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SARATOOLS.com
TORN RockTec PRO legfeljebb 65 HRC keménységi anyagokhoz INFO

koszoriilt kontar
max. = 0,005 mm

g

T réshatarok

Vagéél-atmérd 0/-0,005 mm
Radiusz- / Téruszmarék + 0,0025 mm
Gémbvégi marék 0/-0,005 mm
Alékészorilési atmérd 0/-0,01 mm
o
0 180°
Tesztgyoztes
Hogy mennyire jo oz Gj RockTecPRO, azt a GFE Gesellscht Homlok
fiir Ferfigungstechnik und Entwicklung Schmalkalden e.V. timalisabb
dltal végzett dsszehasonlito teszigyézelem tandskodik, amely : OP '_mc 'S?
teszt sordn a RockTec-PRO marok a keménymardshan jobbnak ' radiusz- és
hizonyult a vetélytdrsaindl.
Szerszamacslt 1.2379 (X153 (Mo V12) munkdltak meg 58 Spirdl . homlokgeometriak
HRC ,keménységgel. Ifn'nek.sor'dn !(iilﬁnbﬁzﬁ Iﬁ,miir kemén'yfém a rendkivil 14 gy
mardkkal marnak kisérleti palydkat meghatdrozott ap és ae vaadsért
értékkel. A RockTecPRO marck rendelkeziek oz dsszesitéshen 9
a legmagasabb élettartammal, és igy az 1- helyen végeztek edzett
0z dsszesitéshen. a nyogokbq n
Végéélek
hatrakoszorilt
Geometria vagéélek
biztonsdgos
forgdcselvezetés
magasszintl
folyamatbizionsdg (/AN ...
Bevonat
TIAISIN
Szerszdmanyag t5bbrétegl
bevonat,

Finom szemcsés
témor keményfém,
kifejezetten

Teszteredmények edzett acélhoz

e kis mértéki kopds a hat felileten
¢ kevés kipattogzas

¢ alig van élratét

¢ minimdlis bevonatkopds

rendkivil kemény

Az drak eurdban értendsk, plusz AFA. TOOL SOLUTIONS 2024/06 HU Live-raktdrkészletek o www.saratools.com cimen
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ATORN RockTec PRO INFO

A TERMESZETES ER .

¢ Kiilonésen alkalmas <1400 N/mm, <55 HRC, <60 HRC und <65
HRC keménységii acél megmunkélaséra

o széles termékvdlaszték, minden geometria a legprecizebb
kivitelben

* 0j TIAISIN tébbrétegli bevonat, extrém keménység és rendkiviil
alacsony surl6dds

Kulsnssen a szerszam- és formaszerszam gydrtasban t6lt be egyre fontosabb szerepet
a kemény megmunkdlés és egyre inkébb felvaltia az olyan idsigényesebb eliarasokat,
mint a kdszdrilés vagy az eroddlés. De mas terileteken is meg kell munkalni a
szerkezeti elemek az edzés utan. Ez a mardszerszamokat gyakran nagy kihivasok elé
dlltia. Specidlisan e célra elérheték mostantél az ATORN mardk minden elképzelhetd
mardsi alkalmazasra.

Ezek a nagyteliesitmény( szerszémok optimalisan alkalmazhaték legfeliebb 65 HRC-
ig keménymegmunkalasndl.

Optimdlis geometrigjuk és 6j rendkiviil kemény tsbbréteg bevonatuk miatt az ATORN-
RockTec-PRO mardk csekély surlédast eredményeznek, és rendkivil ellendllok a
kopdssal szemben.

Példaul olyan erésen &ivozott szerszamacélok mint az 1.2379, nagy, legfeliebb 250
m/min végdsi sebességig, illetve 0,001 és 0,15 mm kazsti fogankénti elétoldsig.

Mini rddiuszmaré 0,1 mm-es Gtmérdtél

ATORN RockTec PRO tomor keményfém szarmaré, HPC

o U D) ) )22/ e el

* 47-65 HRC keménységi szerszamanyagok megmunkdlasara
* sarokradiusszal, ill. élvédéletoréssel

* optimalizalt geometria keménymegmunkalashoz Vdgdsi értékek
¢ Ultra finomszemcsés, t6mér keményfém szerszamanyag

* alegtjabb bevondasi technoldgia a csekély sirlodas és a rendkivili keménység jegyében

* A folyamattél figgéen a bevonatnal szinbeli eltérések adédhatnak.

@ kivdléan alkalmas Acél INOX Ontvény Titdn6tvg- | Szuperdtvizet Fe/NiCo-alapi Aluminium Vorosréz | Grafit edzett acél
-8 | o alkalmas <700 N/mm | < 1000 N/mm | <1400 N/mme | frrit/martenz. | _ausatenites | duplex 66/6TS 666 zetek <30 | z30HR | <wsi 28%Si | Reninet [GRR/CF/Durop.|  <55HRe | <60MRe | =60HRe
£ e o o ® O ® o o
= 180 160 140 110 100 90 160 150 120 115 110
Vigdsi sebesség Ve m/min. A dott irdnyértékeket @ munkadarab befogdsdnak és a gép tulajdonsdgainak megfelelgen kell modositani!
rovid, élvédoletoréssel P m
[ il
D L1 L D1 F x 45° 1 Elétolds fzedzett
mm mm mm mm mm acél < 60 HRC Cikkszdm €
mm/fog
4 8 54 6 0,05 4 0,030 2572250040 46,80 26,90
5 9 54 6 0,10 4 0,035 2572250050  46.80 26,90
6 10 54 6 0,10 4 0,040 2572250060  46.80 26,90
8 12 58 8 0,10 4 0,050 2572250080  52= 34,30
10 14 66 10 0,15 4 0,055 2572250100 78~ 51,40
12 16 73 12 0,15 4 0,065 2572250120 122~ 80,50
16 22 82 16 0,15 4 0,075 2572250160 226, 149~
20 26 92 20 0,25 4 0,085 2572250200 336= 217,50

Aktudlis raktdrkészletek iff: www.saratools.com T00L SOLUTIONS 2024 /06 firképzés EUR-ban, + AFA
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Standard hosszabb vagoéllel, élvéddletoréssel °® m
D L1 12 L D3 DI Fx45° 1 Elétolds fzedzett
mm oMM omm omm omm ommmm acél < 60 HRC Cikkszdm €
mm/fog
4 11 16 57 3,8 6 0050 4 0,030 257226 0040 52~ 34,30
5 13 18 57 4,7 6 0,10 4 0,035 257226 0050 52~ 34,30
6 13 20 57 55 6 0,10 4 0,040 257226 0060 52~ 34,30
8 21 25 63 74 8 0,10 4 0,050 257226 0080 4= 48,80
10 22 30 72 9,2 10 015 4 0,055 257226 0100 104~ 68,60
12 26 35 83 110 12 015 4 0,065 257226 0120 144~ 95—
16 36 40 92 150 16 0,15 4 0,075 257226 0160 238= 157,-
20 4 50 104 190 20 025 4 0,085 257226 0200 344~ 221 -
hosszu, élvédoletoréssel
[ J
3 o —
D L1 12 L D3 DT Fxd45° 1 Elétolds fzedzett
mm  mm  mm MM mm  mm mm acél < 60 HRC (Cikkszdm 3 /
mm/fog
4 16 21 62 3,8 6 0,05 4 0,030 257227 0040 58~ 38,20
5 17 22 62 4,7 6 0,10 4 0,035 257227 0050 58~ 38,20
6 18 23 62 55 6 0,10 4 0,040 257227 0060 62~ 40,90
8 24 30 68 74 8 0,10 4 0,050 257227 0080 76~ 50,10
10 30 35 80 9,2 10 015 4 0,055 257227 0100 126, 83,10
12 36 45 93 110 12 015 4 0,065 2572270120 176~ 12~
16 48 55 108 15,0 16 0,15 4 0,075 257227 0160 322~ N2~
20 60 70 126 190 20 0,25 4 0,085 257227 0200 476~ 314~
Standard hosszabb vagaéllel és sarokradiusszal o m
[ il
D L1 12 L D3 D1 R 1 Elgtolds fzedzeft
mmo oMM omm ommommommmm acél < 60 HRC Cikkszdm €
mm/fog
4 11 16 57 38 6 0,1 4 0,030 257230 0401 54~ 35,60
5 13 18 57 4,7 6 0,1 4 0,035 257230 0501 54~ 35,60
6 13 20 57 55 6 0,1 4 0,040 257230 0601  54= 35,60
8 21 25 63 74 8 0,2 4 0,050 257230 0802 76~ 50,10
10 22 30 72 9,2 10 0,2 4 0,055 2572301002 166;= 69,90
12 26 35 83 110 12 0,3 4 0,065 2572301203 148~ 97,50
16 36 40 92 150 16 0,3 4 0,075 2572301603 246~ 162,—
20 4 50 104 190 20 0,3 4 0,085 2572302003 354~ 233 -
hosszu, sarokrddiusszal o m
[ mlll
D L1 12 L D3 D1 R /A Elgtolds fzedzett
mm  mm mm mm omm mm mm acél < 60 HRC Cikkszdm €
mm/fog
4 16 21 62 3,8 6 0,1 4 0,030 2572310401 59~ 38,90
5 17 22 62 4,7 6 0,1 4 0,035 2572310501  59= 38,90
6 18 23 62 55 6 0,1 4 0,040 2572310601 63~ 41,50
8 24 30 68 74 8 0,2 4 0,050 2572310802 78~ 51,40
10 30 35 80 9,2 10 0,2 4 0,055 2572311002 136~ 85,50
12 36 45 93 11,0 12 0,3 4 0,065 2572311203 1= 114,50
16 48 55 108 150 16 0,3 4 0,075 2572311603 336= yAVES
20 60 70 126 190 20 0,3 4 0,085 2572312003 496~ 323 -

Az drak eurdban értendsk, plusz AFA. TOOL SOLUTIONS 2024/06 HU ive-raktdrkészletek @ www.saratools.com cimen




SARATOOLS.com

TORN RockTe¢ PRO trochoid szarmaré

o ) ) ) =) v e om)

* 47-65 HRC keménység( szerszdmanyagok megmunkdldséra

* aTVC-hez tervezett maré

* forgacstorével

* megerdsitett mag

* opfimalizalt geometria keménymegmunkalashoz

¢ Ulira finomszemcsés, témoér keményfém szerszamanyag

* a legtjabb bevondsi technolégia a csekély sirlédas és a rendkivili keménység jegyében
* A folyamattél figgéen a bevonatnal szinbeli eltérések adédhatnak.

@ kivdléon alkalmas Acél INOX Ontvény Titdndtvo- | Szuperstviizet Fe/NiCoalapi Aluminium Vorosréz | Grafit edzett acél
§ | o akalmas <700 W/mm | <1000 N/ | <1400 N/ | ferit/martenz. | austteites | duplex 66/6T5 666 zefek <M | >30M | <tusi S48 | Revizet |GR/CPDuop | <55HRe | <60MRe | >60HRe
£ ® o o e o ® O o
= 180 160 150 110 100 95 120 130 130 100 100
Végdsi sebesség Ve m/min. A dott irdnyértékeket a munkadarab befogdsdnak és a gép tulajdonsdgainak megfelelgen kell médositanil
3 x D alakészoriléssel
[ J
D D1 D3 L 1 12 R 1 Elétolds fzedzett
mm  mm  mm mm mm mmmm acél < 60 HRC Cikkszdm €
mm/fog
6 6 58 65 19 25 0,1 5 0,04 257190 0060 93,10 59,50
8 8 7.8 68 26 30 02 5 0,05 2571900080 21— 78,40
10 10 9,8 80 32 35 0,2 5 0,055 2571900100 156,56  102—
12 12 18 93 38 45 0,3 5 0,065 2571900120 1+8%= 120~
16 16 158 110 50 55 0,3 5 0,075 2571900160 322—= 207~
20 20 198 126 62 70 03 5 0,085 257190 0200 489%= 315—
4 x D alakészoruilés nélkil
[ ]
D D1 L 1 R 1 Elétolds fzedzett
mm mm mm mm mm acél < 60 HRC Cikkszdm €
mm/fog
6 6 70 25 0,1 4 0,04 2571950060 162,50 66,50
8 8 80 34 0,2 4 0,05 2571950080 135= 88,20
10 10 95 42 0,2 4 0,055 2571950100 17558 113,50
12 12 105 50 0,3 4 0,065 2571950120 207= 136~
16 16 125 66 0,3 4 0,075 2571950160 363~ 235~
20 20 150 82 0,3 4 0,085 2571950200 56%= 360,—

m ATORN Té6mér keményfém sorjazé, 90°, spiralozott RockTec PRO

w0l = o e ] )

* 47-65 HRC keménységii szerszdmanyagok megmunkaléséra
* spiralozott =i
¢ optimalizdlt geometria keménymegmunkdlashoz Vagdsi érfékek
¢ Ulira finomszemcsés, témoér keményfém szerszamanyag

* a legdjabb bevondsi technolégia a csekély sirlédds és a rendkiviili keménység jegyében

* A folyamattél figgéen a bevonatnal szinbeli eltérések adédhatnak.

@ kivléan alkalmas Acél INOX Ontvény Titdnotvo- | Szuperdtvizet Fe/NiCo-alapt Aluminium Vordsréz Grafit edzett acél
-8 | o dkalmas <700 N/mm. | <1000 N/ | < 1400 N/mm | frrit/martenz | ausztenites | duplex 66/6TS 666 zetek <30 | =30 | <aus 28%Si | Reuoninel |GPR/CF/Durop.|  <55HRe | <60MRe | =60HRe
g BERK] oo KR
= 200 180 160 90 70 70 150 150 120 100 90
Vdgdsi sebesség Vc m/min. A megadott irdnyértékeket a munkadarab befogdsanak és a gép tulajdonsdgainak megfelelden kell médositani!
Standard o
[ mll
D 11 L D1 1 Elgtolds fzedzett
mm mm mm mm acél < 60 HRC Cikkszdm € i
mm/fog
6 2,5 57 6 5 0,030 257260 0060 45,40 29,90 T £y
8 35 63 8 5 0,040 2572600080 58~ 38— iE g g ; N\ v
10 45 72 10 5 0,040 2572600100  6%= 45,50 : L > ‘
12 55 83 12 5 0,040 2572600120 92~ 60,70 - e
16 7,5 93 16 5 0,060 2572600160 168~ 110,50

Aktudlis rakfdrkészletek iff: www.saratools.com TOOL SOLUTIONS 2024 /06
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TORN RockTec¢ PRO téruszmarék

w U ) )%= x| 4 T8

* 47-65 HRC keménységii szerszdmanyagok megmunkaléséra
* optimalizélt geometria keménymegmunkéléshoz [=]n:z?
¢ Ulira finomszemcsés, tomoér keményfém szerszamanyag Vagdsi értékek
* alegljabb bevondsi technolégia a csekély sorlédds és a rendkiviili keménység jegyében

* A folyamattél figgéen a bevonatndl szinbeli eltérések adédhatnak.

@ kivléan alkalmas Acél INOX Ontvény Titdnotva- | Szuperdtvizet Fe/NiCo-alapt Aluminium Vrosréz Grafit edzett acél
-8 | o dlkalmas <700 W/mm? | <1000 N/mm | <1400 N/ | ferit/marenz. | _austtenites | duplex 66/6T5 666 zetek | <aome | maom | <susi 284S | Revizel | GFK/CP/Durop.|  <55HR | <60HRe |  260HRe
g o o o oo o o o
= 160 180 200 120 100 90 110 130 105 115 160
Vdgdsi sebesség Vic m/min. A megadott irdnyértékeket a munkadarab befogdsanak és a gép tulajdonsdgainak megfelelden kell madositani!
Standard [ )

o m 8 L u © & 1 =4 E'j'g'(g““fégdze” acé E
mm  mm  mm  mm  mm  mm mm ke o (ikkszdm €

1 6 095 57 15 10 0,1 4 0,008 2571450101 58,60 37,10

1 6 095 57 15 0 02 4 0,008 2571450102 58,60 37,10 —f

2 6 185 57 2,5 12 0,1 4 0,016 2571450201 58;60 37,10 y & v ]

2 6 185 57 2,5 12 0,3 4 0,016 2571450203 58,40 37,10 R/ L - ‘

2 6 185 57 2,5 12 0,5 4 0,016 2571450205 58,40 37,10

3 6 29 57 3,5 12 0,1 4 0,02 2571450301 5410 34,20

3 6 29 57 3,5 12 0,3 4 0,02 2571450303 5410 34,20

3 6 29 57 3,5 12 0,5 4 0,02 2571450305 5410 34,20

3 6 29 57 3,5 12 1 4 0,02 2571450310 5410 34,20

4 6 3,8 57 45 14 0,1 4 0,03 2571450401 58,60 37,10

4 6 3,8 57 4,5 14 03 4 0,03 2571450403 58,60 37,10

4 6 3,8 57 4,5 14 0,5 4 0,03 2571450405 58,60 37,10

4 6 3,8 57 45 14 1 4 0,03 2571450410 58,60 37,10

5 6 47 57 55 16 0,1 4 0,035 2571450501 64~ 40,60

5 6 47 57 55 16 03 4 0,035 2571450503  64= 40,60

5 6 4,7 57 55 16 0,5 4 0,035 2571450505 4= 40,60

5 6 4,7 57 55 16 1 4 0,035 2571450510 64~ 40,60

6 6 57 57 7 20 01 4 0,04 2571450601  74= 47,60

6 6 57 57 7 20 03 4 0,04 2571450603 74~ 47,60

6 6 57 57 7 20 05 4 0,04 2571450605 72,80 46,90

6 6 57 57 7 20 1 4 0,04 2571450610 72,80 46,90

6 6 57 57 7 20 15 4 0,04 2571450615 72,80 46,90

6 6 57 57 7 20 2 4 0,04 2571450620 72,80 46,90

8 8 7,6 63 9 26 0,1 4 0,05 2571450801 95,20 59,90

8 8 7,6 63 9 26 03 4 0,05 2571450803 95,20 59,90

8 8 7,6 63 9 26 0,5 4 0,05 2571450805  95;20 59,90

8 8 7,6 63 9 26 1 4 0,05 2571450810 95,20 59,90

8 8 7,6 63 9 26 2 4 0,05 2571450820 95,20 59,90

8 8 7,6 63 9 26 3 4 0,05 2571450830 95,20 59,90

10 10 9,6 72 12 32 0,1 4 0,055 2571451001  +26= 81,20

10 10 9,6 72 12 32 0,3 4 0,055 2571451003 +26= 81,20

10 10 9,6 72 12 32 0,5 4 0,055 2571451005 +26= 81,20

10 10 9,6 72 12 32 1 4 0,055 2571451010 +26= 81,20

10 10 9,6 72 12 32 2 4 0,055 2571451020 +26= 81,20

10 10 9,6 72 12 32 3 4 0,055 2571451030 +26= 81,20

12 12 16 83 14 38 0,5 4 0,065 2571451205 +H50 109

12 12 16 83 14 38 1 4 0,065 2571451210 +450 109

12 12 1,6 83 14 38 2 4 0,065 2571451220 +50 109

12 12 1,6 83 14 38 3 4 0,065 2571451230 +50 109

16 16 154 92 18 44 1 4 0,075 2571451610 293~ 185~

16 16 154 92 18 44 2 4 0,075 2571451620 293~ 185~

Az drak eurdban értendsk, plusz AFA. TOOL SOLUTIONS 2024/06 HU ive-raktdrkészletek @ www.saratools.com cimen
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TORN RockTec PRO gombvégi maré

m ) ) 5= e

* 47-65 HRC keménységii szerszdmanyagok megmunkaléséra
* optimalizélt geometria keménymegmunkéléshoz .
¢ Ultra finomszemcsés, tdmor keményfém szerszamanyag Vgasi ériskek
* alegbjabb bevondsi technolégia a csekély sorlédds és a rendkiviili keménység jegyében

* A folyamattél figgéen a bevonatnal szinbeli eltérések adédhatnak.

@ kivléan alkalmas Acél INOX Ontvény Titdnotva- | Szuperdtvizet Fe/NiCo-alapt Aluminium Vrdsréz Grafit edzett acél
‘E o alkalmas <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrt,/martenz. | _ausztenites duplex G66/6TS 666 zefek <30 HRe 230 HRe <8%Si 2 8%Si Rézitvizet | GFK/CFK/Durop.| <55 HRe <60 HRe 260 HRe
8
g o o o I R
= 160 140 95 240 200 180 200 220 105 115 160
Vdgdsi sebesség Vic m/min. A dott irdnyértékeket a munkadarab befogdsanak és a gép tulajdonsdgainak megfelelgen kell modositanil
révid nyakkal P m

DU 12 L D3 D R 7 L elEGrolds fradzett

mm  mm  mm  mm  mm mm mm GCéIIn:;g ;IRC Cikkszdm €
1 15 3,5 57 0,96 6 0,5 2 0,008 2572450010  5%= 38,90
1,5 2 5 57 1,44 6 0,75 2 0,012 2572450015  57= 37,60
2 25 7 57 1,95 6 1 2 0,016 2572450020 56~ 36,90
25 3 9 57 2,45 6 1,25 2 0,018 2572450025 56~ 36,90
3 35 11 57 28 6 1,5 2 0,020 2572450030  54= 35,60
4 45 14 57 3,7 6 2 2 0,030 2572450040  54= 35,60
5 55 18 57 4.6 6 2,5 2 0,035 2572450050  54= 35,60
b 7 20 57 55 6 3 2 0,040 2572450060  54= 35,60
8 9 28 70 74 8 4 2 0,050 2572450080 68~ 44,80
10 12 30 72 9,2 10 5 2 0,055 2572450100 9= 60—
12 14 36 83 11,0 12 6 2 0,065 2572450120 124~ 81,80
16 18 42 92 15,0 16 8 2 0,075 2572450160 2064~ 134,50
20 22 52 104 19,0 20 10 2 0,085 2572450200 324~ 13-

T

Ag—ﬁ('l'ec PRO

A TERMESZETES ERO.

A teljes RockTec PRO terméksorozat
megtalalhaté az Uj katalogusbar|™

az 522. oldaltol. |

Aktudlis raktdrkészletek iff: www.saratools.com T00L SOLUTIONS 2024/06 HU ltképzés EUR-ban, + AFA
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Cim: 9028 Gydr, Réqi Veszprémi it 7.
Telefon: + 36 96 417 494

E-mail: info@rothermetal.hu

Web: http://rothermetal.com

Szdllitasi és fizetési informaciok

Az drvéltozds jogdt fenntartjuk. Az drak nettd eurds drak. Amennyiben Forintos szdmldt kér, a megrendelt termékek drdt az dru beérkezése napjdn az aktudlis MNB deviza drfolyamon tudjuk dtszdmitani forintra.
Nettd 100 € alatti rendelés esetében egyszeri, 9 €-os szdllitdsi kdltséget szmitunk fel, nettd 100 € felett a szdllitds ingyenes.

A kiadvényainkban szerepld képek illusztrdcidk, igy eléfordulhat, hogy eltérhetnek az eredeti drutdl.

A feltiintetett miszaki paraméterek médosulhatnak a termék tovdbbfejlesztés, termék véltozds és tipusvdltds miatt.



