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WNT MASTERTOOL Friisen
Einleitung
Inhaltsverzeichnis
Symbolerklirung 3
WNT Toolfinder 4 Premium-Qualitatswerkzeuge fiir hochste Performance.
Inhaltsiibersicht und Highlights
VHMSchafthriiser 5 Die Premium-Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
S WNT Mastertool Performance wurden fiir spezielle
Kreissdgebltter 13 Anwendungen konzipiert und zeichnen sich durch ihre
Aufnahmen fiir Kreissiigeblitter 19 herausragende Leistungsfahigkeit aus.
Produktprogramm Wenn Sie in Ihrer Fertigung hochste Ansprgche an.dle
i Performance stellen und allerbeste Ergebnisse erzielen
VHM-Schaftfriser 6-12 wollen, dann empfehlen wir lhnen die Premiumwerkzeuge
Kreissiigeblitter 14-18 aus dieser Produktlinie.
Aufnahmen fiir Kreissiigeblitter 20
Schnittdaten WNT MASTERTOOL
VHil-Frsen 2-37 Qualitatswerkzeuge fir Standardanwendungen.
Kreissigeblitter 38
Technische Informationen Die Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
Vi 2941 WNT Mastertool Standard sind hochwertig,
rrasen ) leistungsstark und zuverldssig und genieen
Spezielle Herstellmethoden - Mehrkantschlagen 4 hochstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit.

Ubersicht

Werkzeuge aus dieser Produktlinie sind bei vielen
Standardanwendungen die erste Wahl und garantieren
Ihnen optimale Ergebnisse.

VHM-Frdsen

= Auswahl an Hochleistungs-
VHM-Fréasern der Mastertool
Performance und Mastertool
Standard Produktlinie.

v/
6/

Kreissigeblitter

= im Durchmesserbereich von
15 mm-63 mm mit Breiten
von 0,2 mm-6,0 mm

= nach DIN 1837-A (feinverzahnt)

Aufnahmen fiir Kreisstigebldtter

= optimal auf die Kreissdgeblatter
abgestimmte Schnittstellen




WNT MASTERTOOL

Symbolerkldrung

Fréisen
Einleitung

Schaft

DIN 6535

i

Schaftausfihrung

s
=<

Baulédnge: extra kurz / kurz / mittel / lang / extra lang

zentrale Innenkiihlung

seitliche Innenkihlung

&\

Kantenbruch

%@ K = Fasenbreite (in mm)

Scharf

- Fase

Radius

Anwendung

HPG | Hochvolumenzerspanung
S:Ifll_éo Hartbearbeitung

w Bearbeitungsbeispiel

\=48°
y.=10°

Ti 1000

Ti 1010

Die roten Pfeile beschreiben die moglichen
Vorschubrichtungen

Zdhnezahl

Schneidengeometrie
A, = Drallwinkel
Y, = Spanwinkel

Kaltluftdiise wird empfohlen

Monolayer, HV . = 3500
Reibkoeffizient (gegen Stahl) = 0,4
maximale Anwendungstemperatur: 800°

Multilayer, HV, . = 3600
Reibkoeffizient (gegen Stahl) = 0,2
maximale Anwendungstemperatur: 800°

Hauptanwendung

Nebenanwendung
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WNT MASTERTOOL

Highlights

Frisen

VHM-Friiser - Inhaltsiibersicht

= universelle Schneidengeometrien
1 Werkzeug flr viele Materialien

= ungleiche Drall- und Schneidenteilung
reduzierten Schwingungen

= scharfe Schneiden
reduzieren Schnittkrafte

= optimal abgestimmte Beschichtungen
verbessern die Oberflachenqualitét

= Eintauchen und Rampen moglich
hohe Produktivitéat

Ubersicht VHM-Friser

verschiedene |

Langen

SilverLine Werkzeuge

fUr universellen Einsatz ‘ A
G

Hartmetalle der
neuesten Generation

Microfraser mit
speziellem Anschliff
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SilverLine - Schaftfrdser
(I NeoNeoN ) HPC
312 HB[ O 3 u 6
Y XoXeX )
3-12 =N A 7
HB
Schaftfréser mit Schlichtverzahnung
e o
3-12 =N A 9
HB
(3 NeoNeN )
312 HPC | gy 8
HB C=S==3
Micro-Frdser
Micro-Schaftfraser
00000
5 0.2-2 HA 3 u 10
. .. o
Gravierfriser 60
000 @O0
— 6 O »

70 Weitere Fraswerkzeuge finden Sie in unserem — Hauptkatalog in den Kapiteln 12-14




WNT MASTERTOO/L Frisen
PERFORMANCE . . .
e VHM-Friiser - Hochleistungsfriser

SilverLine - Schaftfriiser
N X @ A . wee || B Ti 1010 Ti 1010 Ti 1010

y=14° 3

aua "=
Imd .
L

| J I,
I (A 4
% 0o\ 2 Vi
ls . G
I3
lo
®d1 ' \K
— = ——
=DIN 6527 =DIN 6527 Werksnorm
H (O3 H (O3 H [ T3
VO VO VO
d, l, d, l, I l d, s K Z Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
DC | APMX | DN LH LPR OAL |DCONMS| CHW | ZEFP 50951 ... 50951 ... 50951 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR EUR
3,0 8 2,9 15 21 57 6 0,15 3 50,85 031
3,5 1 34 16 21 57 6 0,15 3 50,85 036
4,0 8 3,9 15 18 54 6 0,15 3 48,91 040
4,0 1 3,9 16 21 57 6 0,15 3 48,91 041
4,0 16 26 62 6 0,15 3 51,77 042
4,5 13 44 19 21 57 6 0,15 3 50,85 046
5,0 9 49 16 18 54 6 0,15 3 48,91 = 050
5,0 13 49 19 21 57 6 0,15 3 48,91 051
5,0 17 26 62 6 0,15 3 51,77 052
55 13 54 19 21 57 6 0,15 3 53,40 056
6,0 10 59 17 18 54 6 0,25 3 50,85 060
6,0 13 59 19 21 57 6 0,25 3 51,46 061
6,0 18 26 62 6 0,25 3 57,37 062
6,5 19 6,3 25 27 63 8 0,25 3 61,34 066
7,0 19 6,8 25 27 63 8 0,25 3 61,34 071
75 19 73 25 27 63 8 0,25 3 61,34 076
8,0 12 78 20 22 58 8 0,25 3 57,88 080
8,0 19 78 25 27 63 8 0,25 3 60,22 081
8,0 24 32 68 8 0,25 3 64,30 082
8,5 22 8,2 30 32 72 10 0,25 38 102,90 086
9,0 22 8,7 30 32 72 10 0,25 3 102,90 091
9,5 22 9,2 30 32 72 10 0,25 3 102,90 096
10,0 14 9,7 24 26 66 10 0,25 3 91,81 100
10,0 22 9,7 30 32 72 10 0,25 8 101,80 101
10,0 30 40 80 10 0,25 3 115,20 102
12,0 16 11,7 26 28 73 12 0,25 8 128,40 120
12,0 26 1,7 36 38 83 12 0,25 3 138,60 | 121
12,0 36 48 93 12 0,25 3 154,90 122
Stahl ° (] °
Rostfrei ) ) )
Eisenguss (@) ] o
NE-Metalle (e} ¢) e)
Hochwarmfest ) ) ®
Stahl gehértet
— v /f, Seite 22+23



WNT MASTERTOO/L Frisen
PERFORMANCE . . .
e VHM-Friiser - Hochleistungsfriser

SilverLine - Schaftfriser

_35°
N A=38° @ % —|| HPC 4) Ti 1010 Ti 1010
v=10° 5 N
Ll > w
R
\
e n i ‘A
\ ) U/ A [ |
Vim
— ek
Is '
Ip| I3
— =
=DIN 6527 =DIN 6527
H (O3 H [ T3
VO VO
d l, l, Iy I d, 6 K Z Bestell Nr. Bestell Nr.
DC | APMX | LH LPR | OAL |DCONMS| CHW | ZEFP 50955 ... 50955 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
3,0 5 8 14 50 6 0,15 4 34,44 1 030
3,0 8 1 21 57 6 0,15 4 34,44 031
3,5 8 1 18 54 6 0,15 4 34,44 | 035
3,5 1 14 21 57 6 0,15 4 34,44 1 036
4,0 8 1 18 54 6 0,15 4 34,44 040
4,0 1 14 21 57 6 0,15 4 34,44 041
45 9 12 18 54 6 0,15 4 35,36 045
4,5 13 16 21 57 6 0,15 4 35,36 046
5,0 9 12 18 54 6 0,15 4 35,36 050
5,0 13 16 21 57 6 0,15 4 35,36 051
55 10 13 18 54 6 0,15 4 34,03 | 055
oI5 13 16 21 57 6 0,15 4 34,03 056
6,0 10 13 18 54 6 0,15 4 34,03 060
6,0 13 16 21 57 6 0,15 4 34,03 061
7,0 12 15 22 58 8 0,25 4 45,55 070
7,0 21 24 27 63 8 0,25 4 4555 0N
8,0 12 15 22 58 8 0,25 4 45,55 080
8,0 21 24 27 63 8 0,25 4 45,55 081
9,0 14 17 26 66 10 0,25 4 59,41 090
9,0 22 25 32 72 10 0,25 4 59,41 091
10,0 14 17 26 66 10 0,25 4 59,41 100
10,0 | 22 25 32 72 10 | 0,25 4 59,41 101
11,0 16 19 28 73 12 0,35 4 93,95 110
11,0 26 29 38 83 12 0,35 4 93,95 111
12,0 16 19 28 73 12 0,35 4 93,95 120
12,0 | 26 29 38 83 12 0,35 4 93,95 121
Stahl ) )
Rostfrei ° (]
Eisenguss o 9]
NE-Metalle o o
Hochwarmfest ° (]
Stahl gehértet
— v /f, Seite 24+25



WNT MASTE}QTOOL Frisen
STANDARD . . .
VHM-Friiser - Hochleistungsfriser

Schaftfriiser

= ungleicher Drall
= spezielle Schneidkantenprdperation flr die Bearbeitung von rostfreien Stahlen

_35°
TR @ %T HPC Ti 1000 Ti 1000

y.=10° ;

Q@d,

ki
-
7

N v« b
@ds ) %
Is Iy
I
@di | [y
— =
~DIN 6527 ~DIN 6527
B[ G T3 H (O
[Ea vs 0= vs

d, l, d, l, I l d; 6 K Z Bestell Nr. Bestell Nr.

DC | APMX | DN LH LPR | OAL |DCONMS| CHW | ZEFP 54 005 ... 54 006 ...

mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR

3,0 5 14 50 6 0,15 4 15,79 030

3,0 8 28 | 12,0 21 57 6 0,15 4 15,79 1 030

4,0 8 18 54 6 0,15 4 15,79 040

4,0 11 38 | 150 21 57 6 0,15 4 15,79 1 040

5,0 9 18 54 6 0,15 4 15,79 050

5,0 13 48 17,0 21 57 6 0,15 4 15,79 ' 050

6,0 10 18 54 6 0,15 4 15,79 060

6,0 13 58 | 21,0 21 57 6 0,15 4 18,55 ' 060

8,0 12 22 58 8 0,25 4 22,32 080

8,0 19 77 | 270 27 63 8 0,25 4 23,95 080
10,0 14 26 66 10 | 0,25 4 28,94 100

10,0 | 22 97 | 320 | 32 72 10 | 0,25 4 31,39 100
12,0 16 28 73 12 0,35 4 41,58 120

12,0 | 26 16 | 380 | 38 83 12 0,35 4 49,93 120
Stahl [} )
Rostfrei o °
Eisenguss o o
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest o o
Stahl gehartet

— v /f, Seite 28+29



WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Schaftfriiser

Friisen
VHM-Friiser - Hochleistungsfriser

= ungleicher Drall
= spezielle Schneidkantenprdperation flr die Bearbeitung von Stahl

_35°
NN @ %q wec | 1D

Ti 1000 Ti 1000
y.=10° ;
% |
L
L "
ﬂ @ds | 1
Is Iy
I
@d; \K
=3 =3
~DIN 6527 ~DIN 6527
B[ G T3 H (O
NEW K NEW R
d, l, d, l, I l d; 6 K Z Bestell Nr. Bestell Nr.
DC | APMX | DN LH LPR | OAL [DCONMS| CHW | ZEFP 54 001 ... 54 002 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
3,0 5 14 50 6 0,15 4 14,67 030
3,0 8 28 | 12,0 21 57 6 0,15 4 14,67 030
4,0 8 18 54 6 0,15 4 14,67 040
4,0 11 38 | 150 21 57 6 0,15 4 14,67 040
5,0 9 18 54 6 0,15 4 14,67 = 050
5,0 13 48 17,0 21 57 6 0,15 4 14,67 = 050
6,0 10 18 54 6 0,15 4 14,67 060
6,0 13 58 | 21,0 21 57 6 0,15 4 17,12 £ 060
8,0 12 22 58 8 0,25 4 20,48 080
8,0 19 77 | 270 27 63 8 0,25 4 22,01 080
10,0 14 26 66 10 | 0,25 4 26,70 100
10,0 | 22 97 | 320 | 32 72 10 | 0,25 4 28,94 100
12,0 16 28 73 12 0,35 4 38,42 120
12,0 | 26 16 | 380 | 38 83 12 0,35 4 46,06 120
Stahl [} )
Rostfrei
Eisenguss ) )
NE-Metalle
Hochwarmfest
Stahl gehartet
— v /f, Seite 26+27



WNT MASTERTOOL Frisen

VHM-Friser - Hochleistungsfriser
Micro-Schaftfriiser

= T = maximale Eingriffstiefe

\=30° @ ) #I <2 . :
S 140 — ' Ti 1000 Ti 1000
Ny S8 ke

Y4

|
% .
E

F\B
a
]
ds ) le :
I '3i =
] ) )
d [ — s
Werksnorm Werksnorm
A7 T
Vi %l
d, l, d, l, Iy l o’ B | dys | Ty YA Bestell Nr. Bestell Nr.
DC | APMX | DN LH OAL DCONMS ZEFP 52 801 ... 52 801 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
02 | 012 | 0,16 | 0,44 | 57 38 15,0 14 3 |2,2xd| 2 45,96 | 021
02 | 020 | 0,16 | 0,44 | 57 43 15,0 14 3 |22xd | 2 45,96 022
0,2 | 020 | 0,16 | 1,00 | 64 38 15,0 13 3 5xd, 2 45,96 = 023
02 | 020 | 0,16 | 1,00 | 64 43 15,0 13 3 5xd, 2 45,96 024
0,2 | 020 | 0,16 | 200 | 9.2 38 15,0 9 3 10xd, 2 45,96 = 025
02 | 020 | 0,16 | 200 | 92 43 15,0 9 3 | 10xd, 2 45,96 026
05 | 0,30 | 0,40 | 1,10 | 58 38 15,0 13 3 |2,2xd| 2 35,26 051
05 | 050 | 040 | 1,10 | 58 43 15,0 13 3 |22xd| 2 35,26 052
05 | 050 | 040 | 250 | 78 38 15,0 10 3 5xd, 2 35,26 = 053
05 | 050 | 040 | 250 | 7.8 43 15,0 10 3 5xd, 2 35,26 054
05 | 050 | 040 | 500 | 10,7 38 13,0 7 3 10xd, 2 35,26 = 055
0,5 | 050 | 040 | 500 | 145 43 13,0 5 3 | 10xd, 2 35,26 056
08 | 048 | 064 | 1,76 | 59 38 15,0 11 3 |2,2xd| 2 40,66 081
08 | 080 | 0,64 | 1,76 | 59 43 15,0 11 3 |22xd| 2 40,66 082
08 | 080 | 0,64 | 400 | 9,0 38 15,0 7 3 5xd, 2 40,66 = 083
08 | 080 | 0,64 | 400 | 9,0 43 15,0 7 3 5xd, 2 40,66 084
08 | 080 | 0,64 | 800 | 135 38 12,0 5 3 10xd, 2 40,66 085
08 | 080 | 0,64 | 800 | 155 | 43 9,8 5 3 | 10xd, 2 40,66 086
1,0 | 0,60 | 0,80 | 2,20 | 5,9 38 15,0 10 3 |2,2xd| 2 33,83 101
1,0 | 1,00 | 0,80 | 2,20 | 59 43 15,0 10 3 |22xd| 2 33,83 102
1,0 | 1,00 | 0,80 | 500 | 9,7 43 15,0 6 3 5xd 2 33,83 1 103
1,0 | 1,00 | 0,80 | 500 | 97 50 15,0 6 3 5xd, 2 33,83 104
1,0 | 1,00 | 0,80 | 10,00 | 153 | 43 1,0 4 3 10xd, 2 34,85 105
1,0 | 1,00 | 0,80 | 10,00 | 20,6 | 50 8,5 8 3 | 10xd, 2 34,85 106
1,5 | 0,90 | 1,20 | 3,30 | 6,1 38 15,0 8 3 |22xd| 2 36,48 = 151
1,5 | 1,50 | 1,20 | 3,30 | 6,1 43 15,0 8 3 |22xd| 2 36,48 152
1,5 | 1,50 | 1,20 | 750 | 11,8 43 14,0 4 3 5xd 2 36,48 = 153
1,5 | 1,50 | 1,20 | 750 | 11,8 50 14,0 4 8 5xd, 2 36,48 154
1,5 | 1,50 | 1,20 | 15,00 | 18,1 43 14,6 3 3 10xd, 2 38,93 | 155
1,5 | 1,50 | 1,20 | 1500 | 22,0 | 50 6,2 2 3 | 10xd, 2 38,93 156
1,8 | 1,08 | 144 | 396 | 6,2 38 15,0 6 3 |2,2xd,| 2 36,48 181
1,8 | 1,80 | 1,44 | 396 | 6,2 43 15,0 6 3 |22xd| 2 36,48 182
1,8 | 1,80 | 144 | 9,00 | 129 43 12,0 3 3 5xd, 2 36,89 183
1,8 | 1,80 | 1,44 | 9,00 | 129 50 12,0 8 8 5xd, 2 36,89 184
1,8 | 1,80 | 1,44 | 18,00 | 20,0 | 43 19,8 2 3 10xd, 2 41,17 185
1,8 | 1,80 | 1,44 | 18,00 | 220 | 50 5.8 2 3 | 10xd, 2 41,17 186
20 | 1,20 | 1,60 | 440 | 119 50 15,0 10 6 |2,2xd | 2 36,48 201
2,0 | 200 | 160 | 440 | 11,9 57 15,0 10 6 |22xd| 2 36,48 202
Stahl ) )
Rostfrei ° °
Eisenguss L] (]
NE-Metalle o °
Hochwarmfest ° (]
Stahl gehértet ) °

— v /f, Seite 30-37

10 Fortsetzung n&chste Seite



WNT MASTERTOOL Frisen

VHM-Friser - Hochleistungsfriser
Micro-Schaftfriiser

= T = maximale Eingriffstiefe

A=30° 1l <62 . .

N 5o @ %a \ = Ti 1000 Ti 1000
y=11 5 N HRC

% )

F\B
a
]
ds ) . lg i
| =
| _ _
o M = —
Werksnorm Werksnorm
HAC T8 HAC_ T8
Vi %l
I T A A Lol e | | T, | 2 Bestell Nr. Bestell Nr.
DC | APMX | DN LH OAL DCONMS ZEFP 52 801 ... 52 801 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
2,0 | 200 | 1,60 | 10,00 | 19,7 50 15,0 6 6 5xd 2 36,89 203
2,0 | 200 | 1,60 | 10,00 | 19,7 57 15,0 6 6 5xd, 2 36,89 204
2,0 | 2,00 | 1,60 | 20,00 | 25,0 50 22,1 5 6 10xd, 2 41,17 205
2,0 | 200 | 1,60 | 20,00 | 29,0 57 78 4 6 |10xd, 2 41,17 206
Stahl ® )
Rostfrei ) )
Eisenguss L] °
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest ° )
Stahl gehartet o o

— v /f, Seite 30-37
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WNT MASTERTOOL

Gravierfriiser 60°

Frisen
VHM-Friiser - Formfriiser

\=15° || @ || V) #
w _o0° - v
VS 20 \
"
A
o
@d; - Werksnorm
HACT
Vi1
d, l, l d; 6 z Bestell Nr.
DC | APMX | OAL |DCONMS| ZEFP 52195 ...
mm mm mm mm EUR
3 15 50 3 1 35,97 030
4 18 50 4 1 38,31 040
6 20 54 6 1 41,17 060
Stahl e}
Rostfrei o
Eisenguss o
NE-Metalle (]
Hochwarmfest ©

Stahl gehértet

12



WNT MASTERTOO/L Frisen
PERFORMANCE o e . . .
Kreissigebldtter - Inhaltsiibersicht

Highlights

Zahnform auf hochste
Schnittigkeit ausgelegt

= ginzigartiger paraboler Freischliff
kein Verklemmen im Schnitt

= in @ 15-63 mm erhaltlich

Anpassung auf Bauteile méglich

= Breiten von 0,2-6,0 mm
auch im Paket spannbar

= Feinverzahnung nach DIN 1837-A
hohe Sagegeschwindigkeit

= 100% Kontrolle

hochste Genauigkeiten auf Sdgen angepasstes
Hartmetall Breitentoleranz
+(0,01 mm

Ubersicht Kreissigeblitter
i Durchmesser d, 15 20 25 30 40 50 63
Bohrung d, 5 5 8 8 10 13 16

Breite b

0,20 X X X X X X X
0,25 X X X X X X X
o | = 5 0,30 X X X X X X X
Q (] 0,35 X X X X X X X
0,40 X X X X X X X
/] 0,50 X X X X X X X
/| 0,60 X X X X X X X
7 0,70 X X X X X X X
Y é 0,80 X X X X X X X
0,90 X X X X X X X
_ b B 1,00 X X X X X X X
o 110 X X X X X X X
1,20 X X X X X X X
1,30 X X X X X X X
1,40 X X X X X X X
1,50 X X X X X X X
1,60 X X X X X X X
1,70 X X X X X X X
1,80 X X X X X X X
1,90 X X X X X X X
2,00 X X X X X X X
2,50 X X X X X X X
3,00 X X X X X X X
3,50 X X X X X X X
4,00 X X X X X X X
4,50 X X X X X X X
5,00 X X X X X X X
5,50 X X X X X X X
6,00 X X X X X X X

04013



WNT MASTERTOOL

VHM - Kreisstigebldtter

Frisen
VHM-Friiser - Kreisstigebldtter

= geradeverzahnt

i

+

g Fg
b
DIN 1837 A
V6

d b d z Bestell Nr.
:Jlém o*m Dccz)r:;ls ZEFP 54700 ...
mm mm mm EUR
15 | 0,20 5 64 13,35 102
15 | 0,25 5 64 13,35 103
15 | 0,30 5 64 13,35 104
15 | 0,35 5 64 13,35 105
15 | 0,40 5 64 13,35 106
15 | 0,50 5 48 13,35 107
15 | 0,60 5 48 13,35 108
15 | 0,70 5 48 15,90 109
15 | 0,80 5 40 15,90 | 110
15 | 0,90 5 40 16,30 111
15 1,00 5 40 16,92 1 112
15 1,10 5 40 17,63 113
15 1,20 5 40 17,63 114
15 1,30 5 40 17,63 115
15 1,40 5 40 17,63 116
15 1,50 5 40 19,16 117
15 1,60 5 40 20,58 118
15 1,70 5 40 22,32 119
15 1,80 5 40 22,32 120
15 1,90 5 40 2323 121
15 | 2,00 5 40 23,54 122
15 | 2,50 5 40 32,51 123
15 | 3,00 5 40 36,79 124
15 | 3,50 5 40 41,58 125
15 | 4,00 5 40 51,26 126
15 | 4,50 5 40 60,12 127
15 | 5,00 5 40 62,57 128
15 | 5,50 5 40 74,69 129
15 | 6,00 5 40 76,93 130
20 | 0,20 5 80 14,47 152
20 | 0,25 5 64 14,47 £ 153
20 | 030 5 64 14,47 154
20 | 0,35 5 64 14,47 | 155
20 | 040 5 64 14,47 156
20 | 050 5 48 14,47 | 157
20 | 0,60 5 48 14,47 158
20 | 0,70 5 48 16,92 159
20 | 080 5 48 16,92 160
20 | 0,90 5 40 17,63 161
20 1,00 5 40 19,16 162
20 1,10 5 40 20,58 163
20 1,20 5 40 20,58 164
20 1,30 5 40 21,70 165
20 1,40 5 40 23,54 166
20 1,50 5 40 23,54 167
20 1,60 5 40 24,66 168
20 1,70 5 40 25,98 169
20 1,80 5 32 25,98 170

— v /f, Seite 38
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WNT MASTERTOO/L Frisen
PERFORMANCE o o e .
e VHM-Friiser - Kreisstigebldtter

VHM - Kreisstigebldtter

= geradeverzahnt

+

8 &
b :
DIN 1837 A
V6
d, js16 b 001 d, 6 vA Bestell Nr.
DC OAH |DCONMS| ZEFP 54 700 -
mm mm mm EUR
20 1,90 5 32 27,21 1171
20 2,00 5 32 2721 172
20 | 2,50 5 32 34,34 | 173
20 | 3,00 5 32 39,13 174
20 3,50 5 24 44,02 175
20 | 4,00 5 24 5238 176
20 | 4,50 5 24 62,57 177
20 | 5,00 5 24 65,11 178
20 | 5,50 5 24 75,71 179
20 | 6,00 5 24 78,16 180
25 | 0,20 8 80 14,27 202
25 | 0,25 8 80 14,27 203
25 | 0,30 8 80 14,27 204
25 0,35 8 64 14,27 205
25 | 040 8 64 14,07 206
25 | 0,50 8 64 16,61 207
25 0,60 8 64 16,61 208
25 0,70 8 48 18,44 209
25 | 080 8 48 20,58 210
25 | 0,90 8 48 2232 211
25 | 1,00 8 48 2232 212
25 1,10 8 48 25,68 213
25 1,20 8 48 25,68 214
25 1,30 8 40 26,80 215
25 1,40 8 40 27,92 216
25 1,50 8 40 27,92 217
25 1,60 8 40 30,77 218
25 1,70 8 40 30,77 219
25 1,80 8 40 32,00 220
25 1,90 8 40 34,24 221
25 | 2,00 8 40 35,26 222
25 | 2,50 8 40 42,80 223
25 | 3,00 8 32 55,74 224
25 | 3,50 8 32 61,45 225
25 | 4,00 8 32 69,39 226
25 | 4,50 8 32 79,48 227
25 | 5,00 8 32 83,97 228
25 | 550 8 24 95,58 229
25 | 6,00 8 24 100,10 230
30 | 0,20 8 100 18,44 252
30 0,25 8 100 18,44 253
30 | 0,30 8 80 18,44 254
30 | 0,35 8 80 18,44 = 255
30 | 040 8 80 18,44 256
30 | 050 8 80 19,36 257
30 0,60 8 64 19,36 258
30 0,70 8 64 23,44 259
30 | 080 8 64 2568 260
— v /f, Seite 38
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WNT MASTERTOO/L Frisen
PERFORMANCE . o e .
VHM-Friiser - Kreisstigebldtter

VHM - Kreisstigebldtter

= geradeverzahnt

i

+

g Ag
b
DIN 1837 A
V6

Ao | Do | Gowe | 2 Bestell Nr.
DC | OAH |DCONMS| ZEFP 54700 ...
mm mm mm EUR
30 | 090 8 64 27,92 261
30 | 1,00 8 64 27,92 262
30 1,10 8 64 31,39 263
30 | 1,20 8 48 30,88 264
30 | 1,30 8 48 31,89 265
30 | 1,40 8 48 34,75 266
30 | 1,50 8 48 34,75 267
30 | 1,60 8 48 36,99 268
30 1,70 8 48 36,99 269
30 | 1,80 8 48 38,01 270
30 | 1,90 8 48 39,13 | 271
30 | 2,00 8 48 4158 272
30 | 250 8 40 48,81 | 273
30 | 3,00 8 40 58,08 274
30 | 350 8 40 65,93 | 275
30 | 4,00 8 40 73,98 276
30 | 450 8 32 85,29 | 277
30 | 5,00 8 32 89,88 278
30 | 550 8 32 101,20 279
30 | 6,00 8 32 106,00 280
40 | 0,20 10 128 22,62 302
40 | 025 | 10 100 22,62 303
40 | 0,30 10 100 22,62 304
40 | 035 | 10 100 22,62 305
40 | 040 10 100 23,95 306
40 | 050 | 10 80 26,09 307
40 | 0,60 10 80 26,09 308
40 | 0,70 10 80 29,86 309
40 | 0,80 10 80 31,08 310
40 | 090 | 10 64 31,08 311
40 | 1,00 10 64 32,10 312
40 1,10 10 64 33,12 313
40 | 1,20 10 64 34,34 314
40 | 1,30 | 10 64 34,95 315
40 | 1,40 10 64 37,19 316
40 | 1,50 | 10 64 38,31 317
40 | 1,60 10 64 39,23 318
40 1,70 10 48 4158 319
40 | 1,80 10 48 42,59 320
40 | 19 | 10 48 43,82 321
40 | 2,00 10 48 43,82 322
40 | 250 | 10 48 56,35 323
40 | 3,00 10 48 65,22 324
40 | 350 | 10 48 72,86 325
40 | 4,00 10 40 80,81 326
40 | 450 | 10 40 91,71 327
40 | 5,00 10 40 97,31 328
40 | 550 | 10 40 109,00 329

— v /f, Seite 38
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WNT MASTERTOO/L Frisen
PERFORMANCE o o e .
e VHM-Friiser - Kreisstigebldtter

VHM - Kreisstigebldtter

= geradeverzahnt

+

g Ag
b
DIN 1837 A
V6

Ao | Do | Gos | Z Bestell Nr.
DC | OAH |DCONMS| ZEFP 54700 ...
mm mm mm EUR
40 | 6,00 10 40 115,20 330
50 | 0,20 13 128 37,19 352
50 | 0,25 13 128 35,97 | 353
50 | 0,30 13 128 30,57 354
50 | 0,35 13 100 30,57 | 355
50 | 040 13 100 30,57 356
50 | 050 13 100 31,59 | 357
50 | 0,60 13 100 31,59 358
50 | 0,70 13 80 33,12 359
50 | 0,80 13 80 35,97 360
50 | 0,90 13 80 37,19 361
50 | 1,00 13 80 38,31 362
50 1,10 13 80 39,23 363
50 | 1,20 13 80 40,45 364
50 | 1,30 13 64 45,35 365
50 | 1,40 13 64 46,36 366
50 | 1,50 13 64 48,71 367
50 | 1,60 13 64 49,73 368
50 1,70 13 64 50,44 369
50 | 1,80 13 64 53,70 370
50 | 1,90 13 64 53,70 | 371
50 | 2,00 13 64 55,33 372
50 | 2,50 13 64 67,56 373
50 | 3,00 13 48 78,46 374
50 | 3,50 13 48 89,57 | 375
50 | 4,00 13 48 95,07 376
50 | 4,50 13 48 110,10 = 377
50 | 5,00 13 48 116,20 378
50 | 5,50 13 40 129,40 379
50 | 6,00 13 40 134,50 380
63 | 0,20 16 160 54,62 402
63 | 025 | 16 160 52,58 403
63 | 0,30 16 128 4891 404
63 | 035 | 16 128 46,26 405
63 | 040 16 128 41,88 406
63 | 050 | 16 128 40,86 407
63 | 0,60 16 100 41,88 408
63 | 0,70 16 100 47,18 409
63 | 080 16 100 51,97 410
63 | 090 | 16 100 52,58 411
63 | 1,00 16 100 53,60 412
63 1,10 16 80 55,74 413
63 | 1,20 16 80 57,68 414
63 | 1,30 | 16 80 59,10 415
63 | 140 16 80 60,02 =~ 416
63 | 150 | 16 80 61,04 417
63 | 1,60 16 80 64,10 418
63 1,70 16 80 67,36 419

— v /f, Seite 38
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WNT MASTERTOO/L Frisen
PERFORMANCE o o e .
e VHM-Friiser - Kreisstigebldtter

VHM - Kreisstigebldtter

= geradeverzahnt

+

g Ag
b
DIN 1837 A
V6
d, o6 Do | Do zZ Bestell Nr.
DC | OAH |DCONMS| ZEFP 54700 ...
mm | mm mm EUR
63 1,80 16 80 68,48 420
63 1,90 16 80 71,43 421
63 | 2,00 16 80 73,88 422
63 | 2,50 16 64 88,75 423
63 | 3,00 16 64 100,50 424
63 | 350 | 16 64 115,20 425
63 | 4,00 16 64 126,40 426
63 | 450 16 64 144,70 427
63 | 5,00 16 48 150,80 428
63 | 550 16 48 169,20 429
63 | 6,00 16 48 175,30 430
— v /f, Seite 38
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WNT MASTERTOO/I. Frisen
PERFORMANCE I . . .
Kreissiigeblitter-Aufnahmen - Inhaltsiibersicht

Highlights

= zylindrische Variante fiir Spannzangenaufnahmen einfaches Klemmen
variable Auskragldnge moglich mittels Schraube

= prazise Aufnahmefldchen
hohe Rundlaufgenauigkeiten

= gpeziell auf Langdrehmaschinen abgestimmt
hohe Benutzerfreundlichkeit

Distanzbuchse zum Anpassen
auf die Sdgebreite

Ubersicht Aufnahmen

Durchmesser Durchmesser Durchmesser
Bezeichnung Spannschaft h7 Bohrung Sage Gesamtlange Kontermutter Schraubenkopf

S7/B5 7 5 51 10 10
S7/B8 7 8 51 15 15
S7/B10 7 10 53 17 17
$10/B5 10 5 61 10 10
$10/B8 10 8 61 15 15
$10/B10 10 10 63 17 17
$10/B13 10 13 66 20 20
$10/B16 10 16 66 24 24
$16/B10 16 10 74 17 17
$16/B13 16 13 7 20 20
$16/B16 16 16 79 24 24
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WNT MASTERTOOL

Lylinderschaftaufnahme fir Kreissigeblitter

Frisen

Kreissigeblitter-Aufnahmen

= d, = Bohrung Sageblatt

d» sl Ol ]
. 5
LZ
X1
D, D, D, L, L, l, d, Sw Bestell Nr.
DCONMS OAL | LS 72900 ...
mm mm mm | mm | mm | mm mm mm EUR
7 10 10 51 40 8 5 9 97,62 005
7 15 15 51 40 8 8 14 97,62 008
7 17 17 53 40 10 10 16 97,62 010
10 10 10 61 50 8 5 9 97,62 105
10 15 15 61 50 8 8 14 106,00 108
10 17 17 63 50 10 10 16 106,00 110
10 20 20 66 50 10 13 18 106,00 = 113
10 24 24 66 50 14 16 22 106,00 116
16 17 17 74 55 10 10 16 113,10 210
16 20 20 77 55 10 13 18 113,10 213
16 24 24 79 55 14 16 22 113,10 216
X1 X1
Schraube - SR Kontermutter
KM
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72945 ... 72945 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72900 005 18,55 000 29,14 005
72900 008 18,55 001 29,14 006
72900 010 19,77 002 30,26 007
72900 105 18,55 000 29,14 005
72900 108 18,55 001 29,14 006
72900 110 19,77 002 30,26 007
72900 113 20,69 ' 003 31,28 008
72900 116 21,70 004 32,20 009
72900 210 19,77 1 002 30,26 007
72900213 20,69 003 31,28 008
72900 216 21,70 004 32,20 009
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WNT MASTERTOOL

Materialbeispiele zu den WNT-Schnittdatentabellen

VHM-Friiser - Schnittdaten

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
21
2.2
23
M 24
25
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
41
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
N 410
an
412
413
414
4.15
4.16
417
4.18
4.19
|
5.2
5.3
5.4
5.5

5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1

6.2

6.4
6.5

Werkstoff

Allgemeiner Baustahl
Automatenstahl

Einsatzstahl, unlegiert
Einsatzstahl, legiert
Vergiitungsstahl, unlegiert
Vergiitungsstahl, unlegiert
Vergiitungsstahl, legiert
Vergiitungsstahl, legiert
Stahlguss

Nitrierstahl

Nitrierstahl

Walzlagerstahl

Federstahl

Schnellarbeitsstahl
Werkzeugstahl fiir Kaltarbeit
Werkzeugstahl fiir Warmarbeit
Stahlguss, rostfrei geschwefelt
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, martensitisch

Nichtrostender Stahl, ferritisch / martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch / ferritisch

Nichtrostender Stahl, austenitisch
Hitzebesténdiger Stahl

Grauguss mit Lamellengraphit
Grauguss mit Lamellengraphit
Grauguss mit Kugelgraphit
Grauguss mit Kugelgraphit
Temperguss, weif

Temperguss, wei

Temperguss, schwarz
Temperguss, schwarz

Aluminium (unlegiert, niedrig legiert)
Aluminiumlegierungen < 0,5% Si
Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si
Aluminiumlegierungen 10-15% Si
Aluminiumlegierungen > 15% Si
Kupfer (unlegiert, niedrig legiert)
Kupfer-Knetlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen

g kurzsg d, Bronze, Rotg
Messing langspanend
Thermoplaste

Duroplaste

Faserverstarkte Kunststoffe

g und Mag ungen
Graphit

Wolfram und Wolframlegierungen
Molybdén und Molybdénlegierungen
Reinnickel

Nickellegierungen
Nickellegierungen
Nickel-Molybdénlegierungen
Nickel-Chromlegierungen
Kobalt-Chromlegierungen
Hochwarmfeste Legierungen
Nickel-Kobalt-Chromlegierungen
Reintitan

Titanlegierungen

Titanlegierungen

Stahl gehartet

Festigkeit
N/mm2/HB / HRC

<800 N/mm?
<800 N/mm?
<800 N/mm?
<1000 N/mm?
<850 N/mm?
<1000 N/mm?
<800 N/mm?
<1300 N/mm?

< 850 N/mm?
<1000 N/mm?
<1200 N/mm?
<1200 N/mm?
<1200 N/mm?
<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<850 N/mm?

< 750 N/mm?
<900 N/mm?
<1100 N/mm?

< 850 N/mm?
<750 N/mm?
<1100 N/mm?
100-350 N/mm?
300-500 N/mm?
300-500 N/mm?
500-900 N/mm?
270-450 N/mm?
500-650 N/mm?
300-450 N/mm?
500-800 N/mm?
<350 N/mm?
<500 N/mm?
<400 N/mm?
<400 N/mm?
<400 N/mm?
<350 N/mm?
<700 N/mm?
<200 HB

<300 HB

> 300 HB

<600 N/mm?
<600 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<1400 N/mm?
<900 N/mm?
<700 N/mm?
<1200 N/mm?
<45HRC
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
65-70 HRC

Werkstoff-
nummer

1.0087
1.0718
1.0401
1.7131
1.0503
1.0601
1.5131
1.5755
0.9650
1.8504
1.8515
1.3505
1.5026
1.3344
1.2312
1.2343
1.3941
1.4510
1.4034
1.4313
1.4460
1.4301
1.4747
0.6010
0.6030
0.7040
0.7060
0.8035
0.8055
0.8135
0.8155
3.0255
3.0515
3.2315
3.2581

2.0060
2.0205
2.0916
2.0978
21247
2.0331
2.0335
PP

3.5200

2.4060
1.3912
2.4360
2.4600
2.4886
24711
1.4718
2.4806
3.7025
3.7114
3.7164

Werkstoffbezeichnung

St 37-2

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

C60

50 MnSi 4

31 NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6

31 CrMo 12

100 Cr6 (W3)
558i7

S6-5-3

40 CrMnMoS 8 6
X38CrMoV 51
G-X 4 CrNi 18 13
X3CrTi17

X 46Cr13

X 3CrNi 134

X 8CrNiMo 27 5
X5CrNi 18 10
X 80 CrNiSi 20
GG-10

GG-30

GGG-40
GGG-60
GTW-35
GTW-55
GTS-35
GTS-55

Al99,5

AlMn1

AlMgSit
G-AISi12
G-AISi17Cu4
E-Cu57
CuzZn0,5

CuAl5
CuAll1Ni6Fe5
CuBe2F125
CuZn36Pb1,5
CuZn36 (Ms63)
Hostalen
Ferrozell, Bakelit
GFK*

MgMn2
R8500X
W-NiFe (Densimet W)
Mo, Mo-50Re
Ni99,6

Ni36 (Invar)
NiCu30Fe
NiMo29Cr
SG-NiMo16Cr16W
CoCr20Ni15Mo
X 45CrSi93
SG-NiCr20Nb, Inconel 82
Ti99,8
TiAI5Sn2
TiAl5V4

*Glasfaserverstérkt

Werkstoff-
nummer

1.0570
1.0727
1.0481

1.7015
1.1191

11221

1.7030
1.7033
1.6750
1.8507
1.8523
1.3543
1.7176
1.3255
1.2379
1.2567
1.4027
1.4528
1.4116
1.4028
1.4821

1.4571

1.4876
0.6025
0.6045
0.7050
0.7080
0.8045
0.8065
0.8145
0.8170
3.3308
3.1355
3.2373
3.2583

2.0090
2.1160
2.1525

2.0380
21293
PVC

3.5612

2.4066
1.3924
24375
24617
24854
2.4964
1.4747
2.4851
3.7034
3.7174
3.7144

Werkstoffbezeichnung

St52-3

45820

17 Mn 4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

34Cr4

GS-20 NiCrMo 37
34 AlMo 5

39 CrMoV 19 3
X192 CrMo 17
55Cr3
$18-1-2-5

X155 CrVMo 12 1
X30WCrv53
G-X20Cr 14

X 105 CrCoMo 18 2
X 50 CrMoV 15
X30Cr13

X 20 CrNiSi 25 4
X6 CrNiMoTi 17 122
X 10 NiCrAITi 32 21
GG-25

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

GTS-70
Al199,9Mg0,5
AlCuMg2
G-AISi9Mg
G-AISi12(Cu)
G-AISi25CuNiMg
SF-Cu

CuPb1P

CuSi3Mn

CuZn39Pb2 (Ms58)
CuCrzr

Makrolon, Novodur
Pertinax

CFK**

MgAI6Zn1

R8650

W-Cu80/20

TZC, TZM

Ni99,2

Ni54

NiCu30Al

NiMo28
NiFe33Cr25Co
CoCr20W15Ni

X 80 CrNiSi 20
NiCr23Fe, Inconel 601
Ti99,7

TiAl6V6Sn2
TiAl6Sn2Zr4Mo2

**Kohlefaserverstarkt

Werkstoff-

Werkstoffbezeichnung
nummer

1.0060
1.0757
1141

1.5919
1.0535
1.0540
1.7225
1.3565
1.6582
1.8509
1.8550
1.3520
1.7701
1.3294
1.2316
1.2744
1.4107
1.4016
1.4106
1.4104
1.4462
1.4449
1.4841

St60-2

46 SPb 2

Ck 15

15 CrNi 6

C55

C50

42 CrMo 4

48 CrMo 4

GS-34 CrNiMo 6
41 CrAIMo 7

34 CrAINi 7

100 CrMn 6

51 CrMoV 4
PMHS6-5-3-8; ASP30
X36 CrMo 16

57 NiCrMov 7 7
G-X 8 CrNi 12
X6Cr17
X2CrMoSiS 182 1
X 14 CrMoS 17

X2 CrNiMoN 225 3
X 3CrNiMo 18 123
X 10 NiCrAITi 32 21

E-AlH
AlMg1
G-AISi5CutMg

3.0256
3.3315
3.2134

G-AISi21CuNiMg
CusSI2Mn
CuMn5

Ampco 8-16
Ampco18-26
Ampco M-4
CuZn44Pb2
CuSn6Zn6

21522
21366

2.0410
21080

Resopal

AFK**

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, ODS

24068 LC-Ni99

1.3921  Ni49

2.4858  NiCr21Mo

2.4819  NiMo16Cri5W
24816  NiCri5Fe

24989  CoCr20NiwW
1.4980 X5 NiCrTi 2615
2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
37064 Ti99,5

3.7124  TiCu2

3.7154  TiAI6Zr5

3.5812

***Aramidfaserverstarkt
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WNT MASTERTOOL

Schnittdatenrichtwerte - Schaftfriiser - SilverLine - 50 951

VHM-Friiser - Schnittdaten

gd,=4mm gd,=5mm @d =6mm @d,=8mm @d =10 mm

g =2 a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= 2% 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10

F F3 xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd,
Index Yo a . xd L L L L h

m/min pma mm mm mm mm mm
11 230 184 1,0 0036 0028 0020 0054 0040 0,027 0066 0049 0,033 008 006 004 010 0,08 005
12 240 192 10* 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0,066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.3 210 168 10* 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
14 200 160 10" 0036 0028 0,020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
1.5 200 160 10 0,036 0,028 0020 0054 0040 0027 0066 0,049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.6 190 152 1,0 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
1.7 190 152 1,0 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
1.8 180 144 10° 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
1.9 160 128 10 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
110 190 152 10* 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
111 170 136 1,0° 0027 0021 0,015 0040 0030 0020 0,050 0037 0025 006 005 003 008 006 004
112 180 144 10° 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0,066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
1.13
1.14
1.15
1.16
21 130 104 10* 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
22 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
23 100 80 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
24 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
25 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
26 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
27 30 24 1,0 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0,034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
31 200 160 1,00 0045 0,035 0025 0,064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 0,06
32 180 144 10* 0045 0035 0,025 0064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
33 190 152 10* 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
34 170 136 10* 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
35 180 144 10* 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
36 160 128 10° 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
37 180 144 10* 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
38 160 128 10° 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
41
4.2
4.3
4.4
4.5
46 280 224 10° 0045 0035 0,025 0064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
47 300 240 10° 0045 0035 0,025 0064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
48 160 128 10* 0045 0035 0,025 0064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
49 140 112 10* 0045 0035 0,025 0064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
410 120 96 1,0* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 006
411 350 280 1,0 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 006
412 300 240 1,0* 0045 0,035 0025 0064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
5.1
5.2
53 3 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
54 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
55 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
56 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
57 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
58 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
59 160 128 05 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
510 140 112 05 0027 0021 0015 0040 0,030 0020 0050 0,037 0025 006 005 003 008 006 004
511 100 80 05 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

“=Typlanga, . 15xd, beif,x0,75/Radiusfrasera 0,5xd,

70 Typ ,extralang” a, mit 0,5 multiplizieren. Beim Besdumen mit einer
a,0,1-0,4 xd, darf eine a,von 1,0 x d, verwendet werden.

70 Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen = 3°
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WNT MASTERTOO/I.
PERFORMANCE . .
VHM-Friiser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Schaftfriiser - SilverLine - 50 955

@d,=4mm gd,=5mm @d,=6mm gd,=8mm @d =10 mm
Y > g a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
= i,_g 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 0,6-1,0
=] xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd,
Index Vo a __ xd L. f. L. f; f,
m/min pmax 1 mm mm mm mm mm

11 240 192 10* 0045 0035 0025 0064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
12 250 200 1,0° 0045 0035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006
1.3 210 168 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
1.4 190 152 10* 0027 0021 0015 0040 0,030 0,020 0050 0,037 0025 0,06 005 003 008 006 004
15 200 160 10° 0,036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.6 190 152 10° 0036 0028 0,020 0054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
1.7 190 152 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.8 170 136 10° 0027 0021 0015 0040 0,030 0,020 0050 0,037 0025 006 005 003 008 006 004
19 160 128 10 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
110 190 152 10* 0,036 0,028 0,020 0054 0,040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
111 170 136 10 0027 0,021 0015 0040 0,030 0020 0,050 0037 0025 006 005 003 008 006 004
112 190 152 10* 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05

115 180 144 10* 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
116 150 120 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
21 130 100 10 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
22 120 90 10© 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 0,03
23 100 80 1,00 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
24 100 80 1,00 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
25 120 90 10 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
26 120 90 10 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
27 30 24 1,0© 0016 0,014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 000 003 002 001 004 003
31 200 160 1,00 0045 0,035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006
32 160 128 10* 0,036 0028 0020 0,054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
33 190 152 10* 0,036 0,028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
34 150 120 10* 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
35 180 144 10* 0036 0028 0020 0,054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
36 160 128 10* 0036 0028 0020 0,054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
37 180 144 10" 0036 0028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
38 160 128 10* 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05

46 280 224 10° 0045 0,035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
47 300 240 1,0* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
48 160 128 10* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
49 140 112 10* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
410 120 96  10* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
411 350 280 1,00 0,045 0,035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006
412 300 240 1,00 0045 0,035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006

4.18
4.19
5.1
5.2
53 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
54 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
55 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
56 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0,034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
57 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 0,03
58 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
59 110 80 05 0036 0028 0020 0054 0,040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
510 90 70 05 0027 0021 0015 0040 0,030 0020 0050 0037 0025 006 005 003 008 006 004
511 70 60 05 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

*=Typlang:a, , =1,5xd, beif,x075

pmax.

70 Typ ,extralang* a, mit 0,5 multiplizieren. Beim Besdumen mit einer 70 Tauchwinkel fiir Rampen-und Helixfrdsen = 3°
a,0,1-0,4 xd, darf eine a,von 1,0 x d, verwendet werden.
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Schnittdatenrichtwerte - Schaftfrser - 54 001 .../ 54 002 ...

VHM-Friiser - Schnittdaten

@d =3mm @d =4mm @d =5mm @d =6mm gd,=8mm

ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0
xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd xd xd xd, xd, xd,

1

Y f f f f f
Index ¢ a  xdi z : d d z
m/min pma mm mm mm mm mm

11 210 170 10* 0,027 0,021 0,015 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 0,03 007 005 0,04
1.2 220 180 1,0© 0,027 0,021 0,015 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0044 003 007 005 004
1.3 190 150 1,0© 0,019 0,015 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 003 007 005 004
1.4 170 140 10° 0,014 0,011 0,008 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 003 007 005 004
15 180 145 10° 0,019 0,015 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0044 003 007 005 004
1.6 170 140 10* 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04
1.7 170 140 10* 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04
1.8 150 125 10° 0,014 0,011 0,008 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04
1.9 150 120 1,0 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04
110 170 140 10° 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04
111 150 125 10* 0014 0,011 0,008 0,024 0,019 0,014 0,036 0,027 0,018 0,045 0,034 0023 005 004 0,03
112 170 140 10* 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04

115 160 130 10° 0,019 0015 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04
116 140 110 10° 0,019 0015 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0059 0044 003 007 005 0,04

31 180 145 10° 0027 0021 0,015 0,04 0,031 0,023 0,058 0,043 0,029 0,068 0,051 0,034 0,08 006 004
32 160 130 10* 0021 0,016 0011 0,04 0,031 0,023 0,058 0,043 0,029 0,068 0,051 0034 008 0,06 0,04
33 170 140 10* 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 0,03 007 005 0,04
34 155 125 10 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 0,03 007 005 0,04
35 160 130 10* 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 0,03 007 005 0,04
36 150 120 10 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 0,03 007 005 0,04
37 160 130 10* 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 0,03 007 005 0,04
38 145 120 10* 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0,018 0,049 0,036 0,024 0,059 0,044 0,03 007 005 0,04

5.10

“=Beia . =15xd,istderf mit0,75zu multiplizieren Tauchwinkel fiir Rampen-und Helixfrasen = 3°

p max

26
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WNT MASTERTOOL

Schnittdatenrichtwerte - Schaftfréser - 54 005 .../ 54 006 ...

VHM-Friiser - Schnittdaten

Index

@d =3mm

ae ae ae
0,1-0,2 03-04 0,6-1,0
xd, xd, xd,
f

z

mm

@d, =4mm

ae ae ae
01-0,2 03-04 0,6-1,0
xd, xd, xd,
f

z

mm

@d =5mm

ae ae ae
0,1-0,2 03-04 0,6-1,0
xd, xd, xd,
f

z

mm

ae
0,1-0,2
xd,

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,04
0,053

0,053
0,053
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,029
0,061
0,061
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,063

0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,056
0,043
0,036

@d =6mm

ae
0,3-0,4
xd,

f

z

mm

0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,03
0,039

0,039
0,039
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,022
0,045
0,045
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,042
0,032
0,027

ae
0,6-1,0
xd,

0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,02
0,026

0,026
0,026
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,014
0,03
0,03
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032

0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,028
0,021
0,018

@d =8mm

ae ae ae
01-0,2 03-04 0,6-1,0
xd, xd, xd,

f

z

mm

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,04
0,05

0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,05
0,06

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,02
0,03

0,06
0,06
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,03
0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

0,05
0,05
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

0,03
0,03
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,04
0,04
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,07
0,05
0,04

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,04
0,03

0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,03
0,03
0,02

Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen = 3°

11 200 160 1,0 0,024 0,019 0,014 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
1.2 210 170 1,00 0,024 0,019 0,014 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
1.3 180 140 1,00 0,017 0,013 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
14 160 130 1,0° 0,012 0,009 0,007 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
1.5 170 135 1,00 0,017 0,013 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
16 160 130 1,0 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
17 160 130 1,0 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
1.8 140 115 1,0* 0,012 0,009 0,007 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
19 140 110 1,0* 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
110 160 130 1,0° 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
111 140 115 10 0,012 0,009 0,007 0,022 0,017 0,012 0,032 0,024 0,016
112 160 130 1,00 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
1.13
1.14
115 150 120 1,0 0,017 0,013 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
116 130 100 1,0° 0,017 0,013 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
21 110 90 1,00 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 002 0,014
22 100 80 1,00 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 002 0,014
23 8 70 1,00 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 0,02 0,014
24 8 70 1,00 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0027 0,02 0,014
25 100 80 1,00 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 002 0,014
26 100 80 1,0© 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 0,02 0,014
27 25 20 1,00 0,009 0,007 0,005 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011
31 170 135 1,00 0,024 0,019 0,014 0,036 0,028 0,02 0,051 0,038 0,026
32 140 110  1,0© 0,018 0,014 0,01 0,036 0,028 0,02 0,051 0,038 0,026
33 160 130 1,0© 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
34 130 100 1,0 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
35 150 120 1,0© 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
36 140 110 1,0 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
37 150 120 1,0© 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
38 135 110 1,0© 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022
41
4.2
4.3
4.4
4.5
46 240 190 1,0 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027
47 260 200 1,0 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027
48 140 110  1,0© 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027
49 120 95 1,00 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027
410 100 80 1,0* 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027
411 300 240 1,00 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027
412 260 200 1,00 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027
413
414
4.15
4.16
417
4.18
419
5.1
5.2
53 25 20 0,5 0,011 0,008 0,006 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011
54 25 20 0,5 0,011 0,008 0,006 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011
55 25 20 0,5 0,011 0,008 0,006 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011
56 25 20 0,5 0,011 0,008 0,006 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011
57 25 20 0,5 0,011 0,008 0,006 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011
58 25 20 0,5 0,011 0,008 0,006 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011
59 100 70 0,5 0,021 0,017 0,012 0,031 0,024 0,017 0,046 0,034 0,023
510 80 60 0,5 0,015 0,012 0,009 0,023 0,018 0,013 0,034 0,025 0,017
511 60 50 05 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 002 0,014
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
“=Beia . =15xd,istderf mit0,75zu multiplizieren

p max.
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WNT MASTERTOOL Frisen
I VHM-Frdser - Schnittdaten

21 005 004 003 007 005 003 e
22 005 004 003 007 005 003 e
23 005 004 003 007 005 003 e
24 005 004 003 007 005 003 e
°
o
°

25 005 004 003 007 005 003
26 005 004 003 007 005 0,03
004 003 002 005 004 003
009 007 005 011 008 006 e o e
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WNT MASTERTOOL

Schnittdatenrichtwerte - Micro Schaftfriser - 2,2xD

VHM-Friiser - Schnittdaten

0d,=0,2mm @d,=0,5mm 0d,=0,8mm
a, 01 xd, 02xd, 03xd 04xd 06-1,0xd, 01 xd 02xd 03xd 04xd, 06-10 xd, a, 01 xd, 02xd, 03xd 04xd, 06-10 xd,
Gy 0,02 0,02 0,02 0,01 0,01 0,1 0,1 0,1 01 0,05 Chere 0,2 0,2 0,2 0,2 0,12
M, 30000 12000 Mo 8000
[hdex n \A \A Vi \A vy \A Vi \A Vi Vi n \A \A Vi \A Vi
mm/min - mm/min - mm/min  mm/min mm/min mm/min - mm/min - mm/min - mm/min mm/min mm/min - mm/min - mm/min  mm/min mm/min
11 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.2 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.3 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.4 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.5 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.6  50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
1.7 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.8 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
1.9 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
110 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
111 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
112 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
113 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
114 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
115  50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
116  50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
21 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
22 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
23 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
24 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 32,000 346 301 260 215 173
25 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
2.6 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
2.7 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 25.000 312 271 234 193 156
31 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.2 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.3 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.4 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.5 50.000 141 123 106 88 71 175 152 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
3.6 50.000 141 123 106 88 71 175 152 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
3.7 50.000 141 123 106 88 71 175 162 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
3.8 50.000 141 123 106 88 71 175 162 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
41  50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
42 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
4.3
4.4
4.5
4.6 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
47 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 44,000 485 422 364 301 242
48 50.000 126 110 95 78 63 134 117 101 83 67 25.000 170 148 127 105 85
49 50.000 126 110 95 78 63 107 93 80 67 54 19.000 147 128 110 91 74
410 50.000 126 110 95 78 63 12 97 84 69 56 19.000 158 138 119 98 79
411 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 44,000 485 422 364 301 242
412  50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 44.000 485 422 364 301 242
413 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
414 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
415 50.000 212 185 159 132 106 200 174 150 124 100 38.000 316 275 237 196 158
416 50.000 212 185 159 132 106 250 218 188 155 125 50.000 531 462 398 329 266
417
418 50.000 141 123 106 88 71 150 131 113 93 75 31.000 221 193 166 137 111
4.19
51 50,000 72 62 54 44 36 89 77 66 55 44 25.000 102 89 76 63 51
52 50.000 72 62 54 44 36 89 77 66 55 44 25.000 102 89 76 63 51
53 50.000 72 62 54 44 36 89 77 66 55 44 25.000 91 79 68 56 45
54 50.000 54 47 41 34 27 66 57 49 41 33 12000 78 68 59 49 39
55 50.000 54 47 41 34 27 66 57 49 41 33 12.000 78 68 59 49 39
56 50.000 63 54 47 39 3l % 66 57 47 38 19.000 91 79 68 56 45
57 50.000 46 40 35 29 28 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
58 50.000 46 40 35 29 23 55 48 41 34 27 19.000 78 68 59 49 39
59 50.000 114 99 85 71 o7 164 143 123 102 82 44,000 114 99 85 71 o7
510 50.000 114 99 85 71 o7 164 143 123 102 82 44,000 164 143 123 102 82
511 50.000 70 61 53 43 35 85 74 64 53 42 38.000 101 88 76 63 51
6.1 50.000 219 191 164 136 110 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
6.2 50.000 201 175 1561 125 101 285 248 213 176 142 38.000 336 292 252 208 168
6.3 50.000 114 99 85 71 o7 134 117 101 83 67 25.000 156 136 117 97 78
6.4 50.000 107 93 80 67 54 126 110 95 78 63 25.000 141 123 106 88 71
6.5

30



WNT MASTERTOOL

T VHM-Friser - Schniftdaten
@d =1,0mm @d =15mm (] o

a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd, a, 01 xd, 02xd 03xd, 04xd, 06-10xd, 1. Wahl geeignet

&) max 0,3 0,3 03 0,3 0.2 2. 0,45 0,45 0,45 0,45 0,3

M, 6500 Mo, 6500 = =
Index n \A \A Vi A vy n \A Vq \A Vi \A g % (é)

mm/min - mm/min . mm/min mm/min mm/min mm/min . mm/min - mm/min mm/min mm/min i o =

11 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° S
1.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ] S
1.3 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 J o
1.4 50000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° °
1.5 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° °
1.6  50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° o
1.7 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° S
1.8 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° S
1.9 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ° o
110 50.000 671 584 503 416 3315 33.000 1039 904 779 644 520 ° o
111 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° °
112 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° o
113 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° o
114 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520 ° S
115 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600 ] S
116  50.000 671 584 503 416 31315 33.000 1039 904 779 644 520 o o
21 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 425 o o
22 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 425 ° o
23 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 425 ° o
24 32.000 496 431 372 307 248 21.000 760 661 570 471 380 o o
25 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 425 o o
2.6 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 425 ° o
2.7 25.000 465 404 349 288 232 16.000 640 557 480 397 320 ° o
31 50000 775 674 581 480 387 38.000 1200 1044 900 744 600 ° °
3.2 50.000 775 674 581 480 387 38.000 1200 1044 900 744 600 ° o
3.3 50.000 775 674 581 480 @ 387 38.000 1200 1044 900 744 600 ° o
34 50.000 775 674 581 480 387 38.000 1200 1044 900 744 600 ° S
3.5 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 ° o
3.6 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 J o
3.7 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 o o
3.8 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274 o o
41 50,000 930 809 697 576 @ 465 50.000 1500 1305 1125 930 750 ° o
42 50.000 930 809 697 576 465 50.000 1500 1305 1125 930 750 ° S
4.3
4.4
4.5
46 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1400 1218 1050 868 700 ] o
47 44,000 775 674 581 480 @ 387 29.000 1160 1009 870 719 580 ° o
48 25.000 266 231 199 165 133 16.000 392 341 294 243 196 ° S
49 19.000 202 176 152 125 101 12,000 286 249 214 177 143 ° S
410 19.000 202 176 152 125 101 12.000 286 249 214 177 143 o o
411 44,000 775 674 581 480 387 29.000 1160 1009 870 719 580 ° o
412 44,000 775 674 581 480 387 29.000 1160 1009 870 719 580 ° o
413 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 ° o
414 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1520 1322 1140 942 760 ° o
415 38.000 495 431 371 307 247 25.000 685 596 513 424 342 ° S
416 50.000 849 738 636 526 424 38.000 1388 1207 1041 860 694 J o
417
418 31.000 354 308 265 219 177 21.000 529 461 397 328 265 ° o
4.19
51 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 o o
52 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 o o
53 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 o o
54 12.000 110 95 82 68 56 8.000 170 148 127 105 85 J o
55 12.000 131 114 99 82 66 8.000 255 221 191 158 127 o o
56 19.000 152 132 114 94 76 12.000 294 256 220 182 147 o o
57 19.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 o o
58 19.000 131 114 99 82 66 12.000 255 221 191 158 127 o o
5.9 44.000 170 148 127 105 85 29.000 329 286 246 204 164 ° o
510 44.000 247 215 186 153 124 29.000 365 318 274 226 183 J o
511 38.000 170 148 127 105 85 25.000 329 286 246 204 164 ° o
6.1 50.000 620 539 465 384 310 33.000 850 740 638 527 @ 425 °
6.2 38.000 537 467 402 333 268 25.000 779 678 585 483 390 °
6.3 25.000 235 204 176 146 17 16.000 346 301 260 215 173 o
6.4 25.000 221 193 166 137 111 16.000 327 284 245 202 163 °
6.5

3l



WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Schnittdatenrichtwerte - Micro Schaftfrdser - 2,2xD

VHM-Friiser - Schnittdaten

Index

5.10

32

a

pmax.

'min.

29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
22.000
22.000
22.000
18.000
22,000
22,000
14.000
32.000
32.000
32.000
32.000
18.000
18.000
18.000
18.000
44.000
44.000

32.000
25.000
14.000
10.000
10.000
25.000
25.000
28.000
33.000
22,000
33.000

29.000

14.000
14.000
14.000
7.000
7.000
10.000
10.000
10.000
25.000
25.000
22.000
29.000
22.000
14.000
14.000

0,1 xd,
0,54

VQ
mm/min
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300

950
950
950
800
950
950
680
1400
1400
1400
1400
630
630
630
630
1800
1800

1520
1250
500
370
370
1250
1250
1400
1560
800
1560

300

400
400
420
250
370
370
280
370
400
480
380
1200
1000
420
420

0,2xd,
0,54

V,
mm/min
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131

827
827
827
696
827
827
592
1218
1218
1218
1218
548
548
548
548
1566
1566

1322
1088
435
322
322
1088
1088
1218
1357
696
1357

261

348
348
365
218
322
322
244
322
348
418
331
1044
870
365
365

gd =18mm

0,3xd,
0,54
5500
VQ
mm/min
975
9
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
713
713
713
600
713
713
510
1050
1050
1050
1050
473
473
473
473
1350
1350

1140
938
375
278
278
938
938
1050
1170
600
1170

225

300
300
315
188
278
278
210
278
300
360
285
900
750
315
315

0,4xd,
0,54

V,
mm/min
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
589
589
589
496
589
589
422
868
868
868
868
391
391
391
391
1116
1116

942
775
310
229
229
775
775
868
967
496
967

186

248
248
260
155
229
229
174
229
248
298
236
744
620
260
260

0,6-10 xd,
0,36

V!
mm/min
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
475
475
475
400
475
475
340
700
700
700
700
315
315
315
Sils
900
900

760
625
250
185
185
625
625
700
780
400
780

150

200
200
210
125
185
185
140
185
200
240
190
600
500
210
210

a

p max.

'min.

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
15.000
19.000
19.000
12.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000

25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
15.000
19.000
19.000
12.000
25.000

25.000

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000

0,1 xd,

0,6

V,
mm/min
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1140
1140
1140
840
1140
1140

720
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500

1500
1500
1500
1140
1140
1140
840
1140
1140
720
1500

1500

1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1140
1140

02xd,
06

VQ
mm/min
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300

990
990
990
730
990
990
620
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300

1300
1300
1300
990
990
990
730
990
990
630
1300

1300

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
990
990

@d=2,0mm

0,3xd,
0,6
5000
V’

mm/min
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
855
855
855
630
855
855
540
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125

1125
1125
1125
855
855
855
630
855
855
540
1125

1125

1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
855
855

1140 990 855

0,4xd,
0,6

VQ
mm/min
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
700
700
700
520
700
700
450
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930

930
930
930
700
700
700
520
700
700
450
930

930

930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
700
700
700

06-10 xd
04

V|
mm/min
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
570
570
570
420
570
570
360
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750

750
750
750
570
570
570
420
570
570
360
750

750

750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
570
570
570

1. Wahl

Emulsion

®© © © 0 0 0 0 0 0 0 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o Druckluft

(e)

geeignet

O 0O 0O 00O O0OOOOoOOOoOOOoOOoOOoOOoO|00 000 000 00 0o 0o oo o MMS

e} O 0 0O 0O 0O OO0 O O 0 O

@leo|lelo|l@|le|lo|o|e|@|®



WNT MASTERTOOL

Schnittdatenrichtwerte - Micro Schaftfréiser - 5xD

VHM-Friiser - Schnittdaten

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8

1.10
1.1

&l

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

a

p max.

'min,

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

50.000

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

0,1 xd,
0,012

VQ
mm/min
232
232
232
232
232
201
232
201
232
201
201
201
201
201
232
201
232
232
232
232
232
232
232
232
232
232
232
141
141
141
141
232
232

232
232
126
126
126
232
232
232
232
141
212

141

89

02xd, 03xd, 04xd 06-1,0 xd,

0,012

Vl
mm/min
202
202
202
202
202
175
202
175
202
175
175
175
175
175
202
175
202
202
202
202
202
202
202
202
202
202
202
123
123
123
123
202
202

202
202
110
110
110
202
202
202
202
123
185

123

83
78

@d,=0,2mm

0,012

30000

VQ
mm/min
174
174
174
174
174
151
174
151
174
151
151
151
151
151
174
151
174
174
174
174
174
174
174
174
174
174
174
106
106
106
106
174
174

116
71
71
67

0,012

V,
mm/min
144
144
144
144
144
125
144
125
144
125
125
125
125
125
144
125
144
144
144
144

144
144
78
78
78
144
144
144
144

132

mm/min

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
38.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

50.000
50.000
44.000
31.000
31.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

50.000

44.000
44.000
44.000
25.000
25.000
31.000
31.000
31.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
44.000
44.000

01 xd,
0,06

Vl
mm/min
274
274
274
274
274
237
274
237
274
237
237
237
237
237
274
237
219
219
219
219
219
219
192
219
219
219
219
175
175
175
175
274
274

274
274
134
12
12
274
274
274
274
200
250

150

134
126

02xd, 03xd 04xd, 06-10xd,

0,06

v,
mm/min

238
238
238
238
238
206
238
206
238
206
206
206
206
206
238
206
191
191
191
191
191
191
167
191
191
191
191
152
152
152
152
238
238

238

238
17
97

238
238
238
238
174
218

131

110

@d =05mm

0,06
12000
V'

mm/min

205

205

205

205

205

178

205

178

205

178

178

178

178

178

205

178

164

164

164

164

164

164

144

164

164

164

164

131

131

131

131

205
205

205

205
101
84

205
205
205
205
150
188

113

123
101
101
95

0,06

VQ
mm/min
170
170
170
170
170
147
170
147
170
147
147
147
147
147
170
147
136
136
136
136
136
136
119
136
136
136
136
109
109
109
109
170
170

102
83
83
78

vl
mm/min

aE

a

p max.

n

min,

n

44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
31.000
44.000
31.000
31.000
31.000
31.000
31.000
31.000
31.000
44.000
31.000
31.000
31.000
31.000
31.000
31.000
31.000
19.000
50.000
50.000
50.000
50.000
25.000
25.000
25.000
25.000
50.000
50.000

50.000
38.000
22.000
15.000
15.000
38.000
38.000
44.000
50.000
31.000
50.000

25.000

22.000
22.000
22.000
12.000
12.000
15.000
15.000
15.000
38.000
38.000
31.000
44.000
31.000
22.000
22.000

01 xd, 02xd, 03xd 04xd, 06-10 xd,

0,12

v,
mm/min

485
485
485
485
485
330
485
330
381
330
330
330
330
330
485
330
346
346
346
346
346
346
263
416
416
416
416
240
240
240
240
554
554

554
554
204
170
170
485
485
554
554
316
506

253

180
170

0,12

V'
mm/min
422
422
422
422
422
287
422
287
332
287
287
287
287
287
422
287
301
301
301
301
301
301
229
362
362
362
362
209
209
209
209
482
482

482
482
177
148
148
422
422
482
482
275
440

220

157
148

@d =08mm

0,12
8000
VQ

mm/min
364
364
364
364
364
248
364
248
286
248
248
248
248
248
364
248
260
260
260
260
260
260
197
312
312
312
312

180

180

180

180

416
416

416
416
153
127
127
364
364
416
416
237
379

190

135
127

0,12

V,
mm/min
301
301
301
301
301
205
301
205
236
205
205
205
205
205
301
205
215
215
215
215
215
215
163
258
258
258
258
149
149
149
149
344
344

344
344
126
105
105
301
301
344
344
196
314

157

215
12
112
105

0,064

mm/min

242
242
242
242
242
165
242
165
191
165
165
165
165
165
242
165
173
173
173
173
173
173
132
208
208
208
208
120
120
120
120
2177
277

277
277
102
85

242
242
277
277
158
253

126

°
1. Wahl

Emulsion

®© © 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o o Druckluft

o
geeignet

O O 0O0O0O0OO OO OOOOOOOoOOoO 0 0 00 o0 oo oo oo o o oo o MMS

o} O 0 0O 0O 0O O 0 O O 0 O

@le|le|lo|l@|le|lo|e|e|©|©

70 a,=0,6-1,0 x d,: Bei fehlenden Werten ist nur trochoides Nutfrasen und Besdumen erlaubt. Sonst besteht die Gefahr eines Werkzeugbruches.
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TS/ VHM-Friiser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Micro Schaftfréiser - 5xD

@d=1,0mm @d=15mm @d=18mm
a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd, a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd, a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd,

3, max. 03 0,3 03 0,3 0,2 &) may 0,3 0,3 0,3 0,3 0,2 A, 0,54 0,54 0,54 0,54 0,36

Mo, 6500 N, 6500 N, 5500
Index U mm‘;;nin mm‘;}nm mm‘;;nin mm‘;;nm mm‘;}mn L mmvl;nin mmv/’min mmvl;nin mmv/’min mmv/’min g mm‘;}mn mm‘;;nin mm‘;}mn mm‘;;nin mm‘;;nin
11 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.2 44,000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.3 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.4 44,000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.5 44,000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.6 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
1.7 44000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.8 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
1.9 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
110 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
111 31.000 416 362 312 258 208 21,000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
112 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
113 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
114 31.000 416 362 312 258 208 21,000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
115 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
116 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
21 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
22 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
23 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
24 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
25 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
2.6 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
27 19.000 310 270 232 192 155 12.000 480 418 360 298 240 10.000 500 435 375 310 250
31  50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.2 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.3 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.4 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.5 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
3.6 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
3.7 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
3.8 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
41  50.000 775 674 581 480 387 42,000 1200 1044 900 744 600 36.000 1500 1305 1125 930 750
42 50.000 775 674 581 480 387 42,000 1200 1044 900 744 600 36.000 1500 1305 1125 930 750
4.3
4.4
4.5
4.6 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 28.000 1400 1218 1050 868 700
47 38.000 705 613 529 437 352 25.000 1000 870 750 620 500 22.000 1080 940 810 670 540
4.8 22.000 278 242 209 173 139 14.000 343 298 257 213 171 12.000 450 392 338 279 225
49 15.000 190 165 142 118 % 10.000 245 213 184 152 122 8.000 300 261 225 186 150
410 15.000 190 165 142 118 95 10.000 245 213 184 152 122 8.000 300 261 225 186 150
411 38.000 697 607 523 432 349 25.000 1000 870 750 620 500 22,000 1100 957 825 682 550
412 38.000 697 607 523 432 349 25.000 1000 870 750 620 500 22.000 1100 957 825 682 550
413 44,000 813 708 610 504 407 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1200 1044 900 744 600
414 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 28.000 1400 1218 1050 868 700
415 31.000 438 381 329 272 219 21.000 575 500 431 357 288 18.000 650 566 488 403 325
416 50.000 849 738 636 526 424 33.000 1205 1048 904 747 602 28.000 1400 1218 1050 868 700
417
418 25.000 318 277 239 197 159 16.000 438 381 329 272 219 14.000 500 435 375 310 250
4.19
51 22,000 114 99 85 71 o7 14.000 196 170 147 121 98 12.000 300 261 225 186 150
52 22,000 114 99 85 71 o7 14.000 196 170 147 121 98 12.000 300 261 225 186 150
53 22,000 114 99 85 1 57 14.000 196 170 147 121 98 12.000 300 261 225 186 150
54 12,000 110 95 82 68 59 8.000 170 148 127 105 85 7.000 240 209 180 149 120
55 12.000 131 114 99 82 66 8.000 170 148 127 105 85 7.000 240 209 180 149 120
56 15.000 152 132 114 94 76 10.000 245 213 184 152 122 8.000 300 261 225 186 150
57 15.000 120 105 90 75 60 10.000 184 160 138 114 92 8.000 280 244 210 174 140
5.8 15.000 120 105 90 75 60 10.000 184 160 138 114 92 8.000 280 244 210 174 140
59 38.000 156 135 117 96 78 25.000 274 238 205 170 137 22.000 380 331 285 236 190
510 38.000 212 185 159 132 106 25.000 365 318 274 226 183 22,000 450 392 338 279 225
511 31.000 127 111 95 79 64 21,000 201 175 151 125 100 18.000 300 261 225 186 150
6.1 44,000 426 371 320 2064 213 29.000 600 522 450 372 300 25.000 800 696 600 496 400
6.2 31.000 201 175 161 125 101 21.000 346 301 260 215 173 16.000 500 435 375 310 250
6.3 22,000 235 204 176 146 117 14.000 346 301 260 215 173 12.000 450 392 338 279 225
6.4 22,000 221 193 166 137 m 14.000 327 284 245 202 163 12.000 450 392 338 279 225
6.5
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T VHM-Friser - Schniftdaten
@d =2,0mm ° o

g, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd, 1. Wahl geeignet

8, max, 0,6 0,6 0,6 0,6 0.4

N 5000 5 =
Index 0 mm‘;:'mn mm‘;;nin mm‘;:'mn mm‘;;nin mm‘;}nin ug_, g (é
11 22,000 1320 1148 990 818 660 ° o
1.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° S)
1.3 22,000 1320 1148 990 818 660 ° o
1.4 22.000 1320 1148 990 818 660 ° S
1.5 22.000 1320 1148 990 818 660 ° S
1.6 15.000 900 783 675 558 450 o o
1.7 22.000 1320 1148 990 818 660 ° S
1.8 15.000 900 783 675 558 450 ° S)
1.9 15.000 900 783 675 558 450 o o
110 15.000 900 783 675 558 450 ° S
111 15.000 900 783 675 558 450 ] o
112 15.000 900 783 675 558 450 o o
113 15.000 900 783 675 558 450 ° S
114 15.000 900 783 675 558 450 ° o
115 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o
116 15.000 900 783 675 558 450 ° S
21 15.000 900 783 675 558 450 ] o
22 15.000 900 783 675 558 450 ° o
23 15.000 900 783 675 558 450 ° S
24 15000 900 783 675 558 450 J o
25 15000 900 783 675 558 450 ° o
2.6 15.000 900 783 675 558 450 ° S
27 9.000 540 470 405 335 270 ° o
31 25.000 1500 1305 1125 930 750 o o
3.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° S
3.3 25.000 1500 1305 1125 930 750 J o
3.4 25.000 1500 1305 1125 930 750 o o
3.5 12000 520 452 390 322 260 ° S
3.6 12.000 520 452 390 322 260 ° S
3.7 12.000 520 452 390 322 260 ° o
3.8 12.000 520 452 390 322 260 ° S
41 31.000 1860 1618 1395 11563 930 J o
42 31.000 1860 1618 1395 1163 930 o o
4.3
4.4
4.5
4.6 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° S
47 19.000 1140 992 855 707 570 ° o
48 11.000 480 418 360 298 240 ° o
49 7000 300 261 225 186 150 ° S
410 7000 300 261 225 186 150 ° o
411 19.000 1140 992 855 707 570 o o
412 19.000 1140 992 8565 707 570 ° S
413 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o
414 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° o
415 15.000 660 574 495 409 330 ° S
416 25.000 1500 1305 1125 930 750 . o
417
418 12.000 520 452 390 322 260 ° S
4.19
51 11.000 400 348 300 248 200 ° o
5.2 11.000 400 348 300 248 200 ° S
53 11.000 400 348 300 248 200 J o
54 6.000 260 226 195 161 130 ° o
55 6.000 260 226 195 161 130 J o
56 7000 300 261 225 186 150 ° o
57 7000 300 261 225 186 150 ° o
58 7.000 300 261 225 186 150 J o
59 19.000 420 365 315 260 210 ° o
510 19.000 500 435 375 310 250 ° o
511 15.000 400 348 300 248 200 ° S
6.1 22.000 1000 870 750 620 500 o
6.2 15.000 500 435 375 310 250 °
6.3 11.000 480 418 360 298 240 °
6.4 11.000 480 418 360 298 240 °
6.5
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VHM-Friser - Schniftdaten
Schnittdatenrichtwerte - Micro Schaftfriser - 10xD
ﬂd‘=0,2mm ﬂd‘=0,5mm ﬂd‘=0,5mm Ed‘=1,0mm
8, 01xd 02xd, 03xd, 04xd, 01xd, 02xd, 03xd, 04xd, 8, 01xd, 02xd, 03xd, 04xd, 01xd, 02xd, 03xd, 04xd,
e 0,006 0,006 0,006 0,006 0,015 0,015 0,015 0,015 e 0,024 0,024 0,024 0,024 0,03 0,03 0,03 0,03
M5 30000 12000 Noin 8000 6500
Index n V' V' V’ V' V’ V' V’ V' o V' VI V' VI V' VI V' VI

mm/min - mm/min mm/min - mm/min . mm/min - mm/min . mm/min - mm/min mm/min - mm/min mm/min . mm/min . mm/min . mm/min .~ mm/min - mm/min

11 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.3 50,000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.4 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.5 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.6 50.000 201 175 151 1256 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
1.7 50.000 232 202 174 144 219 191 164 136  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.8 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
1.9 50.000 232 202 174 144 219 191 164 136  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
110 50.000 201 175 151 126 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
111 50.000 201 175 161 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
112 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
113  50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
114 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
115 50.000 232 202 174 144 219 191 164 136  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
116 50.000 201 175 151 126 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
21 50000 155 135 116 96 208 181 156 129  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
22 50.000 155 135 116 96 208 181 156 129  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
23 50.000 155 135 116 96 208 181 156 129  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
24 50.000 155 135 116 96 164 143 123 102  19.000 242 211 182 150 294 256 221 182
25 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
2.6 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
27 50.000 155 135 116 96 170 148 127 105  15.000 236 205 177 146 279 243 209 173
31 50000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
3.3 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
3.4 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
35 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
3.6 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
3.7 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
3.8 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
41 50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
42 50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
4.3

44

4.5

46 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
47 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
48 50.000 126 110 95 78 134 117 101 83 19.000 170 148 127 105 190 165 142 118
49 50.000 126 110 95 78 89 78 67 55 12,000 136 118 102 84 152 132 114 94
410 50.000 126 110 95 78 89 78 67 55 12.000 136 118 102 84 162 132 114 94
411 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
412 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
413 50.000 232 202 174 144 329 286 246 204  38.000 554 482 416 344 705 613 529 437
414 50.000 232 202 174 144 329 286 246 204  44.000 554 482 416 344 813 708 610 504
415 50.000 141 123 106 88 200 174 150 124  25.000 285 248 213 176 339 295 255 210
416 50.000 212 185 159 132 300 261 225 186  44.000 506 440 379 314 742 646 557 460
417

418 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 255 221 191 158
4.19

51 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 79 69 59 49 101 88 76 63
52 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 91 79 68 5 114 99 8 71
53 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 102 89 76 63 126 110 95 78
54 50.000 46 40 35 29 55 48 4 34 12.000 88 77 66 55 110 95 82 68
55 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 59 51 44 36 82 71 62 51
56 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 12000 79 69 59 49 101 88 76 63
57 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12000 69 60 51 43 88 76 66 54
58 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12000 69 60 51 43 88 76 66 54
59 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 31.000 101 88 76 63 141 123 106 88
510 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 31.000 101 88 76 63 177 154 133 110
511 50,000 60 52 45 37 71 62 53 44 25000 89 77 66 55 141 123 106 88
61 50,000 77/ 67 58 48 82 71 62 51 38.000 173 161 130 107 194 168 145 120
6.2 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 /8 68 56 101 88 75 62
6.3 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 19.000 9 78 68 56 101 88 75 62
6.4 50.000 45 39 34 28 63 55 47 39 19.000 8 74 64 53 95 83 7 59
6.5

L) a,=0,6-1,0xd,: Beifehlenden Werten ist nur trochoides Nutfrasen und Besdumen erlaubt. Sonst besteht die Gefahr eines Werkzeugbruches.
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eSS VHM-Friiser - Schnittdaten
@d =15mm gd, =1,8mm @d =2,0mm ° o
8, 01xd 02xd, 03xd, 04xd, 8, 01xd, 02xd, 03xd, 04xd, 8,  01xd, 02xd, 08xd, 04xd,  1.Wahl geeignet
i 0,06 0,06 0,06 0,06 e 0,072 0,072 0,072 0,072 & e 0,08 0,08 0,08 0,08
L, 6500 Noin 5500 Nein 5000

Index n Vi Vi % N ' Vi Vi Vi Vi vy Vi Vi
mm/min  mm/min  mm/min  mm/min mm/min  mm/min  mm/min  mm/min

mm/min - mm/min - mm/min  mm/min
11 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707
1.2 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.3  25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.4  25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.5 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.6 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
1.7 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707
1.8 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
1.9  25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707
110 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
111 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
112 16.000 554 482 416 344 14000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
113  16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446
114 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446
115 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
116  16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
21 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446
22 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403  12.000 720 626 540 446
23 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446
24 12.000 400 348 300 248 10.000 450 392 338 279 9.000 540 470 405 335
25 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446
2.6 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403  12.000 720 626 540 446
2.7 10.000 380 331 285 236 8.000 400 348 300 248 7000 420 365 315 260
31  29.000 1160 1009 870 719  25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
3.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
3.3 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
3.4 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
35 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
3.6 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
3.7 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
3.8 12,000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
41  38.000 1520 1322 1140 942  33.000 1600 1392 1200 992  28.000 1680 1462 1260 1042
4.2 38.000 1520 1322 1140 942  33.000 1600 1392 1200 992  28.000 1680 1462 1260 1042

Emulsion

® © © © 0 0 © 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 © 0 ® 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o Druckluft
O 0O 0O0O0OO0O 0O O0OO0OO0OOO0OOOoOOoOOoOOoO 0O OoOOoO o0 o oo o0 oo o0 o0 oo o0 o0 MMS

4.3

4.4

4.5

46 29.000 900 783 675 558  25.000 1000 870 750 620  22.000 1140 992 855 707 ° °
47 21.000 800 696 600 496  18.000 900 783 675 558  15.000 900 783 675 558 ° o
48 12.000 294 256 220 182  10.000 260 226 195 161 9.000 390 339 293 242 ° o
49 8.000 196 170 147 121 7.000 260 226 195 161 6.000 260 226 195 161 ° S
410 8.000 196 170 147 121 7000 260 226 195 161 6.000 260 226 195 161 ° o
411 21.000 800 696 600 496  18.000 850 740 638 527  15.000 900 783 675 558 ° o
412  21.000 800 696 600 496  18.000 850 740 638 527  15.000 900 783 675 558 ° °
413 25.000 1000 870 750 620  18.000 1000 870 750 620  19.000 1140 992 855 707 ° o
414 29.000 1160 1009 870 719  25.000 1200 1044 900 744  22.000 1320 1148 990 818 ° o
415 16.000 438 381 329 272  14.000 500 435 375 310 12.000 520 452 390 322 ° o
416 29.000 1059 921 794 657  25.000 1200 1044 900 744  22.000 1320 1148 990 818 ° °
417

418 12,000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 ° o
4.19

51 12,000 163 142 122 101 10.000 300 261 225 186 9.000 380 331 285 236 ° o
52 12.000 204 178 153 127  10.000 300 261 225 186 9.000 380 331 285 236 ° o
53 12.000 204 178 153 127  10.000 300 261 225 186 9.000 350 305 263 217 ° o
54 8.000 177 154 133 110 7000 300 261 225 186 6.000 350 305 263 217 ° o
55 8.000 106 92 80 66 7000 200 174 150 124 6.000 220 191 165 136 ° o
56 8.000 147 128 110 91 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ° o
57 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ° o
58 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ° o
5.9 21.000 228 199 171 141 18.000 300 261 225 186  15.000 380 331 285 236 ° o
510 21.000 274 238 205 170  18.000 400 348 300 248  15.000 450 392 338 279 ° o
511 16.000 237 206 178 147  14.000 300 261 225 186  12.000 380 331 285 236 ° o
6.1 25,000 300 261 225 186  21.000 400 348 300 248 19.000 500 435 375 310 °

6.2 16.000 173 151 130 107  14.000 200 174 150 124  12.000 240 209 180 149 °

6.3 12,000 173 1561 130 107  10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 °

6.4 12.000 163 142 122 101 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 °

6.5

3
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ERFORMANCE

Schnittdatenrichtwerte

o
I

Frésen
VHM-Fréiser - Kreisstigeblitter - Schnittdaten

Kreissdgen

VHM Fein
Index m/VnE\in n:;n
1 f00-60  0005-001
12 0-160 0005001
13 0-%60  0005-001
14 80-180  0008-0007
15 8- 00030007
16 8010  0003-0007
17 0-%60  0005-001
18 5000  0008-0007
19 8- 00030007
110 80180 0008-0007
. 50-00 0003-0007
12 5000 0008-0007
13 5000 0003-0007
14 5000 0008-0007
15 5000 0008-0007
16 50-100  0003-0007
21 80-130 0,003-0,007
2.2 80-130 0,003-0,007
2.3 80-130 0,003-0,007
2.4 50-100 0,003-0,007
2.5 80-130 0,003-0,007
2.6 100-160 0,003-0,007
2.7 50-100 0,003-0,007
3.1 80-130 0,003-0,007
3.2 50-100 0,003-0,007
3.3 50-100 0,003-0,007
3.4 50-100 0,003-0,007
3.5 80-130 0,003-0,007
3.6 80-130 0,003-0,007
3.7 80-130 0,003-0,007
3.8 50-100 0,003-0,007
4.1 200-500 0,005-0,01
4.2 200-500 0,005-0,01
4.3 200-500 0,005-0,01
4.4 200-450 0,005-0,01
4.5 200-450 0,005-0,01
4.6 200-450 0,005-0,01
4.7 150-300 0,005-0,01
4.8 150-300 0,005-0,01
4.9 150-300 0,005-0,01
4.10 150-300 0,005-0,01
411 200-400 0,005-0,01
412 - -
413 150-300 0,005-0,01
4.14 80-250 0,005-0,01
415 = =
4.16 = =
417 - -
4.18 = =
419 - -
5.1 = =
5.2 50-100 0,003-0,007
5.3 50-100 0,003-0,007
5.4 20-30 0,003-0,007
5.5 20-30 0,003-0,007
5.6 20-30 0,003-0,007
5.7 20-30 0,003-0,007
5.8 20-30 0,003-0,007
5.9 30-70 0,003-0,007
5.10 30-70 0,003-0,007
5.11 30-70 0,003-0,007
6.1 50-100 0,003-0,007
6.2 - -
6.3 = =
6.4 - -
6.5 = =

04138

o Die Schnittdaten sind sehr stark von den &uBeren

Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und
Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhangig! Die angegebenen Werte stellen mogliche
Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen,
nach oben oder unten korrigiert werden missen!




WNT MASTERTOOL Frisen
VHM Frisen - Technische Informationen

Technische Hinweise

Vorschubgeschwindigkeitsanpassung

Wenn die in den Tabellen angegebene Drehzahl von der eingesetzten Maschinenspindel nicht erzielt werden kann,
ist die Vorschubgeschwindigkeit prozentual zur Drehzahl zu reduzieren.

Beispiel:
gefordert laut Tabelle = n 50.000 1/min. und v, 1.000 mm/min.,
vorhandene Maschinendrehzahl = 40.000 1/min.

Berechnung der einzugebenden Vorschubgeschwindigkeit:
40.000 =80 % von 50.000 1/min. entsprechend 80 % von 1.000 = 800 mm/min.

Die einzugebende Vorschubgeschwindigkeit = 800 mm/min.

Spannmittel

Verwenden Sie unbedingt Spannmittel mit hochgenauem Rundlauf.
Hierflr sind z. B. Spannzangen sehr gut geeignet.
Passende Spannmittel finden Sie im — Hauptkatalog Kapitel 15 Werkzeugaufnahmen, rotierend.

Maschine
Setzen Sie die Micro-Fréser auf Maschinen mit hochster Genauigkeit und guter Stabilitét ein.

Schnittdatenangaben

Die angegebenen Schnittdaten sind je nach Maschine, Werkstlick, Stabilitat, Aufspannung etc. nach unten oder oben anzupassen.
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Allgemeine Formeln zur Einsatzberechnung

Frisen
VHM Frisen - Technische Informationen

Bezeichnung Kurzzeichen

Drehzahl n

Schnittgeschwindigkeit v,

Vorschub pro Zahn f

Vorschub pro Umdrehung f

Vorschubgeschwindigkeit v,

Mittenspandicke h,
Z= Zihnezahl

a,= Eingriffsbreite

Einheit Formel
) Ve X 1000
min”’ =
d, xm
d, xmxn
m/min V.=
1000
\'}
mm fZ =t
Zxn
mm f=f xZ
mm/min v,=f xZxn
a
mm h =fxA =2
m z d

Beispiel
v, =25 m/min ne 25 x 1000 - 398 min"
d, =20 mm 20xm
n = 400 min’! 20 x M x 400 .
V= —————— =25m/min
d, =20 mm ¢ 1000
v, = 320 mm/min 320
n =400 min' f,= e 0,2mm
Z=4 X
f,=02mm f= 02x4 =08 mm
Z=4 = 1 = VY
f =02mm
Z=4 v,= 0,2x4x400 =320 mm/min
n =400 min"!
f =02mm 03
a,=0,3mm h =02x 1’ —/ =0,024 mm
d, =20 mm 20

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit auf der Frisermittelpunktbahn (v, )

Bezeichnung Kurzzeichen

Innenkontur Vi
AuBenkontur Vim
Spiralférmiges Eintauchen Vim
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Einheit Formel
v, x(D-d
mm/min Vi = M
D
v.x(D+d
mm/min Viu = M
D
nxf xZx(D-d)
mm/min Vin =

D

Beispiel
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VHM Friisen - Technische Informationen
Tipp zur Werkzeugauswahl

Spanwinkel und Drallwinkel sind zusammen mit der Beschichtung ausschlaggebende Faktoren fiir das Einsatzgebiet.

Eigenschaft Nutzen

Spiralwinkel mit geringer Steigung
= fir Werkstoffe mit hoherer Zugfestigkeit = hohe Kantenstabilitat
= f(ir groBere Abtragsmengen

geringe Ausbruchneigung
= zum Nutenfrésen, Taschenfrasen, Schruppfrasen

Spiralwinkel mit héherer Steigung

= firweichere Stahle, NE-Metalle, usw.

weicher Anschnitt
= fiir geringe Abtragsmengen = geringe Schnittkrafte
= typisch flr Schlichtprozesse

Kleine Spanwinkel werden eingesetzt
= firhartere, sprode Werkstoffe = hohe Kantenstabilitat

= f(ir groBere Abtragsmengen = geringe Ausbruchneigung
= f(ir die Schruppbearbeitung

GroéBere Spanwinkel kommen zur Anwendung

= peiweicheren Werkstoffen = weicher Anschnitt
= f(ir geringe Abtragsmengen = geringe Schnittkrafte
= inder Schlichtbearbeitung = glinstiger Spanfluss

= geringe Verklebeneigung

Korrekturfaktoren fiir Hartmetallfréiser

Faktoren fiir die Schnittgeschwindigkeit (v ) und den Vorschub (f ) bezogen auf die Auskraglinge (1)

S| -
-
() e,
I5
1
= [~
.
Baulange e — —— = ——
Auskraglange (l,) 1,5xd, 4xd, 8xd, 12xd, >12xd,
Faktor fiir v, (Kfv ) 1,0 1,0 09 0,85 0,7
Faktor fur f, (Kff) 1,2 1,0 0,8 0,7 0,5

Faktoren fir die Schnittgeschwindigkeit (v ) und den Vorschub (f ) bezogen auf die Eingriffstiefe (ap) und die Eingriffshreite (a )

od, ad, od, od
3 3 s <
a,=0,1xd, a,=02xd, a,=0,5xd, a,=1xd,
Faktor furv_ (Kfv) 1,3 11 1,0 0,85
Faktor fur f, (Kff) 1,5 1,3 1,0 0,8

4]
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Spezielle Herstellmethoden

Frisen
Technische Informationen

Bei Bauteilen aus der Hydraulikindustrie ist das Anbringen von Schlusselflachen eine haufig geforderte Komponente. Die bekannten
Fertigungsverfahren, wie es das klassische Frésen darstellt, geraten bei immer wiederkehrenden und in groBen Stlickzahlen zu
fertigenden Bauteilen unter Kostendruck. Die Fldchen missen in einem prozesssicheren und schnellen Verfahren angebracht werden.

Hierzu eignet sich das WNT Mehrkantschlagen ideal.

Vorteile des Mehrkantschlagen

= Zeiteinsparung gegentber dem Frasen

= hohe Prozesssicherheit

Herstellung des Mehrkant direkt auf der Maschine
= FEinstech- oder Langsdrehverfahren

= hdchste Spankontrolle

Gerne unterstlitzen wir Sie bei der Auslegung Ihrer Prozesse. Um Ihnen schnell und effektiv die passenden Werkzeuge zur Verfligung

stellen zu konnen, bieten wir Ihnen mehrere Méglichkeiten:

Personliche Beratung

Haben Sie Interesse an unseren angetriebenen Werkzeugen?

Dann stehen Ihnen unsere Anwendungstechniker im
AuBendienst gerne beratend zur Seite. Dies gilt natUrlich auch
flr unsere technischen Berater im Innendienst, welche Sie
unter unserer gebihrenfreien Servicenummer erreichen.

Bitte halten Sie folgende Informationen bereit:

= auf welcher Maschine wird gefertigt? (Hersteller und Typ)
= welche Aufnahmebohrung muss das Werkzeug besitzen?
= wird Uber Keil oder Stift die Mitnahme gewahrleistet?

= welches Material soll bearbeitet werden?

= Definition der Schlusselflachen (2-, 4- oder 6 Kant)

= Detailzeichnung der Flachengeometrie
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Anfrage per Formular

Fir den Fall, dass Sie uns eine Anfrage zu angetriebenen
Werkzeugen senden mdchten finden Sie einen ausflhrlichen
Fragebogen auf unserer Homepage in unserem Downloadbereich.
Flllen Sie ihn bitte sorgféltig aus und senden ihn per E-Mail oder
ausgedruckt per Fax. — www.wnt.com/de/download/






