x D

Avantajele - . ; o
< e e
dumneavoastra
L - Alpha®4 XD20 - 20 x D
— Productivitate de pana pha *He
la 10 ori mai mare in
comparatie cu burghiele

cu un tais

— Gaurire fdrd intrerupere Alpha®4 XD16 - 16 x D,

- Fiabilitate maxima la
adancimi de gdurire mari

- Utilizabil cu presiuni mici
ale lichidului de racire
incepand cu 20 bar

- Utilizabil la diverse grupe
de materiale de prelucrat

— precum ISO P, K, N (M, S)

- Utilizabil la gauri trans- Vizualizare spot video produs: Vizualizare animatie produs:

versale si iesiri inclinate Scanare cod QR sau direct la Scanare cod QR sau direct la
http://goo.gl/yQB64 http://goo.gl/ZBIMm

10

=
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Informatii despre produse — Walter Select

Walter Select pentru burghie din
carbura metalica si HSS

Pas cu pas spre scula potrivitd

PASUL 1 Grupa de
Definiti materialul Codul aschiere | Grupele materialelor de prelucrat
fle pr?lgcrat, X Toate tipurile de oteluri si
Incepand cu pagina oteluri turnate, exceptand
CGHS. P PI=PE | @ otelurile cu structurd
austenitica
Notati grupa Otel inoxidabil austenitic si
. tel inoxidabil austenitic si
de agchiere . M M1-M3 f);el' . otel austenitic-feritic si otel
corespondenta inoxidabil i
materialului
dumneavoastra Fontd cenusie, fonta cu gra-
de ex.: K5. K K1-K7 | Fonta fit nodular, fonta maleabil,
fonta cu grafit vermicular
Aluminiu si alte metale
N N1-N10 e neferoase, materiale
neferoase
neferoase
Soneie Aliaje speciale termorezis-
uperatiaj tente pe baza de fier, nichel
S S1-S10 | si aliaje de  cobalt. ti {aliae d
it si coba t, titan si aliaje de
titan
H H1-H4 Materiale Otel cdlit, fonta calitd, fonta
dure cu crustd dura
Materiale plastice, fibrd de
O 01-06 Altele sticld si carbon, materiale
plastice ranforsate, grafit
PASUL 2 Stabilitatea masinii, a strangerii si a piesei
Selectati foarte buna buna medie
conditiile de @
prelucrare: @ g
PASUL 3

Selectati materialul agchietor (HSS, carbura metalicd) si tipul de racire:

Scule din carbura metalica cu racire interioara: Tngepénd cu pagina CG B 16
Scule din carbl{ré metalica fara racire interioara: Incepand cu pagina CG B 22
Scule din HSS: Incepand cu pagina CG B 26

Indicatiile paginilor se refera la
MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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PASUL 4

Alegeti scula
dumneavoastra:

— dupd adancimea
de gaurire
sau DIN
(de ex. 3 x D¢
sau DIN 338)

- dupd conditiile
de prelucrare
(a se vedea
pasul 2:
(23

— pentru grupa
de aschiere

PASUL 5

Alegeti parametri
regimului

330, ]
- masinil, ° [] ()
. ::,ha‘::;a;riag\ apiese! Rem.manda‘ mon, | AL
PO 1N r—
posibil e
o o 1
o o [ \
P &0 Bwanz 1
J—
= — 7
/
P
e — =
corespunzatoare (a se vedea pasul 1: P1-P15; M1-M3; . .. 01-06)
=
e
Sane
1

de aschiere
din tabel incepand
cu pagina CG
B 352 sau MA 36:

- Viteza de
aschiere:
Ve VCRR
(ve-valori
orientative
la Micro)

— Avans:
VRR (Valori
orientative
pentru avans)

Grups e materile

Ot ratt

Mergeti la randul grupei de aschiere (de ex. K5) si in coloana sculei de
gdurire alese. De acolo puteti extrage viteza de aschiere vc sau VCRR

$i VRR.

Valori orientative pentru v¢ (VCRR), respectiv valori orientative pentru
avans (VRR) se gasesc incepand cu pagina CG B 382 sau SPL B-122.
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 1/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie Vo= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© o |8 f -
o sT|gEl8®
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2223525
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>0.55% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab aliat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat i e Sy | (P
calit si revenit 400 | 1361 | P13
G ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular et Lol 36| ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G iy calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
<12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke e recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:
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Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

3
K3299XPL - K3899XPL A3289DPL A3293TTP A3299XPL - A3899XPL
X-treme Step 90 X-treme Plus X-treme Inox X-treme
Standard Walter DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K
3,30 - 14,00 3,00 — 20,00 3,00 — 20.00 3,00 - 20,00
K30F K30F K30F K30F
XPL DPL TTP XPL
SPL B-75 / B-77 CGB 70 SPL B-30

i

SPL B-33 / B-54
T

B

= 3K

Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR
140 12 |EO |ML | 200 | 16 | EO | ML | 160 | 10 | EO | ML | 140 12 |E0O | ML
140 12 |EO |ML | 180 | 12 |EO | ML | 120 | 10 | EO | ML | 140 12 |E0O | ML
130 12 |EO |ML | 170 | 12 |EO |ML | 110 | 10 | EO | ML | 130 12 |EO | ML
140 12 |EO |ML | 180 | 12 | EO | ML | 120 | 10 | EO | ML | 140 12 |E0O | ML
105 | 10 |EO |ML | 140 | 12 | EO | ML 105 10 |E0O | ML
150 12 |EO |ML | 200 | 16 |EO |ML | 145 | 12 | EO | ML | 150 12 |E0O | ML
140 12 |EO |ML | 180 | 12 |EO |ML | 120 | 10 | EO | ML | 140 12 |EO | ML
105 | 10 |EO |ML | 140 | 12 | EO | ML 105 10 |E0O | ML
80 7 E 100 OE 80 7 E
63 5 E 80 OE 63 D) E
71 9 o 85 EO 71 9 1)
95 9 o 120 | 10 | EO 95 9 1)
63 5 E 80 OE 63 3 E
7 9 [1) 85 1] 95 9 EO 71 9 1)
4 8 0 50 0 5B 8 EO 40 8 0
4 6 ] 50 0 53 6 EO 40 6 1]
45 6 EO 63 6 EO 68 6 EO 45 6 EO
34 5 o 40 6 0 53 6 E O 34 8 o
100 6 0| ML 30 | 2 0O ML 100 6 0| ML
63 0 0| ML 20 | 1 0O/ ML 63 0 0| ML
125 6 0| ML 60 | 2 0O ML 125 0| ML
105 6 | EO ML 30 | 2 EO ML 105 EO | ML
130 6 | EO |ML 50 | 1 E ML 130 EO | ML
95 6 | EO |ML | 120 EO ML 95 EO | ML
110 6 | EO | ML | 140 OE ML 11 EO | ML
400 6 |[E0O | M 450 EO | M 450 | 16 |EO | M 40 EO M
400 6 |[E0O | M 450 EO | M 450 | 16 | EO | M 40 EO M
250 6 |E0O | M 320 EO | M 250 | 16 |EO | M 25 EO M
240 6 |[E0O | M 300 6 |E0O | M 240 6 |E0O | M 240 6 | EO M
190 6 |[E0O | M 250 6 |E0O | M 19 6 |E0O | M 19 6 |EO M
240 6 ML | 300 6 ML | 24 6 ML | 24 6 ML
190 8 EO | M 280 2 |E0O | M 21 9 EO | M 19 8 EO M
160 | 10 | EO 240 | 16 | EO 180 | 12 | EO 160 10 | EO
190 | 16 |EO | M 260 | 20 |EO | M 190 | 16 |E0O | M 190 | 16 | EO M
60 5 EO 120 | 10 |EO 60 7 EO 60 5 EO
50 6 EO 50 6 EO 50 6 EO 50 6 EO
30 5 OE 38 5 OE 38 5 OE 30 5 OE
34 ) EO 42 5 EO 42 3 EO 34 3 EO
19 4 OE 26 4 OE 26 4 OE 19 4 OE
26 4 32 4 32 4 26 4
56 6 71 6 71 6 56 6
50 5 63 5 63 5 50 5
125 4 20 4 20 4 123 4

5 o 120 | 10 0 120 9 0 5 0

5 o 120 | 10 0 120 9 0 3 0

4 E 53 4 OE 8 4 E
32 3 OE 45 4 OE 32 3 OE
32 3 OE 45 4 OE 32 3 OE |
100 | 16 | EO 130 | 16 | EO 130 | 16 | EO 100 | 16 | EO

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012

SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 2/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor o 5,
© o | 8 f -
o sT|gEl8®
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2225|285
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbundtatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt. 190 | 639 | P4
C>055% imbundtatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab afiat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat Gl e Sy s | (Pl
calit si revenit 400 | 1361 | P13
B ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular it ol 3 | ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G i calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
< 12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke R recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 | S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:
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Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

5
A3389AML A3389DPL A3393TTP A3382XPL
X-treme M X-treme Plus X-treme Inox X-treme CI
Standard Walter DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L
2,00-295 3,00 — 20,00 3,00 — 20,00 3,00 - 20,00
K30F K30F K30F K30F
AML DPL TTP XPL
SPL B-41 CG B 86 SPL‘B-AZ C(iB 81
= R A R = R A=K
VCRR| VRR Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR
Cloo | 12 E 190 | 12 | EO | ML | 150 | 10 | EO | ML
C80 12 E 170 12 EO | ML | 110 10 EO ML
c8o 12 E 160 12 EO | ML | 100 10 EO ML
Cio0 | 12 E 170 | 12 | EO | ML | 110 | 10 | EO | ML
71 12 E 130 12 EO ML
Cloo| 12 E 190 16 EO | ML | 135 12 EO ML
C80 12 E 170 12 EO | ML | 110 10 EO ML
71 12 E 130 12 EO ML
C56 9 E 95 OE
C40 6 71 OE
C63 | 10 85 EO
C63 | 12 120 | 10 | EO
C40 6 71 OE
C63 | 10 85 0 90 9 EO
C50 8 48 1) 50 8 EO
C40 8 48 1] 50 6 EO
C63 | 10 E 60 6 EO 65 6 EO
32 5 38 6 0 50 6 EO
C16 2 25 0O ML 3 20 | E0O | ML
C16 2 20 0 ML 2 16 | E0O | ML
C16 2 50 0O ML 6 20 EO | ML
C16 2 E 25 EO ML 3 20 EO | ML
C16 2 E 40 E ML 6l 20 EO | ML
C125| 16 E 120 EO ML 120 16 EO | ML
Cl4 19 E 130 OE ML 140 20 EO | ML
C16 26 E 450 EO M 450 16 EO M
C16 26 E 450 EO M 450 16 EO M
C16 24 E 320 EO M 250 16 EO M
C160 | 24 E 300 6 EO M 240 6 EO M
C125| 20 E 250 EO | M 19 6 |E0O | M
300 ML | 24 6 ML
C100 6 El 240 EO M 21 9 EO M
C80 12 E 200 12 EO 180 12 EO
Cloo| 20 E 260 20 EO M 190 16 EO M
C56 8 E 120 | 10 |EO 60 7 EO
C50 8 E 48 6 EO 48 6 EO
C26 6 E 36 5 OE 36 5 OE
32 5 E 40 5 EO 40 5 EO
C16 6 E 24 4 OE 24 4 OE
C16 6 E 30 4 OE 30 4 0E
C50 6 E 60 6 OE 60 6 OE
32 5 E 53 5 OE 53 5 OE
C16 5 18 4 OE 18 4 OE
C56 8 120 10 EO 120 9 EO
C56 8 120 | 10 | EO 120 9 EO
32 3 53 4 OE
32 3 E 45 4 OE
32 3 E 45 4 OE
Cloo | 22 E 130 16 | EO 130 16 EO

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012

SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 3/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© o |8 f -
o sT|gEl8®
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2223525
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>0.55% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab aliat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat i e Sy | (P
calit si revenit 400 | 1361 | P13
G ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular et Lol 36| ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G iy calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
<12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke e recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:

40



Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

5 x Dc 8 x Dc 12 x Dc
A3399XPL - A3999XPL AB48IAMP A6489DPP AB589AMP
X-treme X-treme DM8 X-treme D8 X-treme DM12
DIN 6537 L Standard Walter Standard Walter Standard Walter
3,00 - 25,00 2,00-295 3,00 — 20,00 2,00 - 290
K30F K30F K30F K30F
XPL AMP DPP AMP
CGB89/B112 SPL B-67 CGB123 SPL B-68
i
= R B R A KR
Ve VCRR| VRR Ve | VRR VCRR| VRR
120 Clo0 | 12 E 180 | 12 | EO | ML | C80 12 E
100 C80 12 E 160 12 EO | ML | C80 12 E
95 80 12 E 150 12 EO | ML | C80 12 E
100 M c80 | 12 E 160 | 12 | EO | ML | C80 12 E
71 M 71 12 E 125 10 EO | ML | C59 10 E
120 M Clo0 | 12 E 180 12 EO | ML | C80 12 E
100 M C80 12 E 160 12 EO | ML | C80 12 E
71 8 EO | ML | C71 12 E 125 10 EO | ML | C59 10 E
48 6 E C53 8 E 85 7 OE C45 7 E
38 4 E C40 6 63 OE C40 6
63 8 o C63 | 10 80 8 E C63 10
56 7 o C63 | 10 110 9 E C50 8
38 4 E C40 6 63 D) 0 C40 6
63 8 1] C63 | 10 80 C63 10
42 7 ] C50 45 C50 8
38 5 o C40 45 C40 7
42 6 EO C50 E 56 6 EO C50 7 E
31 5 o 32 b} 36 6 25 5
95 6 0 | ML | CI25 7 2 2 ML | C100 3
71 2 0 | ML |CI25 7 1 2 ML | Cl00 3
120 6 0 | ML | Ci25 7 4 2 ML | Cl00 3
95 6 EO | ML | CI25 7 E 2| 2 E ML | Cl00 3 E
95 6 EO | ML | CI25 7 E 4 2 E ML | Clo0 3 E
71 2 EO ML |C 14 E 110 2 EO | ML | C80 11 E
85 6 EO ML |C 1 E 125 2 EO | ML |Cl00| 12 E
400 6 EO M [C 2l E 45 6 EO M [C160| 25 E
400 6 EO M | C d E 45 6 EO M [ C160 | 25 E
250 6 EO M | C 2 E 32 6 EO M [C160| 23 E
240 6 EO M | C160 | 24 E 300 6 EO M [Cl60| 23 E
190 6 |EO | M [Cl25] 20 El 25 6 |EO | M |Ci25| 19 E
240 6 ML 30 6 ML
180 8 EO M C80 6 E 20 9 EO M C80 6 E
150 10 EO C80 12 E 170 12 EO c8o 11 E
190 16 EO M | Cl00 | 20 E 260 20 EO M c8o 19 E
56 7 EO C52 8 El 110 9 EO C50 7 E
42 5 EO C40 8 E 45 6 EO C40 7 E
24 4 OE C24 6 E 32 5 OE 21 6 E
30 4 EO €32 5 E 38 5 EO 25 5 E
15 3 OE C16 6 E 21 4 OE C16 5 E
18 3 0OE C16 6 E 26 4 0E C16 5 E
48 6 OE C50 6 E 50 5 OE C40 6 E
40 5 OE 32 5 E 45 5 OE 32 5 E
1 3 E C16 5 16 (1) C1 5
5| 7 o 52 8 110 E C5i 8
5 7 o C52 8 110 E C5 8
3 3 E €32 3 45 3 1] 32 3
26 3 OE €32 3 E 38 3 OE 32 3 E
26 3 OE €32 3 E 38 3 OE C32 3 E
C100 | 22 E 130 16 EO C100 | 20 E

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 4/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© o |8 f -
o sT|gEl8®
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2223525
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>055% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab afiat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat Gl e Sy s | (Pl
calit si revenit 400 | 1361 | P13
B ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular it ol 3 | ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G i calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
< 12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke R recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 | S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:
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Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

12 x Dc 16 x Dc 20 x Dc
AB589DPP AB689AMP ABBBSTFP A6789AMP
X-treme D12 X-treme DM16 Alpha® 4 XD16 X-treme DM20
Standard Walter Standard Walter Standard Walter Standard Walter
3,00 - 20,00 2,00 - 290 3,00 - 16,00 2,00 - 290
K30F K30F K30F K30F
DPP AMP TFP AMP
CGB 127 SPL B-69 CG‘B 130 CGB 132
= R =B R = R A=K
Ve | VRR VCRR| VRR Ve | VRR VCRR| VRR
170 12 |EO | ML | C80 | 10 E 110 | 10 | EO | ML | C80 10 E
150 12 EO ML | (71 10 E 95 10 EO | ML | C63 10 E
140 12 EO | ML | C63 10 E 90 10 EO | ML | (71 10 E
150 12 |EO |[ML | (71 10 E 95 10 | EO | ML | C63 10 E
120 10 EO | ML | C45 6 E 67 9 EO | ML | C50 8 E
170 12 EO | ML | C80 10 E 110 12 EO | ML | C80 10 E
150 12 EO ML | C71 10 E 95 10 EO | ML | C63 10 E
120 10 EO | ML | C45 6 E 67 9 EO | ML | C50 8 E
80 7 E C45 | 10 E 42 7 OE C36 5 E
56 5 E C36 5 28 OE C32 5
75 8 o C63 9 60 E C50 9
105 9 1] C45 6 56 E C40 5
56 5 E C45 10 28 6 0 C32 )
75 8 1] C50 10 60 8 E C50 9
42 8 ] C45 4 40 7 El C40 8
42 6 1] C36 7 40 5 1] 32 6
56 6 EO C45 4 E 50 5 EO C32 4 E
34 6 1] C28 b} 32 5 0 25 4
110 2 0| ML | C71 90 6 ML | C63
83 2 0 | ML | C63 67 2 ML | C63
130 2 0 | ML | C9 110 6 ML | C80
110 2 EO [ML | C71 E 90 6 E ML | C63 E
130 2 EO | ML | C80 2 E 90 6 E ML | C63 E
105 2 EO | ML | C63 10 E 67 2 EO | ML | C50 8 E
120 2 EO | ML | C63 9 E 80 6 EO | ML | C63 9 E
420 6 EO M | Cl25| 24 E 130 6 EO M [C125| 22 E
420 6 EO M | C125 | 24 E 130 6 EO M [CI25| 22 E
320 6 EO M | C125| 22 E 130 6 EO M [C125| 20 E
280 6 EO M | C125| 22 E 30 6 EO M [Ci25| 20 E
240 6 |EO | M [Clo0| 18 El 3 6 |EO | M |Clo0| 17 E
280 6 ML 3 6 ML
190 8 EO M C63 5 E 1 7 EO M C63 B E
160 10 EO C80 9 E 90 9 EO C63 10 E
250 20 EO M 80 18 E 110 10 EO M c8o 17 E
105 9 EO C40 5 El 56 8 EO C45 6 E
42 6 EO C20 5 E 40 5 OE 32 6 E
30 4 OE 28 5 E 24 4 OE c21 5 E
36 5 EO Cl4 5 E 30 4 EO 25 4 E
18 3 OE Cl4 5 E 13 3 OE Cl4 5 E
22 3 0OE C25 5 E 16 3 0E Cl4 5 E
45 5 OE C40 5 E 36 5 OE C40 5 E
40 4 OE Cc22 4 E 24 5 OE 25 4 E
14 3 E C18 3 95 3 (1) Cl4 4
105 9 o Cl4 5 56 8 E C45 7
105 9 o Cl4 5 56 8 E C45 7
38 3 E C28 3 22 2 1] 25 3
32 3 OE 25 3 E
32 3 OE 25 3 E
125 16 EO C90 20 E 90 16 EO C100 | 20 E

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 5/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© o |8 f -
o saT|g eS8
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2223525
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>0.55% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab aliat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat i e Sy | (P
calit si revenit 400 | 1361 | P13
G ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular et Lol 36| ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G iy calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
<12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke e recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:
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Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

20 x Dc 25 x Dc
AB794TFP AB6785TFP AB688IAMP ABB85TFP
X-treme DH20 Alpha® 4 XD20 X-treme DM25 Alpha® 4 XD25
Standard Walter Standard Walter Standard Walter Standard Walter
3,00 - 10,00 3,00 - 16,00 2,00-290 3,00 - 12,00
K30F K30F K30F K30F
TFP TFP AMP TFP
CGB 133 CGB 1!'31 CG B 135 CGB 134
Y

= =R A K R A K
Ve | VRR Ve | VRR VCRR| VRR Ve | VRR
105 | 10 |EO | ML | C80 | 10 E 95 9 EO | ML
90 10 |EO | ML |C63 | 10 E 85 9 EO | ML
85 10 |EO |ML | C63 | 10 E 80 9 EO | ML
90 10 |EO | ML | CB3 | 10 E 85 9 EO | ML
63 8 EO | ML | 63 8 EO | ML | C50 8 E 60 8 EO | ML
105 | 10 | EO | ML [ C8 | 10 E 95 10 |EO | ML
90 10 |EO | ML | C63 | 10 E 85 9 EO | ML
63 8 EO | ML | 63 8 EO | ML | C50 8 E 60 8 EO | ML
40 7 E | ML | 40 OE C36 5 E 36 6 E
25 6 E 25 6 OE C32 5 24 D) E
56 7 o 56 8 EO C50 9 53 7 1)
53 7 0 ML | 53 7 EO C40 5 48 7 1)
25 6 OE 25 OE C32 3 24 3 E
56 7 EO 56 EO C50 53 7 1)
36 6 EO 36 EO C40 34 6 0
36 5 OE €32 34 4 E
48 5 EO 48 5 EO C32 4 E} 45 3 EO
29 5 OE C25 4 27 4 E
85 2 0 | ML | C63 0 2 0| ML
63 2 0 | ML | C63 0 2 0| ML
105 2 0O ML | C80 5 2 0| ML
85 2 |EO | ML | C63 E 0 2 |E0O | ML
85 2 |EO |ML | C63 E 0 2 |E0O | ML
63 12 |EO | ML | 63 2 |EO ML | C50 8 E 60 2 |E0O | ML
71 12 |OE |ML| 75 2 |EO | ML | C63 9 E 71 2 |E0O | ML
105 EO | M |CI25| 22 E 80 EO M
105 EO | M |CI25| 22 E 80 EO M
105 EO | M |CI25| 20 E 80 EO M
05 6 |EO | M |C125| 20 E 80 6 | EO M
05 6 |EO | M |Cloo| 17 E 0 2 |EO M
05 6 ML 0 6 ML
05 7 EO | M C63 3 E 5 6 EO M
85 9 EO C63 | 10 E 80 8 EO
105 | 10 |EO | M c80 | 17 E 95 10 | EO M
53 7 EO | M 53 7 EO C45 6 E 48 7 EO
36 5 OE €32 6 E 34 4 OE
16 3 OE 21 3 OE C19 5 E 20 3 OE
28 3 EO (%25 4 E 26 3 EO
12 3 OE 12 3 OE Cl4 5 E 1 2 OE
15 3 OE 15 3 OE Cl4 5 E 14 2 OE
34 5 OE C40 5 E 32 5 OE
21 4 OE C25 4 E 19 4 OE
9 3 E} 9 3 OE Cl4 4 85 2 E
53 7 o M 53 7 EO C45 7 48 7 o
53 7 o M 53 7 EO C45 7 48 7 o
21 2 E 21 2 OE C25 3 20 2 E
C25 3 E
C25 3 E
85 12 | EO Cl00 | 20 E 80 12 | EO

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 6/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© o |8 f -
o sT|gEl8®
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2223525
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>0.55% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab aliat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat i e Sy | (P
calit si revenit 400 | 1361 | P13
G ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular et Lol 36| ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G iy calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
<12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke e recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:

46



Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

30 x Dc 40 x Dc
AB989AMP ABI9LTFP ABI85TFP A7495TTP
X-treme DM30 X-treme DH30 Alpha® 4 XD30 X-treme D40
Standard Walter Standard Walter Standard Walter Standard Walter
2,00-290 3,00 - 10,00 3,00 - 12,00 4,50 -11,00
K30F K30F K30F K30F
AMP TFP TFP TTP
SPLB-72 CGB 137 CG B 136 SPL B-73
J 1 1 '
i |
= R A R = R A=K
VCRR| VRR Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR
C56 | 10 E 95 9 EO ML | 90 10 [ EO
C50 10 E 85 9 EO ML | 90 10 EO
C45 10 E 80 9 EO | ML | 80 10 EO
C50 | 10 E 85 9 EO ML | 90 10 | EO
23 4 E 60 8 EO | ML | 60 8 EO | ML | 63 10 EO
C56 10 E 95 10 EO | ML | 80 10 EO
C50 10 E 85 9 EO | ML | 90 10 EO
23 4 E 60 8 EO | ML | 60 8 EO ML | 71 8 EO
32 7 E 36 6 OE | ML | 36 6 OE
25 4 24 5 OE 24 5 OE
C45 6 53 7 EO 53 7 E 80 10 | EO
c22 4 48 7 EO | ML | 48 7 E 63 10 | EO
32 7 24 5 OE 24 D) 0
C36 10 53 7 EO 53 7 E 71 9 EO
22 4 34 6 EO 34 6 Ef 56 8 EO
25 5 34 4 1] 56 6 OE
22 3 E 45 5 EO 45 5 EO
C18 3 27 4 0 50 6 E
C45 8 80 2 ML | 90 12 [)]
C40 5 60 2 ML | 71 9 1]
C45 8 5 2 ML | 90 11 1]
C45 7 E 0 2 E ML | 90 12 EO
C50 7 E 0 2 E ML | 90 11 EO
C40 5 E 60 12 EO | ML | 60 2 EO ML | 71 9 EO
C40 5 E 71 12 OE ML | 71 2 EO ML | 71 9 EO
C90 | 22 E 80 6 |E0O| M 90 13 |EO
C90 22 E 80 6 EO M 90 13 EO
C90 15 E 80 6 EO M 90 13 EO
C90 15 E 80 6 EO M 90 13 EO
C71 13 E 80 2 |E0O| M 90 13 |EO
80 6 ML
32 4 El 95 6 EO M 90 13 EO
C56 6 E 80 8 EO 90 13 EO
C56 13 E 95 10 EO M
C28 4 E 48 7 EO M 48 7 EO
Cl4 3 E 34 4 OE
C20 4 E 15 2 OE 20 3 OE
Cio 4 E 26 3 EO
Cio 3 E 11 2 OE 11 2 OE
C16 3 E 14 2 OE 14 2 0E
28 4 E 32 5 OE
Cl4 3 E 19 4 OE 32 4 OE
C12 2 9 2 OE 85 2 0
C10 4 48 7 EO M 48 7 E
C10 4 48 7 EO M 48 7 E
c20 2 20 2 OE 20 2 1]
C63 14 E 80 12 EO

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 7/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© o |8 f -
o sT|gEl8®
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2223525
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>055% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab afiat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat Gl e Sy s | (Pl
calit si revenit 400 | 1361 | P13
B ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular it ol 3 | ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G i calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
< 12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke R recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 | S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:
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Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

50 x Dc Burghie pilot
A7595TTP K3281TFT AG6181AML AB18ITFT
X-treme D50 X-treme Pilot Step 90 X-treme Pilot 150 Pilot XD
Standard Walter Standard Walter Standard Walter Standard Walter
4,50 - 9,00 3,00 - 16,00 2,00 - 295 3,00 - 16,00
K30F K30F K30F K30F
TTP TFT AML TFT
HB 68 SPL B-74 CGB 117 CGB 118
( ! .
= R = R = KR
Ve | VRR Ve | VRR VCRR| VRR Ve | VRR
90 10 | EO 120 | 12 | EO | ML |Cl00| 12 E 120 12 |EO | ML
90 10 EO 105 12 EO | ML | C80 12 E 105 12 EO | ML
80 10 EO 100 12 EO | ML | C80 12 E 100 12 EO | ML
90 10 | EO 105 | 12 | EO | ML | C80 | 12 E 105 12 |EO | ML
63 10 EO 75 9 EO | ML | C67 9 E 75 9 EO | ML
80 10 EO 120 12 EO | ML |Cl00| 12 E 120 12 EO | ML
90 10 EO 105 12 EO | ML | C80 12 E 105 12 EO | ML
71 8 EO 75 9 EO | ML | C67 9 E 75 9 EO | ML
50 6 OE | ML | C45 6 E 50 6 E| ML
42 4 OE C40 6 42 4 E
80 10 | EO 67 9 EO C63 | 10 67 9 1]
63 10 | EO 60 7 EO | ML | C50 6 60 7 0| ML
42 4 OE C40 6 42 4 E
71 9 EO 67 9 0 C63 10 67 9 [1]
56 8 EO 42 7 1) C50 8 42 7 1]
56 6 OE 42 5 1] C40 8 42 5 o
56 6 EO C50 6 E 56 6 EO
5| 6 E 34 b} 1] 25 5 34 5 1]
9 12 ] 100 0 ML | C80 0 100 0| ML
7 9 ] 75 O | ML | C80 0 75 0| ML
9 11 ] 120 0 | ML |Cl00 0 120 0| ML
9 12 EO 100 EO | ML | C80 0 E 100 EO | ML
9 11 EO 95 i E ML | C80 0 E 95 2| E ML
7 9 EO 75 1 EO | ML | C63 10 E 75 16 EO | ML
7 9 EO 85 2 OE ML | C71 10 E 85 20 OE | ML
9 13 | EO 400 EO | M |Ci60| 20 E 400 EO M
9 13 EO 400 EO M _[C160 | 20 E 400 EO M
9 13 EO 250 EO M [C160| 20 E 250 EO M
90 13 EO 240 6 EO M [C160| 20 E 240 6 EO M
90 13 | EO 190 6 |EO | M |C125| 20 E 19 6 | EO M
240 6 ML 24 6 ML
90 13 EO 210 9 EO M c8o 6 E 21 9 EO M
90 13 EO 180 12 EO c8o 12 E 180 12 EO
190 16 EO M [Cl00| 20 E 190 16 EO M
60 7 EO | M C56 8 E 60 7 EO M
42 5 EO C40 8 E 42 5 EO
26 4 OE c22 6 E 26 4 OE
32 4 EO 25 5 E 32 4 EO
16 3 OE c20 6 E 16 3 OE
20 3 OE c20 6 E 20 3 0E
56 6 OE C50 6 E 56 6 OE
32 4 OE 48 5 OE 32 5 E 48 5 OE
12 3 OE c2 5 2 3 E
60 7 EO M C5 8 0 7 0 M
60 7 EO M C5 8 0 7 0 M
36 3 OE Cai 3 36 3 E
31 3 OE C40 3 E 31 3 OE
31 3 OE C40 3 E 31 3 0E
100 16 | EO C100 | 20 E 100 16 EO

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara partea 8/8

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© o |8 f -
o sT|gEl8®
H . . . 8= | 2|w .2
I Materialul piesei 2223525
35 (85|58
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>0.55% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab afiat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat i e Sy | (P
calit si revenit 400 | 1361 | P13
B ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular it ol 3 | ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G i calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
< 12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke R recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:
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Burghie pilot

AT7191TFT

K5191TFT

X-treme Pilot 180

X-treme Pilot 180C

Standard Walter

Standard Walter

3,00 - 10,00 4,00 - 7,00
K30F K30F
TFT

CG B 138, MA 68 CG B 140

= R A K
Ve VRR Ve VRR
120 9 EO | ML | 120 9 EO | ML
105 8 EO | ML | 105 8 EO | ML
100 8 EO | ML | 100 8 EO | ML
105 8 EO | ML | 105 8 EO | ML
o] 6 EO |ML | 75 6 EO | ML
120 9 EO | ML | 120 9 EO | ML
105 8 EO | ML | 105 8 EO | ML
75 6 EO |ML | 75 6 EO | ML
50 4 E|ML| 50 4 OE | ML
42 2 E 42 2 OE
67 6 o 67 6 EO
60 5 0O ML | 60 5 EO | ML
42 2 E 42 2 OE
67 6 [1) 67 6 1]
42 5 0 42 5 0
42 4 ] 42 4 0
56 4 EO 56 4 EO
34 4 o 34 4 0
100 2 0 ML | 100 2 0O ML
75 2 O [ML| 75 2 0O ML
120 2 0 | ML | 120 2 0O ML
100 2 |EO ML | 100 2 |E0O | ML
100 2 |EO |ML | 100 2 |E0O | ML
75 2 |EO |[ML| 75 2 |E0O | ML
90 2 |EO ML | 9 2 | E0O | ML
400 2 |E0O | M 400 2 | EO M
400 2 |E0O | M 400 2 | EO M
250 2 |E0O | M 250 2 | EO M
240 2 |E0O | M 240 2 | EO M
190 0 |EO | M 190 0 |EO M
240 2 ML | 240 2 ML
210 6 EO | M 210 6 EO M
180 8 EO 180 8 EO
190 | 12 |EO | M 190 | 12 | EO M
60 5 EO | M 60 5 EO M
42 4 EO 42 4 EO
26 3 OE 26 3 OE
32 3 EO 32 3 EO
16 2 OE 16 2 OE
20 2 OE 20 2 OE
56 5 OE 56 5 OE
48 4 E 48 4 OE
2 2 E 12 2 OE
5 o M 60 5 EO M
5 Y] 60 5 EO M
3 2 E 36 2 OE
31 2 OE 31 2 OE
31 2 OE 31 2 OE
100 | 12 |EO 100 | 12 |EO

Valorile de aschiere prestabilite
sunt valori orientative medii.
Se recomandd o adaptare in

cazuri de utilizare speciale.

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

Parametri regimului de aschiere pentru burghie din

carbura metalica cu racire interioara

ﬁ = parametri regimului de aschiere pentru prelucrare cu lichid de racire Adancime de gaurire
|3 Codificare
j% = prelucrarea uscatd este posibild, Tip
parametri regimului de aschiere se aleg din Walter GPS Dimensiune constructivi
E = emulsie ve= viteza de aschiere Interval de diametre @ (mm)|
o :)4: l#\‘/%\_ VCRR = valori orientative A pagina MA 54 Mate;al aschietor
T X . \coperire
£ L = uscat VRR = valori orientative avans pagina MA 55 Pagina
=) =
E Alcatuirea grupelor principale de materiale E
3 si a codurilor P
© |25 -
=% aT | 2|8
2 Materialul piesei E3|23(ze
° 25|88|8%
C<0.25% recopt. 125 | 428 | P1
C>0.25..<0,55% recopt 190 | 639 | P2
Otel nealiat C>0.25..<0,55% imbun&tatit | 210 | 708 | P3
C>0.55% recopt 190 | 639 | P4
C>055% imbun&tatit | 300 | 1013 | P5
Otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6
recopt 175 | 591 P7
P 3 imbunatatit 300 | 1013 | P8
Otel slab afiat imbunatatit 380 [ 1282 | P9
imbundtatit 430 | 1477 | P10
o recopt 200 | 675 | P11
ggeell ;?-::rihsactusl; fnalt aliat Gl e Sy s | (Pl
calit si revenit 400 | 1361 | P13
B ] feritic / martensitic, recopt 200 | 675 | P14
martensitic, imbunatatit 330 | 1114 | P15
austenitic, calit 200 | 675 1
M| Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin separare (PH) 300 | 1013 | M2
austenitic-feritic, duplex 230 | 778 | M3
Fontd maleabils feritica 200 | 675 | K1
perlitica 260 | 867 | K2
ot e Rezistentd redusd la tractiune 180 | 602 K3
K Rezistentd mare la tractiune / austenitic 245 | 825 K&
Fontd cu grafit nodular it ol 3 | ig
perlitica 265 | 885 K6
GGV (CGI) 200 | 675 K7
. . feq necalibile prin precipitare 30 = N1
Al el G i calibile Erig Erepcwgit';re, calite prin precipitare 100 | 343 N2
< 12% Si, necalibile prin precipitare 75 260 | N3
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, célibile prin precipitare, célite prin precipitare| 90 314 | N4
N > 12% Si, necalibile prin precipitare 130 | 447 5
Aliaje din magneziu 70 250 6
nealiat, cupru electrolitic 100 | 343 7
Cupru si aliaje de cupru Alama, bronz, bronz de masini 90 314 | N8
(bronz/alama) Aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 | N9
Rezistentd superioard, Ampco 300 | 1013 | N10
ke R recopt 200 | 675 | S1
calit 280 | 943 | S2
Aliaje termorezistente recopt. 250 | 839 S3
pe bazd de Ni sau Co calit 350 | 1177 | S4
s turnat 320 | 1076 | S5
Titan pur 200 | 675 | S6
Aliaje de titan Aliaje a si B. calite 375 | 1262 | S7
Aliaje B 410 396 | S8
Aliaje de wolfram 300 013 | S9
___| Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10
calit si revenit S0 HRC| - H1
H Otel calit calit si revenit 55HRC| - H2
calit si revenit 60 HRC| - H3
Fonta cdlitd cdlitd si revenita S55HRC| - H4
Termoplastic Férd materiale de umplutura abrazive 01
Duroplaste Fard materiale de umplutura abrazive 02
0 Material plastic ranforsat cu fibra de sticla | GFRP 03
Material plastic ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04
Material plastic ranforsat cu fibra de aramid | AFRP 05
Grafit (tehnic) 180 Shore| 06

Indicatiile paginilor se refera la:
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Dc
A3279XPL - A3879XPL

K3279XPL
X-treme Step 90 X-treme
Standard Walter DIN 6537 K
3,30 - 14,50 3,00 — 20,00
K30F K30F
XPL XPL
SPL B-110 SPL B-26 / B-50
T T

b

)
=5

Ve VRR Ve VRR

110 | 12 |EO |ML|[ 110 | 12 | EO |[ML
120 | 12 |EO |ML | 120 | 12 | EO |ML
110 | 12 |EO |ML | 110 | 12 | EO |ML
120 | 12 |EO |ML | 120 | 12 | EO |ML
95 10 |EO | ML | 95 10 |E0O |ML
110 | 12 |EO |ML | 110 | 12 | EO |ML
120 | 12 |EO |ML | 120 | 12 | EO |ML
95 10 |EO |[ML | 95 10 |E0O |ML
63 7 E 63 7 E

48 5 E 48 5 E

63 9 o 63 9 0

80 9 o 80 9 0

48 5 OE 48 3 OE

63 9 EO 63 9 EO

40 7 EO 40 7 EO

55 6 EO 55 6 EO

90 EO ML | 90 6 |EO ML
90 EO ML | 90 6 | EO ML
110 EO | ML | 110 6 | EO |ML
95 EO |ML | 95 6 | E0O |ML
110 EO ML | 110 6 | EO |ML
90 EO |ML | 90 6 | EO |ML
100 EO ML | 100 6 |EO |ML
260 EO 260 0 |EO

260 EO 260 0 |EO

240 EO 240 6 | EO

210 | 16 | EO 210 | 16 | EO

170 | 12 | EO 170 | 12 | EO

200 7 EO 200 7 EO

170 | 12 |EO 170 | 12 | EO

190 | 16 | EO |ML | 190 | 16 | EO |ML
67 5 EO 67 5 EO

42 5 OE 42 5 OE

36 4 OE 36 4 OE

67 5 EO 67 5 EO

67 5 EO 67 5 EO

34 4 OE 34 4 OE

26 3 OE 26 3 OE

26 3 OE 26 3 OE

95 16 | EO 95 16 | EO

Valorile de aschiere prestabilite
sunt valori orientative medii.
Se recomandd o adaptare in

cazuri de utilizare speciale.

MA = Manualul de fatd - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

VCRR: diagrama de turatie
Microburghie din carbura metalica

50.000

45.000

40.000

35.000

C100
30.000

25.000
20,000
15.000
10.000
Ci6
17

0
0 025 05 075 1.0 1.25 15 175 2,0 2,25 25 2,75 3

Turatia n (min™)

Diametrul burghiului D¢ (mm)
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Informatii despre produse — parametri regimului de aschiere

VRR: Valori orientative de avans pentru burghie
din HSS si din carbura metalica, largitoare, tesitoare
conice si burghie de centrare

Avans f (mm) pentru @ (mm)

VRR
0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 15 2 2,5

1 0,001 | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008
2 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,017
3 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0010 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,025
4 0,003 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0011 | 0,013 | 0,016 | 0,020 | 0,027 | 0,033
5 0,004 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,025 | 0,033 | 0,042
6 0,005 | 0,008 | 0010 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,030 | 0,040 | 0,050
7 0,006 | 0,009 | 0012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,028 | 0,035 | 0,047 | 0,058
8 0,007 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,040 | 0,053 | 0,067
9 0,008 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,045 | 0,060 | 0,075
10 0,008 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,027 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,067 | 0,083
12 0,010 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,060 | 0,080 | 0,10
16 0,013 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,043 | 0,053 | 0,064 | 0,080 | 011 013
20 0,017 | 0,027 | 0,033 | 0,040 | 0,053 | 0,067 | 0,080 | 0,10 013 017

VRR Avans f (mm) pentru @ (mm)

4 5 6 8 10 12 15 20 25 40

1 0,013 | 0,017 | 0,018 | 0,021 | 0,024 | 0,026 | 0,029 | 0,033 | 0,037 | 0,047
2 0,027 | 0,033 | 0,037 | 0,042 | 0,047 | 0,052 | 0,058 | 0,067 | 0,075 | 0,094
3 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077 | 0,087 | 0,10 011 0,14
4 0,053 | 0,067 | 0,073 | 0,084 | 0,094 | 010 0,12 0,13 0,15 019
5 0,067 | 0,083 | 0,091 | 011 012 013 014 017 019 024
6 0,080 | 010 011 013 014 015 017 0,20 0.22 0.28
7 0,093 | 012 013 015 0,16 018 0,20 023 0.26 033
8 011 013 0,15 0,17 0,19 021 023 027 0,30 0,38
9 0.12 015 0,16 019 021 0.23 0.26 0.30 0.34 0.42
10 013 017 018 021 0.24 0.26 0.29 033 037 0.47
12 0,16 0,20 022 0.25 0.28 031 035 0,40 0.45 0,57
16 021 0,27 029 034 038 0,41 0,46 053 0,60 0,75
20 0.27 033 037 0.42 0.47 052 058 067 0.75 0,94
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Tehnologie — sculd

Codificari

Tesire Canale Coada

£\

Unghi la varf \M

—> -<€— Tesire

Profilul canalului

Muchie transversala

Diametru Dc
Sectiunea burghiului ?
Tais principal
Spate ¢
Codificari in catalog
t A
Dc di
Dc Diametrul muchiei aschietoare f L 3
L —
dy Diametrul cozii 12 I5——
I
dig Diametrul treptei
Lc Lungimea utila Unghi de tesire
I Lungime totald Df df“ 90° f
12 Lungime canal ] f 4
! T
I5 Lungime coada L

Iz fe— 5 —
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Tehnologie — sculd

Materiale aschietoare

Materiale aschietoare din HSS

Pentru sculele Walter Titex se utilizeazd 4 grupe de otel rapid:

Otel rapid pentru aplicatii generale (burghie elicoidale, largitoare, tesitoare conice,

HSS
alezoare in unele cazuri, burghie de centrare, burghie in trepte cu fatete multiple)
HSS-E Otel rapid cu 5% Co pentru solicitdri mai mari, in special solicitari termice ridicate
(burghie de Tnalta performanta, partial in unele cazuri)
. o A N < )
HSS-E Co8 Otel r‘apld cu 8% Co pentru §0||C|tar| termice ridicate, corespunzator normei
americane M42 (scule speciale)
Otel rapid obtinut din pulberi metalice cu continut foarte mare de elemente de
HSS-PM aliere. Avantaje: puritate si uniformitate mare a structurii, rezistenta mare la uzura
si rezistenta la solicitari termice (scule speciale)
Codificare
Nr. standard AlsI
material Prescurtare veche ASTM AFNOR B.S. UNI
HSS 1.3343 S6-5-2 DMo5 M2 - BM2 HS 6-5-2
HSS-E 1.3243 S6-5-2-5 Echg?; M35 6.5.2.5 - HS 6-5-2-5
HSS-E Co8 | 13247 | S2-10-1-8 - M42 - BM42 |HS 2-9-1-8
HSS-PM Denumire comerciala ASP
Tabel de aliaje
C Cr w Mo v Co
HSS 0,82 4,0 6,5 50 2,0 -
HSS-E 0,82 4,5 6.0 50 2,0 5.0
HSS-E Co8 | 1,08 4,0 15 9,5 12 8,25
HSS-PM Denumire comerciala ASP
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Materialul aschietor din carbura
metalica

Carburile metalice sunt formate in
primul rand din carbura de wolfram (WC)
ca material dur si cobalt (Co) ca liant.
Continutul de cobalt este in majoritatea
cazurilor intre 6 si 12%. Este valabild re-
gula de uz general: Cu cat este mai mare

continutul de cobalt, cu atat mai mare
este tenacitatea, dar cu atat mai mica
este rezistenta la uzura si invers. O alta
mdrime determinantd a carburilor metali-
ce este granulatia. Cu cat granulatia este
mai find, cu atat mai mare este duritatea.

Duritate
Coin %  Granulatie HV

— Substrat foarte rezistent la uzura
K10 . - 6 normala 1650

— Utilizare la sculele de gdurire brazate

— Substrat foarte rezistent la uzura cu

granulatie find §

K20F 6-7 fina 1650-1800

ca de ex. fonte

— Utilizare la materiale cu aschii scurte,

— Substrat de granulatie foarte fina cu
K30F tenacitate si rezistenta la uzura mari 10
— Utilizare universala in diferite materiale

foarte fina 1550
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Tehnologie — sculd

Tratamente ale suprafetei si acoperiri cu materiale
dure pentru cresterea performantelor

Tratamente ale suprafetei

Expunere la vapori a sculelor din HSS

Nitrurarea sculelor din HSS

Executie
Atmosfera uscata de vapori,
520 pand la 580 °C

Efect

Strat aderent de oxid Fe,0,

de la adancimea de

aprox. 0,003 pana la 0,010 mm

Calitate

— Tendintd scdzuta de incarcare prin sudura
la rece, duritate crescutd a suprafetei si
prin aceasta rezistenta sporita la uzura

— Rezistenta crescuta la coroziune

— Proprietdti superioare de alunecare prin
aderentd sporitd a lubrifiantului ca
urmare a cristalelor de FeO

- Anularea tensiunilor de la rectificare

Tratare
in medii care cedeaza azot,
520 pand la 570 °C

!Efect
Imbogatirea suprafetei cu azot si
partial cu carbon

Calitate

— Tendintd scazuta de incdrcare cu
sudurd la rece si de formare a
depunerilor pe tais

— Cresterea duritatii si implicit
rezistenta la uzura mai mare

Straturi de acoperire
cu materiale dure

Acoperirea suprafetei s-a dezvoltat

la nivelul unei tehnologii consacrate
pentru cresterea performantelor sculelor
aschietoare. In contrast cu tratamentul
suprafetei, suprafata sculei nu sufera
modificdri chimice, ci se acoperd cu un
strat subtire. In cazul sculelor Walter
Titex din otel rapid si carburd metalica,
pentru acoperire se utilizeaza procesul de
tip PVD care se desfdsoara la temperaturi
de proces sub 600 °C si nu produce astfel
modificarea materialului de baza. Acoperi-
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rile au duritatea si rezistenta la uzurd mai
mari decat materialul aschietor in sine.

in plus:

— Separd materialul aschietor de
materialul de prelucrat

— Actioneaza ca strat de izolare termica

Astfel rezulta si o imbunatdtire a

durabilitdtii sculelor care se acoperd in

cazul vitezelor de aschiere si avansurilor

simultan marite.



Tratamentul /
acoperirea
suprafetelor

Procesul /acoperirea

Calitatea

Exemplu
scula

Neacoperite

Fara tratament

g

Tratat cu vapori

Tratament cu vapori

Tratament universal pentru HSS

Tratat cu vapori

Tratament cu vapori

Tratament universal al

-
)
pe fatete fatetelor de ghidare pentru HSS \?\hﬂ
TiN Acoperire TiN Acoperire universala ': -a
- N . Acoperire speciala pentru e
TIP Acoperire TiN a varfului transportul optim al aschiilor '\\’ﬁﬁ
TFL Acoperire Tinal Acoperire .de randame.n.t ridicat -
cu domeniu larg de utilizare
TET Acoperire Tinal-TOP Acoperire de randgment r|vd|cavt _
cu frecare deosebit de scazuta
Acoperire Tinal Acoperire de randament ridicat
TFP a varfului pentru transportul optim al aschiilor ﬁ
Acoperire Tinal-TOP Acoperire de randament ridicat o
s a varfului cu frecare deosebit de scazuta h
T™L M|cr0-acoper|re Agopenre speciala pentrtj burghle pr—
Tinal mici cu frecare foarte scazuta
Acoperire Acoperire de randament ridicat o
XPL AICrN pentru rezistentd ridicata la uzura ﬁ
) < Acoperire de randament ridicat 2
DPL Acoperire dubld pentru rezistentd ridicata la uzura "
Acoperire dubla Acoperire de randament ridicat =
bPP a varfului pentru rezistenta ridicata la uzura '—‘a
Micro-acoperire Acoperire speciala pentru burghie ——
AML AITIN mici cu frecare foarte scazuta
AMP Micro-acoperire AITiN Acoperire speciala pentru burghie
a varfului mici cu frecare foarte scazuta )
Acoperire de randament ridicat _—
T™S Acoperire subtire AITiN pentru alezoare din carbura -_'_"_-_._: -

metalica

6
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Tehnologie — sculd

Walter Titex Familia de burghie X-treme

Tipul sculei

Observatii
Domeniu de aplicare

Otel

Grupe de materiale

<

K| N

(]
=

Otel inoxidabil
Fonta

Metale
neferoase
Materiale greu
aschiabile
Materiale dure

Altele

Adancime
de gdurire

2 xDe

X-treme Pilot 150

- Burghie pilot adaptate special
pentru X-treme DM.....
— Unghi la varf de 150°

AB181AML

X-treme M,
DM8 ... DM30

LR |

— Microburghie pentru gauri
adanci din carbura metalicd
@ 2,00-2,95 mm, 5 pana la
30 x D, cu rdcire interioara
- Destede la,Deep” (adancime)
- Meste de la,Micro”
- Utilizare universala

Alpha® 4 Plus Micro

]

- Microburghie din carburd metalica
00,75-1.95 mm, 8 i 12 x D,
cu rdcire interioard

- Utilizare universala

Alpha® 2 Plus Micro

— Microburghie din carbura metalica
005-3mm, 55i8xD_féra racire
interioara

- Utilizare universala

X-treme Step 90

— Burghie cu tesitor din carbura
metalica cu rdcire interioard

— Lungimea treptei conform
DIN 8378

— Utilizare universala cu parametri
de aschiere superiori

- Burghie cu tesitor din carbura
metalica fara rdcire interioara

— Lungimea treptei conform
DIN 8378

— Utilizare universald cu parametri
de aschiere superiori
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Adéancime de gaurire

3xDc 5x D 8xD. | 12xD. | 16xD. | 20xD. | 25xD. | 30xD
A3389AML | AG4BIAMP | AG5BIAMP | AGEBSAMP | AG789AMP | AGBSIAMP | AGIBIAMP
AB48BTML | AG588TML
A3378TML | AB478TML
*K3299XPL
K3899XPL
K3879XPL

Unrand =

* Doud randuri =

Coada HA

Coada HA
Coadd HE
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Tehnologie — sculd

Walter Titex Familia de burghie X-treme

Grupe de materiale

PMK/ NS H|O
_ =1 [ ~ .
E @ 5 Adancime
< oo o de gaurire
Sl g |28E8 T
Observatii . = ’:E %E%E % 2
. . N . X i
Tipul sculei Domeniu de aplicare slelelEg=Eg 2| = 2 xDe
X-treme - Burghie din carbura metalica

conform DIN 6537 scurte/ lungi

= < curdcire interioara
m—Utilizareuniversa\écuparametri 00 (00 (00 00 o0 oo

de aschiere superiori

X-treme Burghie din carburd metalica

conform DIN 6537 scurte /

= lungi fara racire interioara
m—Utlllzareumversa\étuparametrl o0 |00 (00 (00 (00 00 o0

de aschiere superiori

X-treme Plus — Burghie de inaltd performanta
din carbura metalicd conform

= DIN 6537 scurte / lungi cu récire
"C interioara ®0 00 (00 (00 00 00 o

Utilizare universala cu parametri
de aschiere superiori

X-treme Cl — Burghie de inalta performanta
din carburd metalica conform
- . DIN 6537 lungi cu racire interioara
= — Special pentru materiale din fontd oo
— Clvine de la ,Cast Iron" (fontd)
X-treme Inox — Burghie din carbura metalica

conform DIN 6537 scurte / lungi

. Ccurdcire interioard
% — Speciale pentru oteluri inoxidabile | ®® | e® o | oo .

ALPHA® Ni - Burghie din carbura metalica
conform DIN 6537 lungi cu récire

e —— interioara
m — Special pentru super aliaje ( baza [ ° oo | o

Ni, Co, Tietc. )
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3 xDc

5 x D¢

8 x D¢

Adéancime de gaurire

12 x D,

16 x D¢

20 x D,

25xD. | 30xD.

*A3299XPL
A3899XPL

*A3399XPL
A3999XPL

*A3279XPL
A3879XPL

*A3379XPL
A3979XPL

A3289DPL

A3389DPL

A3382XPL

A3293TTP

A3393TTP

A3384

Unrand =

* Doud randuri =

Coada HA

Coada HA
Coadd HE
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Tehnologie — sculd

Walter Titex Familia de burghie X-treme

Tipul sculei

Observatii
Domeniu de aplicare

Otel

Grupe de materiale

<

K| N

(]
=

Otel inoxidabil
Fonta

Metale
neferoase
Materiale greu
aschiabile
Materiale dure

Altele

Adancime
de gdurire

2 x D¢

Alpha®Rc

- Burghie din carbura metalica
conform DIN 6537 scurte féra
rdcire interioard

— Special pentru materiale calite

Alpha® Jet

- Burghie din carbura metalicd
si canale drepte conform
DIN 6537 lungi, 8 5i 12 x D_
cu racire interioara

— Pentru materiale cu aschii
scurte din fontd si aluminiu

X-treme D8..D12

e

— Burghie pentru gauri adanci din
carburd metalica, 8 x D_si12x D_
cu rdcire interioard

- Destede la,Deep” (adancime)

— Utilizare universald cu parametri
de aschiere superiori

Alpha® 44

ST

— Burghie din carbura metalica
8 x D_ cu rdcire interioara

- Profil UFL®

- Utilizare universala

Alpha® 22

— Burghie din carbura metalica
8 x D fard rdcire interioara

— Profil UFL®

- Utilizare universala

X-treme Pilot Step 90

i

- Burghie Pilot in trepte,
adaptate special pe
Alpha® 4 XD, X-treme D & DH
si tehnologie XD70
cu rdcire interioard

- Unghi la varf de 150°

- Unghi de tesire 90°

K3281TFT
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Adéancime de gaurire

3x D 5x D 8 x D 12xD. | 16xD | 20xD, | 25x D, | 30 x D,
A3269TFL
A3387 A3487 A3687
A6489DPP | AB589DPP
*A34BETIP
A3586TIP
A1276TFL

Unrand =

* Doua randuri =

Coada HA

Coada HA
Coada HE
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Tehnologie — sculd

Walter Titex Familia de burghie X-treme

Tipul sculei

Observatii
Domeniu de aplicare

Otel

Grupe de materiale

K/ N|S |H

Otel inoxidabhil
Fonta

Metale
neferoase
Materiale greu
aschiabile
Materiale dure

Altele

Adancime
de gaurire

2 x D¢

Pilot XD

- Burghie Pilot adaptate special
pentru Alpha® 4 XD, X-treme D &
DH si tehnologie XD70 cu
rdcire interioard

— Unghi la varf de 150°

ABI8ITFT

X-treme Pilot 180

- Burghie Pilot adaptate special
pentru Alpha® 4 XD, X-treme D &
DH si tehnologie XD70 cu
rdcire interioard

— Unghi la varf de 180°

— Special pentru suprafete
inclinate si convexe

A7191TFT

X-treme Pilot 180C

———

— Burghie Pilot adaptate special
pentru Alpha® 4 XD, X-treme D &
DH si tehnologie XD70 cu
rdcire interioard

— Special pentru suprafete
inclinate si convexe

— Datoritd executiei conice, nu
exista prag intre gaura pilot
si gaura adanca (important in
cazul arborilor cotiti)

- Unghi la varf de 180°

K5191TFT

Alpha® 4 XD16...30

=3

- Burghie pentru gauri adanci
din carbura metalicd 16 pana la
30 x D_cu racire interioard

- Utilizare universala

X-treme
DH20-DH30

- Burghie pentru gauri adanci
din carburd metalica, 20 x D_si
30 x D, cu racire interioard
- Destedela,Deep” (adancime)
— Hyvine de la ,heavy duty materi-

als” (materiale greu prelucrabile),

de ex. la arborii cotiti

X-treme D40-D50

— Burghie pentru gauri adanci
din carburd metalica, 40 x D_
si 50 x D_cu rdcire interioard

- Utilizare universala
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Adéancime de gaurire

3xDc|5xDc|8xDc|12xD| 16 xD. | 20xD, | 25xD. | 30x D, | 40 xD. | 50 x D,

AB685TFP | A6785TFP | AB885TFP | AGI85TFP

AB794TFP ABIQ4TFP

AT7495TTP | A7595TTP

Un rand = Coadd HA
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Tehnologie — sculd

Racire interioara

Efectul racirii interioare

- Standard actual la sculele de mare performantd din carburd metalica

— Traseu toroidal executat de sculd, unghiul elicei echivalent traseului canalului

— Récirea interioard actioneazd pe sculd (muchia aschietoare) si sprijina direct
procesul de aschiere (formare a aschiilor)

Racire
interioard
Scula, racire a muchiei de tdiere Récire a aschiei
Parametri de aschiere mai mari Formare fmbunatatitd a aschiilor
Durabilitate mai mare Evacuare mai bund a aschiilor

Presiune necesara a lichidului de racire

— Pentru burghiele Walter Titex din carbura metalica cu racire interioara,
presiunea necesara a lichidului de racire este de 10 pana la 30 bari

- Singura exceptie este tipul Alpha® Jet. Datorita canalelor drepte,
sunt necesare presiuni mai ridicate (a se vedea diagrama).

Presiunea necesara a lichidului de racire Alpha® Jet

- 50
2 Presiunea optima a lichidului de rdcire
=
S 40
3 30 - _ —
z Presiunea minima a lichidului de racire
=]
2 2
S
3
5 10
4
o
0 5 10 15 20

Diametrul D¢ in mm
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Rdcirea interioara si evacuarea aschiilor
Comparatie a unei scule cu canale spiralate (Alpha® 4 XD20)
cu o sculd cu canale drepte (Alpha® Jet)

Alpha® 4 XD20

Canale spiralate

_
>
/i Transportul aschiilor datorita geometriei

” sculei
p — Foarte adecvat pentru prelucrarea
) materialelor cu aschii lungi si scurte
? — Nu exista cerinte speciale pentru
presiunea lichidului de racire
(10 pana la 30 bari)

- Sigurantd a procesului pana la
adancimi de gdurire foarte mari

Alpha® Jet

Canale drepte

Transportul aschiilor cu ajutorul lichidului

de racire

— Foarte adecvat pentru prelucrarea
materialelor cu aschii scurte

— Este necesara o presiune ridicata
a lichidului de rdcire (a se vedea
diagrama de pe pagina aldturata)

- Sigurantd a procesului pand la
adancimi de gdurire de aprox. 20 x D¢
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Tehnologie — sculd

Forme de cozi

Coad DIN 6535 HA Sy m————

— Coada cilindrica Adaptor adecvat:
— Cea mai buna concentricitate - Mandrine hidraulice
— Prima optiune pentru scule din carbura - Mandrine cu prindere prin fretare

metalica, prelucrare HSC, burghie pentru

gauri adanci si microprelucrare & x

Coada DIN 6535 HE %

— Coada cilindrica cu aplatizare Adaptor adecvat:
— A doua optiune pentru scule din carburé - Mandrine Whistle-Notch
metalica — Mandrine hidraulice

& &

Coadsa cilndrica SN s ey

— Coada cilindrica cu diametrul cozii Adaptor adecvat:
egal cu diametrul muchiei aschietoare — Mandrine cu bucsa elastica

— Cea mai frecventd varianta de coadd
la scule din HSS

— Utilizat rar la sculele din carbura metalicd

SRR AT CACAC -
DIN 228 A (MK) : i

— Coada conica ( tip Morse )

- Relativ frecvent utilizate la sculele din HSS
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Tehnologie — sculd

Port-scule de fixare

Mandrine hidraulice

— Concentricitate 0,003-0,005 mm

— Uzurd uniformd, ca urmare se ating
durabilitati ridicate

— Functionare constanta excelenta

— Adecvate preferential pentru sculele din

carburd metalicd cu coadd standard
forma HA

- Posibilitate de transmitere a unor
cupluri mari

— Fiabilitate remarcabila

— Foarte buna amortizare

— Cea mai buna calitate a gauririi
(suprafata, precizie)

— Relativ insensibile fata de murdarire

— Manevrare simpla

— Adecvate pentru prelucrare HSC

Mandrine cu prindere prin fretare
— Concentricitate 0,003-0,005 mm

— Uzurd foarte bine repartizatd, ca urmare

se ating durabhilitati ridicate
- Functionare constanta excelenta

— Adecvate preferential pentru sculele din

carbura metalica cu coadd standard
forma HA

— Adecvate pentru prelucrare HSC

Mandrine Whistle-Notch

- Concentricitate aprox. 0,01 mm

— Adecvate preferential pentru sculele
din HSS si carbura metalicd cu coada
standard forma HE

— Posibilitate de transmitere a unor
cupluri mari, datorita inchiderii prin
forma

Mandrine cu bucsa elastica

— Concentricitate aprox. 0,025 mm

— Adecvate preferential pentru sculele
din HSS cu coada cilindrica
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Tehnologie — gdurire

Procedee de gaurire

Procedee Subgrupa Descriere Exemplu
GAurire in material plin. n acest scop sunt
Gaurire cu concepute cele mai multe scule de gaurit. E@
sectiune plina Ca scula speciald, este utilizata frecvent si
ca burghiu in trepte.
Gdurire in material plin. Pe traiectoria de
gdurire au loc intreruperi, de ex. deoarece @
scula intalneste un orificiu transversal
Aschiere sau gaurirea are loc prin mai multe piese. —
intrerupta In aceste cazuri, stabilitatea sculei este
foarte importantd.
4 fatete de ghidare pot constitui un
avantaj.
Suprafat Gaurire in material plin. Suprafata si/ Ve -
Gaurire Laspra” sau partea inferioara a componentei care l .I
se prelucreazd sunt aspre sau denivelate
(de ex. suprafete curbate sau oblice). In
Intrare a aceste cazuri, stabilitatea sculei este
burghiului pe foarte importanta.
suprafata 4 fatete de ghidare pot constitui un
curbata avantaj. Daca intrarea burghiului este
denivelatd, se poate utiliza o scula Pilot
Intrare a cu unghi la varf de 180°.
burghiului
denivelata sau @
pe suprafatd
inclinata
lesire a burghiu-
lui denivelata
sau pe suprafatd
inclinata
in piesa exista deja o gaurs, care trebuie s fie prelucrata sau
gauri succesive care sunt decalate. Pentru acest caz de prelucra-
re existd scule speciale. Pot fi utilizate eventual scule standard
Largire de gdurire. In acest caz, se va avea in vedere formarea diferita
a aschiilor, spre deosebire de gdurirea cu sectiune plind. Dupa
caz, se vor adapta parametri regimului de aschiere. Procesul este
nsotit de o uzurd ridicatd in colturile burghiului.
Centruire - Gaura pentru centruire pe masini NC, de ex. pentru operatia
forma 1 ulterioard de gaurire.
Centruire - Gaura pentru centruire, de ex. pentru operatie ulterioara de
forma 2 gaurire.
Tesire Pentru sanfrenarea / ad_éncirea gaurilor pentru suruburi si nituri @
cu cap fnecat, precum si pentru debavurare.
Pentru executarea de gauri cu tolerante stranse ale diametrului si
calitate fina a suprafetelor. Procedeul seamana cu largirea, insa
Alezare cu o calitate a gdurii semnificativ mai bund. Operatie suplimen- @

tard, care poate fi evitata dupa caz, prin configurare constructiva
specifica procesului de fabricatie a pieselor si prin utilizarea unor
scule pentru gdurire si largire din carbura.
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3

X-treme Plus, de ex. A3389DPL

=1 £ ¥
M 7 =

t

X-treme D12, de ex. A6583DPP

X-treme, de ex. A3299XPL

Caz de utilizare Limite/masuri
Aschiere - Reducere avans (aprox. 0,25 pana la 0,5 x f)
intreruptd — Utilizati scula cu 4 fatete de ghidare

- Reducere avans (aprox. 0,25 pana la 0,5 x f)
Suprafata curbata - Utilizati scula cu 4 fatete de ghidare
— Dupd caz, pilotare sau frezare suprafata (180°)

- Reducere avans (aprox. 0,25 pand la 0.5 x f)
— Utilizati scula cu 4 fatete de ghidare (inclinare pana la 5°)
- Dupa caz, pilotare sau frezare suprafatd (inclinare mai mare de 5°)

Intrare a burghiului pe
suprafatd inclinata

— Reducere avans (aprox. 0,25 pana la 0,5 x f)
- Utilizati scula cu 4 fatete de ghidare
- Suprafete oblice cu inclinare posibila pana la 45°

lesire din gaura pe
suprafata inclinatd

De ex. E1111

Ty ————

De ex. E1174

De ex. K1114

De ex. E6819TIN

e

De ex. F2481TMS
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Tehnologie — gdurire

Calitatea suprafetelor

Influente asupra calitatii suprafetelor

in conditii identice, sculele din carburd metalici ating calitati
mai bune ale suprafetelor decat sculele din HSS.

in plus, este valabil:

— Cu cat burghiul este mai scurt, cu atat calitatea suprafetelor este
mai bund. De aceea, trebuie utilizata intotdeauna scula cea mai
scurtd posibil, acest lucru este valabil si pentru precizia gduririi.

— Avansul are o influentd semnificativ mai mare asupra calitatii
decat viteza de aschiere.

Calitatea a suprafetelor care se poate obtine
de ex. cu un burghiu din carbura metalica

Parametri aplicatiei de lucru (fara pilotare / centruire ):

Scula: X-treme D12 (A6589DPP)
Diametru: 10 mm

Adancimea de gaurire: 100 mm

Material: Ca5

Lichid de rdcire: Emulsie 6%

ve =100 m/min

p =20bari
mf=02mm mf=03mm

15

10
£
=5
£
©
o

0,5

0

AB6589DPP-10
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Tehnologie — gaurire

Precizia de gaurire

Influente asupra preciziei gauririi

in conditii identice, sculele din carburd metalici genereaza
orificii mai exacte decat sculele din HSS.

Sunt valabili aceiasi factori de influenta ca si la calitatea
suprafetelor (a se vedea pagina precedentd).

Valorile masurate reprezentate au fost determinate cu sculele si
parametri de aschiere de la pagina precedenta.

Precizia formei in pm

Abaterea diametrului in pm

mf=02mm Ef=03mm

60

o
o

n
o

A6589DPP-10

mf=02mm mf=03mm

15

10

A6589DPP-10

in acest exemplu se atinge in conditii optime
clasa de toleranta IT7.
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Tehnologie — gdurire

Devierea gaurii

Devierea gaurii

in conditii identice, sculele din carburd metalics au o deviere
semnificativ mai mica decat sculele din HSS. Devierea gaurii
creste cu lungime sculei si cu adancimea gaurii. De aceea, se
aplica si aici regula ca intotdeauna trebuie sa se utilizeze scula
cat mai scurta posibil.

Tabelul urmdtor indica abaterea de pozitie a intrarii (X) fata
de iesirea din gaura (Y) la o adancime de gaurire de 30 x D¢ in
comparatie cu tipuri diferite de scule.

Diametru: 8 mm
Adancimea de gaurire: 240 mm
Material: C45

Tehnologie XD Burghie cu un tais Burghie din HSS

Nr. gaurd X v . v X v
1 0,02 0,04 0,00 0,03 0,05 -0.19
2 0,00 -0,02 0,02 0,08 0.45 -0,23
3 0,02 -0,05 -0,01 010 033 -0.23
4 0,04 -0,09 0,05 0,04 0,74 -0,41
5 0,08 0,05 0,00 0,09 0,74 -0,67
6 -0,05 0,09 0,07 0,05 0,60 -0,78
7 0,02 -0,06 -0,02 0,06 033 -027
8 -0,01 -0,07 0,04 0,03 -0,19 -0.25
9 -0,06 0,05 -0,03 014 -0.24 -0,09
Valoare medie 0,046 0,048 0,380

78



Tehnologie — gaurire

Gaura H7

Gauri in clasa de toleranta H7

Daca se atinge cu o sculd pentru gaurire si ldrgire clasa de tolerantd IT7 (toleranta
foarte frecventa a gaurii H7), s-ar putea renunta in multe cazuri de prelucrare la o
prelucrare fina ulterioard, de ex. prin alezare. Tolerantele de fabricatie ale sculelor pentru
gdurire si largire din carbura metalica sunt in mod sistematic atat de mici, incat aceasta
clasd de tolerantd sa poata fi atinsd. Scula este insa numai o componenta elementard
n aplicatie, care influenteaza precizia de gdurire. Pentru precizia de gdurire care poate fi
atinsa este caracteristicd intreaga situatie de prelucrare (a se vedea tabelul).

Factori de influenta

Exemplu de efect

— Diametru Clasa de toleranta IT 7
Alezaj - Adéncime de gaurire pentru diametrul de 5 mm-12 pm,
pentru diametrul de 12 mm-18 pm
— Stabilitate sub sarcina dinamica Cu cat este masina mai stabild, cu atat
— Stabilitate sub sarcind termica este prelucrarea mai precisa. Acelasi lucru
Masind — Stare de intretinere este valabil si pentru precizia sistemului
- Comanda de comanda si a inregistratorului valorii
— inregistrator de valoare masurata masurate fn masina.
- Concentricitate Este necesard o concentricitate extrem
- Stabilitate sub sarcind dinamica de bung; starea arborelui trebuie s fie
Arbore s . - M
— Stabilitate sub sarcina termica cunoscuta.
— Stare de intretinere
— Tipul constructiv Pentru o prelucrare de inalta precizie, nu
- Concentricitate se preteazd orice mandrind. Prima opti-
Port-scule | - Stabilitate sub sarcina dinamica une la gdurire este o mandrina hidraulica
— Stabilitate sub sarcind termica (a se vedea si paragraful ,Port-scule”,
— Stare de intretinere pagina MA 73).
- Material (de ex. HSS sau CM) Sculele din carburd metalicd ating precizii
— Geometria sculei, de ex. geometrie la | mai ridicate decat cele din HSS. Starea de
Sculd varf si numdrul fatetelor de ghidare uzurd joaca un rol foarte mare.
— Tolerante de fabricatie
- Stare de uzura
Parametri | ~ Viteza corectd de aschiere Parametri de aschiere gresiti pot avea
R . — Avans corect ca efect gauriri imprecise. Influenta
regimului de . h K ny
. — Evacuarea aschiilor avansului este mai mare decat influenta
aschiere | _ Agent de racire vitezei de aschiere.
— Material Forma si materialul au o foarte mare
— Starea materialului, influenta asupra preciziei gauririi.
de ex. omogenitatea
- Gdurire transversala
- — Calitate a suprafetelor
Piesd X AP
— Intrare si/sau iesire inclinata
a gaurii
— Stabilitate, de ex. grosime de perete
- Stabilitate sub sarcina dinamica
— Stabilitate sub sarcina termica
. — Stabilitate sub sarcind dinamica 0O prindere nesatisfacdtoare are influenta
Prindere

- Stabilitate sub sarcina termica

mare asupra preciziei.
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Tehnologie — utilizare

Lichid de racire/MQL/uscat

Utilizarea agentilor de racire

Utilizarea sculelor cu racire interioara sau exterioara
(in majoritatea cazurilor emulsie cu 5-7% continut de ulei)
Zona ,activa" de pe scula este alimentata cu lichid de racire
— Lichidul de racire este reutilizat intr-un circuit

MQL - cu cantitati minime de lubrifiant (in majoritatea cazurilor racire interioara)
— Lichidul de rdcire este transmis in cantitate micd direct pe muchia aschietoare

— Fara circuit inchis, lichidul de racire este consumat aproape complet;
Dupa prelucrare, piesa, aschiile si scula sunt practic uscate.

— In majoritatea cazurilor se utilizeaza aerul comprimat ca mediu suport

Prelucrare uscata
— Nici un fel de utilizare a lubrifiantilor, dupa caz rdcire cu aer comprimat

Materiale adecvate pentru MQL/prelucrare uscata

- Aliaje cu alama

— Aliaje din magneziu

- Fonte

— Aliaje de aluminiu (cu precadere aliaje turnate)

Prelucrare uscata a materialelor célite

Racirea cu cantitati
minime de lubrifiant

Uzura crescuta

X90CrMoV18
55NiCrMoVeV
55NiCrMoV6G

Transportul aschiilor 42CrMo
Dificil
<]

St37

Procentajul componentei in aliaj

400 600 800 1000 1200 1400
Rezistenta la tractiune in N/mm?

Scule adecvate pentru MQL/prelucrare uscata

— Majoritatea sculelor din familiile Alpha® si X-treme
- La prelucrare cu MQL trebuie utilizat un capat optimizat al cozii cu
forma eliptica sau rotunda (a se vedea imaginea)

Capat MQL
al cozii

DIN 69090 Forma eliptica Forma rotunda
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Avantaje ale prelucrarii MQL/uscate

— In comparatie cu lubrifierea conventionald,este nepoluanta,
deoarece nu se utilizeaza nici un lichid de racire

— Reducere a poludrii cu toxine prin evitarea substantelor biocide in
lubrifiantul de racire

— Fard costuri cu eliminarea deseurilor

Prin prelucrare MQL sau uscata se poate reduce extrem de
mult procentajul lichidului de racire in costurile de productie.

Masina in repaus
7%

Agent
de rdcire
16%

Prelucrare
30%

Scula
4%

Schimbarea sculei
24%

Altele

19%

Conditii necesare pentru prelucrare MQL/uscata

Componenta

— Material (consultati pagina alaturatd)

— Grosime de perete (din cauza posibilei deformari cauzate de cdldura excesiva)

Scula (a se vedea tabelul cu parametri regimului de aschiere)
— Dupa caz, sculd speciala cu capat de coadd optimizat pentru prelucrare cu MQL

Masina
— Evitare cresteri locale de temperatura
— Cantitati minime de lubrifiant (sisteme pe un canal sau pe doud canale)

— Manevrarea aschiilor trebuie sa fie optimizatd pentru prelucrare uscata,
deoarece o parte esentiald a caldurii formate trebuie s fie disipata prin aschii

— Aschiile nu sunt inlaturate de catre lichidul de racire

81



Tehnologie — utilizare

Prelucrare HSC/HPC

Ce inseamna prelucrarea HSC/HPC?

Prin prelucrarea HSC (High-Speed-Cut-
ting) se intelege aschiere de mare viteza.
Notiunea este cunoscutd cu precddere in
domeniul sculelor de frezare. La frezare se
pune cu precadere problema cresterii vite-
zelor de aschiere la adancimi de aschiere
axiale si radiale mici. Sunt prelucrate
suprafete mariin timp scurt.

Scule adecvate pentru prelucrare HPC
— Burghie din carbura metalicd

Prin prelucrare HPC (High-Performance
Cutting) se intelege cresterea volumului
de aschiere. De aceea, gdurirea de fnalta
performantd este de cele mai multe ori o
prelucrare HPC, deoarece sunt optimizate
si crescute atat viteza de aschiere, cat

si avansul, pentru a obtine o viteza de
avans cat mai mare posibil si, implicit,
productivitatea.

« Cu straturi de acoperire de inaltd performanta (cu putine exceptii,
de ex. scule fdra acoperire in cazul aluminiului cu aschii scurte)

o Scule cu rdcire interioara (adancimi de gdurire mai mari decat

aprox. 2 x Dc)

« Geometrie optimizatd cu inalta stabilitate si fortd de aschiere

cat mai scdzuta posibil

- Sculele din familia Walter Titex X-treme sunt adecvate

— Cei mai ridicati parametri de aschiere se obtin cu X-treme Plus
(utilizare universald), X-treme Inox (pentru materiale inoxidabile)
si X-treme Cl (pentru fonte) la adancimi de gdurire de pana la 5 x D¢

— Pentru adancimi de gdurire mai mari sunt adecvate cu precddere tipurile
X-treme D8 si D12 pentru adancimi de gdurire de 8 x Dc si 12 x Dc

— Pentru adancimi de gdurire si mai mari pand la 50 x D¢ sculele adecvate
sunt Alpha® 4 XD16 pana la Alpha® 4 XD30 si X-treme D40/D50

X-treme Plus
Sculd HPC pentru
prelucrare universald

X-treme Inox
Sculd HPC pentru prelucrarea
materialelor inoxidabile
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Avantajele prelucrarii HSC/HPC

— Cel mai mare volumu de material aschiat posibil

— Crestere a productivitatii, ca urmare reducere a costurilor de prelucrare
— Capacitate liberd a masinii

— Desfasurare rapida a comenzilor de lucru

Cu prelucrarea HPC se pot
reduce semnificativ costurile de prelucrare.

Masina in repaus
7%

Agent de rdcire
16% Prelucrare

30%

Schimbarea sculei
24%

Scula
4%

Altele
19%

Conditiile necesare pentru prelucrarea HSC/HPC

Componenta
— Material adecvat

— Stabilitate ridicatd (» deformare redusa sub forte de aschiere ridicate)

Scula (a se vedea pagina din stanga si tabelele parametrilor de aschiere)
Masina

— Stabilitate ridicata

— Axe rapide

— Putere ridicata de antrenare

— Modificare redusa a formei prin aportul de caldurd

— Cu putine exceptii, este necesara racire interioara
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Tehnologie — utilizare

Gaurire adanca — gaurire pilot

Burghie Walter Titex pentru gauri adanci din carbura metalica

Din 2003 sunt produse burghie Walter Titex
pentru gauri adanci din carbura. inca din
2005 sunt executate in conditii de siguran-
ta gauri cu adancimea de 30 x Dc. Din 2010
se pot atinge chiar adancimi de gaurire

de pand la 70 x D¢ (a se vedea paragraful
.Informatie despre produs - burghie din
carbura metalica — Walter Titex Tehnologia
XD70", pagina MA 32).

Burghie pentru gauri adanci
Walter Titex

Executarea de gauri adanci cu scule din

carbura metalicd marca Walter Titex este
similard intotdeauna cu gaurirea continud,
adicd prelucrarea prin gdurire se realizea-

za fara intrerupere.

Patrundere ,, moale*
in material de ex. cu
X-treme Pilot Step 90

(unghi la varf de 140°)

Executare gaura pilot
cu ,scule standard”
(unghi la varf de 140°)

Executare gaura pilot

Executarea de gauri pilot are o influenta

esentiald asupra

— Fiabilitatii

— Calitatii gdurii

— Durabilitatii burghielor pentru gauri
adanci

incepand cu o adancime de gaurire

de 16 x D¢ trebuie sa se execute gauri
pilot. in toate cazurile, o gauré pilot se
poate executa cu orice sculd din carbura
metalicd care are acelasi unghi la varf

cu burghiul urmator pentru gauri adanci.
Diametrul trebuie sa corespunda, de
asemenea, burghiului pentru gauri adanci.

Indicatiile paginilor se refera la:

Executare gaura pilot
cu Walter Titex
(unghi la varf de 150°)

Burghie pilot marca Walter Titex

Din tehnologia de gaurire adanca cu
burghie marca Walter Titex fac parte nu
numai burghiele pentru gauri adanci din
carbura metalicd, ci si sculele pilot speciale
(a se vedea paragraful ,Informatie despre
produs — burghie din carbura metalicd -
alte burghie pilot de la Walter Titex", pagina
MA 31). Fata de un burghiu ,,conventional”
din carbura metalicd, burghiele pilot Walter
Titex oferd urmatoarele avantaje:
- Stabilitate mai ridicata
— Unghiuri la varf adaptate cazului de
utilizare
— Toleranta diametrului adaptatd cazului
de utilizare

— Executie conica speciald

Din aceste proprietdti rezulta urmatoarele

avantaje:

— Fiabilitate si mai ridicata

— Calitate a gdurii optimizata si mai mult

— Durabilitate semnificativ imbunatatita a
sculelor pentru gduri adanci, prin protectia
colturilor taisurilor si ptrunderea ,moale”
n materiale, a burghielor pentru gauri
adanci (a se vedea figura de sus)

MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Tehnologie — utilizare

Strategia de gaurire 1:

Tehnologie XD < 30 x D¢

Adecvata pentru:

— A6685TFP - A6985TFP
— A6785TFP — A6794TFP P M K N s H 0
— ABBBSTFP — A699LTFP e </ Y v v
n Pilotare @ 10-30 bari 2xDc

on AG6181TFT

A7191TFT

as==- K5191TFT

K3281TFT

¢ 2x D¢

H Patrundere

—— 15 x D¢

@ off

Tehnologie XD

n__ =100 min~!

'max

v, = 1000 mm/min

Patrundere in material

LB | 10-30 bari
on

Tehnologie XD

v, = 25-50%
v, = 25-50%

Gaurire adanca

%j 10-30 bari
on

Tehnologie XD

v, = 100%
vi = 100%

@ off

Tehnologie XD

n__ =100 min~!

‘max

v, = 1000 mm/min
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Strategia de gaurire 2:
Tehnologie XD < 30 x D¢

Adecvata pentru:
— AB685TFP — AB8B5TFP P M K

=z
wn
=

- A6785TFP — AB985TFP v

n Pilotare ()] 10-30 bari 8xDc

on A6489DPP

H Patrundere @ Tehnologie XD
off
RS

—————— 7,5x D¢ n... =100 min~!
Vv, = 1000 mm/min

B Gaurire adanca @ 10-30 bari Tehnologie XD

on
B S E
‘ v, = 100%
vi = 100%
™ -
Retragere Tehnologie XD
off
ST

‘ n_., =100 min?
v, = 1000 mm/min

Ve / Vs @ cPs



Tehnologie — utilizare

Strategia de gaurire 3:
Tehnologie XD < 50 x D¢

Adecvata pentru:

— AT4O5TTP
— A7595TTP P M K N S H
- Burghiu special pana la 50 x D_ </ /| </
n Pilotare 1 @ 10-30 bari 2xDc
on AG18ITFT
A7191TFT
as==- K3281TFT
¢ 2x D¢
H Pilotare 2 @ 10-30 bari 12 x D¢
on A6583DPP

SN

— 12xD,

a i
Patrundere @ Tehnologie XD
off

,I
m
)
i

N 2x D¢ Npax = 100 min~*

‘ cu rotire la stanga:
Ve = 1000 mm/min

Patrundere %j Tehnologie XD
off

R =IO Continuare cu
rotire spre dreapta:

e 11,5x D, Mg = 100 min™!
Ve = 1000 mm/min

B Gaurire adanca @ 20-40 bari Tehnologie XD

on
f S=——=——=a il
‘ v, = 100%
v; = 100%
n Retragere @ Tehnologie XD
of f
[ S eral
}—0 Npax = 100 min-!
Ve = 1000 mm/min

V. / Ve 5 @ 6Ps
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Strategia de gaurire 4:
Tehnologie XD < 50-70 x D¢

Adecvatd pentru: P M K N S H
- Burghiu special > 50 x D_ v v Y
n Pilotare 1 )] 10-30 bari 2xD¢
on AG181TFT
AT191TFT
,ﬁ,@z K3281TFT
—2x D¢
H Pilotare 2 @ 10-30 bari 20 x D¢
on AG6785TFP

——— 20 x D,

B Patrundere @
off

e S|

(—2x D¢

Tehnologie XD

cu rotire la stanga:
Npmax = 100 min~!
V¢ = 1000 mm/min

~ ™
Patrundere
off

B Gaurire adanca

e 19,5x D,

Tehnologie XD

Continuare cu
rotire spre dreapta:
Npmax = 100 min~!
ve= 1000 mm/min

@ 20-40 bari
on

—

Tehnologie XD

v =100%
ve = 100%

ﬂ Retragere @
off

P

—_— )

Tehnologie XD

Npax = 100 min~!
V¢ = 1000 mm/min

Ve / Vs @ cps
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Tehnologie — utilizare

Strategia de gaurire 5:
Tehnologie XD Micro <

Adecvata pentru:

30XDC

- AB4BIAMP  — ABTBIAMP
- A6589AMP - AGBBIAMP P M K N s H 0
— A6689AMP  — ABIBIAMP Yo v B ORe v v
n Pilotare )| 10-30 bari 2xDc

on A6181AML

p—t

¢ 2x D¢

H Patrundere

‘ei 1,5x D¢

@ off

Tehnologie XD

n__ =100 min~!

'max

v, = 1000 mm/min

Gaurire adanca

@ 10-30 bari
on

Tehnologie XD

v, =100%
v; = 100%
B Retragere @ Tehnologie XD
off
B e S
n__ =100 min™!

'max

v, = 1000 mm/min
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Tehnologie — utilizare

Gaurire adanca -

Burghie Walter Titex versus burghie cu un tais

Burghie pentru gauri adanci din carbura metalica in comparatie cu burghiele cu un tdis

Prelucrarea gdurilor adanci cu burghie cu
un tais (ELB) este un procedeu consacrat
si fiabil.

in multe cazuri de utilizare, aceste scule
pot fiinlocuite cu burghie pentru gduri
adanci din carbura metalicd. Totodata

sunt posibile cresteri enorme ale
vitezei de aschiere si, implicit, ale
productivitatii, deoarece cu

burghiele spirale din carbura metalica
se pot obtine partial viteze de avans
semnificativ mai ridicate (a se vedea
imaginea).

1400 m Burghie elicoidale din carburd metalica

1200 mmm Burghie Walter Titex din carburd metalica pentru gduri adanci
_ 1000 Burghiu din otel rapid HSS-E
E 800 m=m Burghie cu un tais
E
E
= 600
g Crestere a productivitatii
g 40 De ex. 20 x D, = 600%
8 200
2
= 0 | | | | I |

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

50

Adancime de gaurire relativa (1/D¢)

Pe langa avantajele in productivitate, prin
utilizarea burghielor pentru gauri adanci

Walter Titex din carburd metalica rezulta

suplimentar urmatoarele efecte pozitive

asupra productiei de piese/componente

cu gauri adanci:

— Scurtare timpului de productie

— Prelucrare completd intr-o singura
prindere

— Eliminarea fazelor de externalizare in
productie

— Timpi de parcurgere scurti

— Flexibilitate mare

— Manevrare simpla

— Lipsa cerintelor speciale asupra
lubrifiantilor de racire

— Lipsa cerintelor speciale asupra
presiunii lichidului de racire

92

— Datoritd presiunii necesare scazute a
lichidului de rdcire, nu este necesara
capsularea incintei de lucru

— Nu sunt necesare costuri cu investitii
pentru masinile de gdurit adanc

— Utilizare pe centre de prelucrare

— Lipsa costurilor pentru elemente
suplimentare de etansare

— Lipsa problemelor cu gauririle
transversale



Tehnologie — utilizare

Microprelucrare

Microburghie din carbura metalica marca Walter Titex

Walter Titex oferd un amplu sortiment

de scule pentru gdurire si largire, pentru
microprelucrare. in domeniul sculelor de
mare performanta din carburd metalica,
programul incepe cu un diametru de

0,5 mm fard racire interioara si la 0,75 mm
cu racire interioard (a se vedea paragraful
.Scule - carbura metalicd - Microprelu-
crare”). Domeniul microsculelor se incheie
cu un diametru de 2,99 mm.

Sortimentul cuprinde scule cu rdcire
interioara si exterioard. Cu programul din
catalog se pot obtine adancimi de gdurire
de pana la 30 x Dc. Chiar si cu sculele
rdcite pe exterior de tip Alpha® 2 Plus
Micro sunt realizabile fard intrerupere
adancimi de gdurire de pand la 8 x Dc in
multe materiale.

Dimensiunile constructive ale sculelor
sunt adaptate dupd standardul Walter Ti-
tex la conditiile speciale pentru gaurire la
diametre mici. O coada prelungitd asigura
conditiile ca scula sa fie prinsa corespun-
zator in port-scula. in continuare, aceasta
asigurd conditiile de evacurare a spanului
corespunzator.

Sculele de mare performantd din carbura
pentru diametre mici existd atat in familia
consacrata de burghie Alpha® - cat si

in cea incd tanara X-treme (a se vedea
paragraful ,Informatie despre produs —
burghie din carburd metalica — Walter
Titex X-treme M, DM8..30", incepand cu
pagina MA 28).

Indicatiile paginilor se referd la:

La utilizarea de microburghie din carbura

se va acorda atentie urmatoarelor puncte:

— Lichidul de rdcire trebuie sa fie filtrat
(mdrimea filtrului < 20 pm, mdrimea
tipica 5 um)

- 0 presiune a lichidului de racire de
20 bari este suficientd, dar presiuni mai
ridicate pot fi benefice

— Din cauza debitelor mici, la pomparea
lichidului de rdcire se va acorda atentie
pericolului de supraincalzire

— Ulei sau emulsie ca lichid de rdcire

— Suprafetele pieselor trebuie sa fie cat
mai netede posibil, striatiile produc
forte laterale ridicate (pericol de rupere
a sculei sau de uzura rapida)

— Este recomandata utilizarea de
port-scule hidraulice sau prin fretare

- La executarea de gduri adanci se va
urma neapdrat strategia de gaurire
(a se vedea incepand cu pagina 86) si
se va utiliza scula Pilot adecvata
X-treme Pilot 150 (tip A6181AML).

MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Tehnologie — utilizare

Uzura

Momentul optim de reascutire

Sculd oprita in ultimul moment

lesirea din functiune a coltului placutei
este iminenta, in cele ce urmeaza piesa
va fi periclitata

X

Starea imediat inainte de finalul perioadei
de durabilitate

Piese periclitate

Moment optim

Reconditionarea sculei este posibild
de mai multe ori

v
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Uzurd a muchiei aschietoare transversale

Actiune corectiva
— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— Aprox. 0,3-0,5 mm in functie de uzurd

Uzura a coltului placutei

Actiune corectiva
— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— Aprox. 0,3-0,5 mm in functie de uzurd

Uzura mare la taisul principal si la coltul placutei

Actiune corectiva

— Scoateti scula mai devreme din
masina

— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— Aprox. 1,0 mm sub uzura fatetei
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Tehnologie — utilizare

Uzura

Uzura la tesituri

Actiune corectiva
— Scoateti scula mai devreme din masind

- Tesitura este deformata
— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
- In functie de deteriorarea tesirii

Uzura la taisul transversal si principal

Actiune corectiva
— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— 0,5 mm sub coltul placutei
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Sudare extrema a materialului si spargere

Actiune corectiva
— Inldturati sudurile

— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— Aprox. 0,3-0,5 mm in functie de uzurd

Spargere a colturilor de la taisul principal

Actiune corectiva

— Scurtarea sculei si refacerea
geometriei varfului

— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
- Cel putin 1 mm sub spdrtura

Fisuri/rupturi la tesitura

Actiune corectiva
— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— Refacerea unei noi geometrii a varfului
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Tehnologie — utilizare

Uzura

Spargeri la colturile placutelor

Actiune corectiva

— Scoateti scula mai devreme
din masina

— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
- 1,0 mm sub spargeri

Spargeri la tesitura

u:"""._ Actiune corectiva
- — Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
- Anulare a varfului pana cand
deteriorarea este inlaturata complet
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Suduri la taisul principal cu deteriorari

Suduri la tesitura cu deteriorari

Actiune corectiva
— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— Inlocuiti ascutirea, scurtare aprox.
0,3-0,5 mm in functie de uzurd

Actiune corectiva
— Trimitere pentru reconditionare

Scurtare a sculei
— Scurtare si reconditionare a sculei
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Tehnologie — utilizare

Probleme — Cauze - Solutii

Rupturi ale colturilor muchiei aschietoare

— Uzurd prea mare la colturi, care duce
la ruperea acestora

« Reconditionati la timp

— Piesa se deformeaza elastic la gaurirea
strdpunsa, astfel scula se agata
« Reduceti avansul la
gdurirea strdpunsa (- 50%)

— lesire pe suprafatd inclinata la gaurirea
strapunsa, astfel aschiere intrerupta
e Reduceti avansul la
gdurirea strapunsa (- 50%)

— Gaurirea strapunsa a unei gauri
transversale, astfel aschiere intrerupta
o Reduceti avansul la gdurirea
strdpunsa a unei gauri transversale
(=50% ... =70%)

— Centruire cu un unghi la varf prea mic,
astfel scula incepe gaurirea intai cu
colturile
o Centruire cu un unghi la varf > decat

unghiul la varf al burghiului

— Colturile muchiilor aschietoare
sunt suprasolicitate mecanic
« Reduceti avansul

— Materialul de prelucrat are suprafata
dura
« Reduceti avansul si viteza de aschiere
la patrunderea in material (si, daca
este necesar, si la iesire, dacd ambele
suprafete sunt dure)
(-50% in ambele cazuri)

— Materialul este prea dur

 Utilizati scule speciale pentru
materiale dure/cdlite
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Colturi aschietoare distruse

— Uzurd prea mare a colturilor
« Reconditionati la timp

— Colturi aschietoare supraincalzite
« Reduceti viteza de aschiere

Zona centrala distrusa

— Uzurd prea mare a centrului,
cauzand spargere in centrul muchiei
« Reconditionati la timp

- Varful este supraincarcat mecanic
« Reduceti avansul

— Materialul de prelucrat are
suprafatd durd
« Reduceti avansul si viteza de
aschiere la patrunderea in material
(fiecare —50%)

— Materialul este prea dur
 Utilizati scule speciale pentru
materiale dure/cdlite
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Tehnologie — utilizare

Probleme — Cauze - Solutii

Ruperea burghiului

1

— Uzurd prea mare, generand ruperea prin
supraincarcare

« Reconditionati la timp

— Blocaj de aschii
o Verificati daca lungimea canalului burghiului
este cel putin egala cu adancimea de gdurire
+15xd
« Utilizati un burghiu cu evacuare
fmbunatatita a aschiilor

— La patrunderea in material, burghiul deviaza
(de ex. pentru cd burghiul este prea lung,
suprafata piesei nu este netedd sau este

inclinata)

« Centruire sau pilotare

— Pe strunguri: eroare de aliniere
intre axa de rotatie si axa burghiului
« in locul sculei din carbura metalica, utilizati
burghiu din HSS(-E) sau un burghiu cu placutd
din carburad si coada din otel

— Piesa de prelucrat nu este fixatd stabil
« imbunatétiti fixarea piesei de prelucrat

Rupturi ale fatetelor de ghidare
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— Erori de manipulare

- Pastrati sculele in ambalajele
originale

— Evitati atingerea/lovirea
sculelor intre ele



Gaura este prea mare

(%] — Uzurd prea mare a centrului sau uzurd neuniformd
« Reconditionati la timp

— La patrunderea in material, burghiul deviaza
(de ex. pentru cd burghiul este prea lung, suprafata
piesei nu este neteda sau este inclinatd)

« Centruire

— Bataie radiald a mandrinei sau a arborelui masinii
« Utilizati o mandrind hidraulicad sau mandrina
cu prindere prin fretare

 Verificati si reparati arborele masinii

— Piesa de prelucrat nu este fixatd stabil
« imbunétatiti fixarea piesei de prelucrat

Gaura este prea stramta

— Uzurd prea mare a fatetelor resp. a colturilor
« Reconditionati la timp

— 2 —

— Gaura nu este rotunda
« Reduceti viteza de aschiere
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Tehnologie — utilizare

Probleme — Cauze - Solutii

Suprafata gaurii este defectuoasa

— Uzura prea mare la coltul muchiilor aschietoare
sau la fatete
 Reconditionati la timp

— Blocaj de aschii
« Verificati dacd lungimea canalului burghiului
este cel putin egala cu adancimea de gaurire
+1,5xd
« Utilizati un burghiu cu evacuare
fmbunatatita a aschiilor

Formarea aschiilor defectuoasa

— Uzurd prea mare la tdisul principal,
care afecteaza formarea aschiilor

« Reconditionati la timp

— Aschiile sunt prea subtiri deoarece avansul
este prea mic
o Mariti avansul

- Rdcirea este insuficientd, astfel aschiile sunt
prea fierbinti
« Utilizati racire interioara in locul celei exterioare
« Mariti presiunea rdcirii interioare
« Dacd este necesar, programati intreruperi
ale avansului
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Bavura la iesirea gaurii

— Uzurd prea mare a coltului muchiilor aschietoare
« Reconditionati la timp

Pozitia de intrare in afara tolerantei

[/} — Uzura prea mare a centrului
G} « Reconditionati la timp

— La patrunderea in material, burghiul deviaza
(de ex. pentru ca burghiul este prea lung,
suprafata piesei nu este netedd sau este
inclinata)

o Centruire
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Formule si tabele

Formule de calcul la gaurire

Turatie

v x 1000 1
n=-—S2-_—-
DexT (min]

Viteza de aschiere

DexTxn

1000 [m/min]

Ve =

Avansul pe rotatie

f=f,xz [mm]

Viteza de avans

vi=fxn [mm/min]

Volum de material aschiat (gaurire)

2
Q= M [cm3/min]
4 %1000
n Turatie min !
Consumul de putere D. Diametrul de aschiere mm
Qxk z Numarul de dinti
Pmot= —=~---C—  [kW] — - -
60000 xn v, Viteza de aschiere m/min
v Viteza de avans mm/min
Cuplu f, Avans pe dinte mm
2 f Avansul pe rotatie mm
Me = D¢ “xkexf _ Pc x9500 [Nm] : p he.
8000 n A Sectiunea de aschiere mm?
Q Volum de material aschiat cm?/min
Forti de avans P oot Puterea de antrenare kw
m Cuplu Nm
fxDgx ke <
Fi=0,63 x 5 IN] F, Forta de avans N
h Grosimea aschiei mm
k Fortad hi ifica  N/mm?
Forta de aschiere specifica < arja de aschiere specifica mm
n Randamentul masinii
_ kei1 (0,7-0,95)
ko= hme
K Unghiul de atac °
Koy Forta specifica de aschiere  N/mm?
. - pentru sectiunea aschiei
Grosimea aschiei Tmmlahe1mm
h="f,xsink [mm] m* Cresterea curbei k.
*m_sik_,,asevedea tabelul dela paginaCGH 7
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Formule si tabele

Tabel de comparare a duritatii

Eizrfctﬁﬁtni Duritate Brinell  Duritate Rockwell  Duritate Vickers bs|

Rmin N'/mm2 HB HRC Hv
150 50 50 22
200 60 60 29
250 80 80 37
300 90 95 43
350 100 110 50
400 120 125 58
450 130 140 66
500 150 155 73
550 165 170 79
600 175 185 85
650 190 200 92
700 200 220 98
750 215 235 105
800 230 22 250 12
850 250 25 265 120
900 270 27 280 128
950 280 29 295 135
1000 300 31 310 143
1050 310 33 325 150
1100 320 34 340 158
1150 340 36 360 164
1200 350 38 375 170
1250 370 40 390 177
1300 380 41 405 185
1350 400 43 420 192
1400 410 4k 435 200
1450 430 45 450 207
1500 440 46 465 214
1550 450 48 480 221
1600 470 49 495 228
51 530 247
53 560 265
55 595 283

57 635

59 680

61 720

63 770

64 800

65 830

66 870

67 900

68 940

69 980

Indicatiile paginilor se referd la:

MA = Manualul de fata - CG = Catalogul general Walter 2012 - SPL = Suplimentul Walter 2013/2014
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Formule si tabele

Diametrul interior al filetului la filetarea

cu tarod de aschiere

M Filet metric IS0

Simbol

Diametrul interior al filetului (@)

Diametrul burghiului (@)

(DIN13) _ {mm) (mm)
min 6H max

M 2 1567 1679 160
M 25 2,013 2138 2,05
M 3 2,459 2,599 2,50
M 4 3262 3422 330
M 5 4134 4,334 4,20
M 6 4,917 5153 5,00
M 8 6,647 6,912 6,80
M 10 8,376 8,676 8,50
M12 10,106 10,441 10,20
M14 11835 12,210 12,00
M16 13,835 14,210 14,00
M18 15,294 15,744 15,50
M 20 17.294 17744 17,50
M 24 20752 21252 21,00
M27 23752 24,252 24,00
M 30 26,211 26771 2650
M 36 31,670 32.270 32,00
M 42 37,129 37,799 37,50

MF Filet metric cu pas fin ISO

Simbol

Diametrul interior al filetului (@)

Diametrul burghiului (@)

(DIN13) , (mm) (mm)
min 6H max

M 6x075 5,188 5,378 5,25
M 8x1 6,917 7153 7,00
M10x1 8,917 9.153 9.00
M10x 125 8,647 8,912 8.75
M12x1 10,917 11153 11,00
M12x125 10,647 10,912 1075
M12x15 10,376 10,676 10,50
M14x15 12376 12,676 12,50
M16x15 14,376 14,676 14,50
M18x 15 16,376 16,676 16,50
M20x15 18,376 18676 18,50
M22x 15 20376 20676 2050
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UNC Filet Unified Coarse

Diametrul interior al filetului (@)

Simbol (mm) Diametrul burghiului (@)
(ASMEB 1.1) . (mm)
min 2B max
Nr. 2-56 1,694 1872 1,85
Nr. 4-40 2,156 2,385 235
Nr. 6-32 2,642 2,896 2,85
Nr. 8-32 3302 3,531 3,50
Nr. 10-24 3,683 3,962 3,90
Y, -20 4,976 5,268 510
°6-18 6,411 6.734 6.60
*5-16 7,805 8,164 8,00
,-13 10,584 11,013 10,80
%y -11 13,376 13,868 13,50
*/,-10 16,299 16,833 16,50

UNF Filet Unified Fine

Diametrul interior al filetului (@)

Simbol (mm) Diametrul burghiului (@)
(ASME B 1.1) . (mm)
min 2B max
Nr. 4-48 2,271 2,459 2,40
Nr. 6-40 2,819 3,023 2,95
Nr. 8-36 3,404 3,607 3,50
Nr. 10-32 3,962 4,166 4,10
1/,, -28 5,367 5,580 5,50
5/15 -24 6,792 7,038 6,90
’lg 24 8379 8,626 850
1/, -20 11,326 11,618 11,50
5/5 -18 14,348 14,671 14,50

G Filet pentru tevi

Simbol

Diametrul interior al filetului (@)

Diametrul burghiului (@)

(DIN EN 150 228) _ (mm) (mm)
min max
A 8,566 8,848 8,80
A 11,445 11,890 11,80
6% 14950 15,395 15.25
A 18632 19173 19.00
G s 20,588 21129 21,00
6, 24,118 24,659 24,50
61 30292 30932 30,75
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Formule si tabele

Diametrul interior al filetului la filetarea prin
deformare plastica

M Filet metric 1S0

Diametrul interior al filetului (@)

Simbol i iului
N ‘ (DIN 13-50) (mm) Dlametru:rtr)]t;rr‘g)hlulul (2)
min 7H max

M 16 1,221 - 1,45
M 2 1,567 1,707 182
M 25 2,013 2173 2,30
M 3 2,459 2,639 2,80
M 35 2,850 3,050 3,25
M 4 3,242 3,466 3,70
M 5 4,134 4,384 4,65
M 6 4,917 5217 555
M 8 6,647 6,982 7.40
M 10 8,376 8,751 9,30
M 12 10,106 10,106 11,20
M 14 11,835 12,310 13,10
M 16 13,835 14,310 15,10

MEF Filet metric cu pas fin ISO

Diametrul interior al filetului (@)

(Sljmblg‘) ‘ (DIN 13-50) (mm) Diametru:rtr)]t;rr‘g)hiului (9)
min 7H max
M 6x075 5,188 5,424 5,65
M 8x1 6.917 7.217 7,55
M 10x1 8,917 9,217 9,55
M 12x1 10,917 11,217 11,55
M 12x15 10,376 10,751 11,30
M 14x15 12,376 12,751 13,30
M 16 x 1.5 14,376 14,751 15,30
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Walter Tools SRL
Timisoara, Romania
+40 (0) 256 406218, service.ro@walter-tools.com

Walter Austria GmbH
Viena, Austria
+43 (1) 5127300-0, service.at@walter-tools.
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