Nya produkter for operatoren
DA HPC VHM-gangfrasar

S

A Ettverktyg for fasning och gangning

— Sida 58

I Borrande gangfras med avfasning

i

A FEttverktyg for borrning, fasning och géngning
— Sida 54+55

B Microgéngfrés

A Speciellt for sma géngor i harda material

— Sida b7
L= Cirkular pinnfrés

A Speciellt for djupa gangor

— Sida 63
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Halbearbetning

Svarvbearbetning Gangbearbetning

Frasbearbetning

Katalog fastspanningsteknik

HSS-borr

Solida hardmetallborr

Vandskarshorr

Brotschar och forsankare

Ursvarvningsverktyg

Gangtappar och gangformare

Cirkular- och gangfrasar

Gangsvarvningsverktyg

Vandskarsverktyg svarvning

Multifunktionsverktyg -
EcoCut och FreeTurn

Stickverktyg
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HSS-frasar

Solida hardmetallfrasar

Vandskarsverktyg frasning

Verktygshallare och tillbehor

Uppspanning arbetsstycke

Materialexempel och
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WNT

Cirkulér- och géngfrasar
Inledning

Innehallsforteckning

Symbolférklaring 2
Oversikt Cirular och Géngfrésar / Typ av verktyg 3
Toolfinder 4+5
Produktprogram 6-69
Teknisk information
Skardata 70-76
Frasmetod 77
Kalkylering av skdrdata for gangfrasning 78
Invandig gangfrasning 78
Gangtyper/belédggningar 79
Symbolforklaring
Utforande

Ingen forborrning nodvandig
.

Central invandig kylning

Radiell invandig kylning

Skarvétsketillforsel via flans eller centralt

Vénsterskarande

ON s\

Skaft

DIN 6535

HAC D
HB(OT3

DIN 1835
B

= Huvudanvéndning

= Alternativ anvandning

072

WNT \ Performance

Premiumkvalitetsverktyg for hogsta prestanda.

Premiumkvalitetsverktygen i produktprogrammet

WNT Performance har utvecklats for sérskilda tillimpningar
och kannetecknas av enastaende prestanda. Om du stéller
extremt hdga krav pa tillverkningen och bara néjer dig med
det bésta resultatet rekommenderar vi premiumverktygen

i detta produktprogram.

WNT \ Standard

Kvalitetsverktyg for standardapplikationer.

Kvalitetsverktygen i produktprogrammet WNT Standard
héller hog kvalitet, har héga prestanda och ar tillforlitliga.
Kunder éver hela varlden forlitar sig pa dem. Verktygen i
detta produktprogram ar férstahandsvalet vid manga
standardapplikationer och garanterar optimala resultat.

Gangor / Flankvinkel

M Forklaring till gdngtyper finner ni pa

- Sida 79.
60°
Flankvinkel 60°
Anvandning

@ Sakringsspar

Sparfrasning fullradie

Sparfrasning

Delningsfrasning

Fasning och gradning

Splinesfrés

IR = invéndig hoger, IL = invandig vénster

ER = utvandig hdger, EL = utvandig vanster

§+§ IR/IL + ER/EL

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Cirkular- och géngfrasar

Oversikt

Verktygstyper

Enskarig gangfras med HM-skdr och Weldon GG Cirkuldr pinnfras med HM-skér (polygonskar)
Enskérig gangfrds med HM-skar och SK-hallare

Skaftgangfras

Flerskérig gangfras med HM-skér (sneda skdr) och Weldon Solid HM-cirkuldr frasskaft

(7]
<
&
2
@
3

Flerskérig gangfrds med HM-skér (raka skér) och Weldon Cirkuldr frasskaft med HM-frasskéar

Skaftgangfris med forsénkningsfas VHM borrande gangfrés
Cirkuldr pinnfrds med HM-frasskar

VHM cirkuldr borrande gangfrés

Flerskérig gangfrds med HM-skér (raka skar) och Weldon

w
(=2
o

Pinnfras fér sma gangor

Oversikt Cirkuldr- och Gangfrasar

Modulara cirkularfrasverktyg med HM-vandskar

a Det perfekta skaret for varje tilldmpning

4 Qlika hallare, for olika dverhang

a Samma gangskar for olika stigningar och diametrar

a Hogsta flexibilitet och stabilitet

a Forutom cirkuldrgangfrasning kan ytterligare cirkuldr- och rakfrasningar utforas

aefo— ﬁ —

1. Val for sma batchstorlekar och stora gangor

Gangfrasar med HM-vandskar

a Skdret bytes beroende pa gangtyp
A Samma gangskér for olika diametrar

HM-gangfrasar

a Kort bearbetningstid, idealisk for serieproduktion
a Ettverktyg for en gangtyp
a Engéngfrds for olika diametrar med samma stigning

MicroMill SGF ZBGF BGF

cuttingtools.ceratizit.com 0713



WNT

Cirkulér- och géngfrasar
Toolfinder

Toolfinder

Moduldra cirkulédrfrasverktyg med
HM-vandskar

Gangfrasar med HM-vandskéar

HM-gangfrasar

0714

> > > >

> >

> > > > > > > >

Hog kraftdverforing genom Polygongrénssnitt
3 och 6 skdriga plattor
Stabila hallare av HM eller stal

Tretandad inf&stning

Kompatibel med gangse konkurrerande system
3 och 6 skériga plattor

Stabila hallare av HM eller stal

Beprovat cirkuldrfrasverktyg
3-skériga plattor

Flertandad gangfras

Bada sidor anvandbara

Endast for tillverkning av gangor
Hallare for koniska gangor

Flertandad borrgangfras
For gangfrasning i fullt material
Karnhal och ganga med ett verktyg

Flertandade géngfrasar
Endast for tillverkning av géngor

Entandad géngfrds

Vandskar med 2 eller 4 skar

Endast for tillverkning av gangor
Skarhallare med cylindriskt skaft DIN 1835

Entandad géngfras

Vandskar med 2 eller 4 skér

Endast for tillverkning av gangor

Monoblock skarhallare med spindelkona DIN 69871

HM-cirkularfrasar for sma diametrar

Borrande gangfras
Borrning, fasning och gangning med ett verktyg

Cirkuldr borrande géngfras
Borrning och gangning med ett verktyg

VHM-skaftgdngfras med avfasning
Ett verktyg for sdnkning och gédnga
speciellt for sma gangor i harda material

HM-gangfras med férséankningsfas
Bara ett verktyg for forsankning och gangning

HM-géngfrds utan forsankningsfas
Endast for tillverkning av gangor

Haldiameter i mm

9,6

79

9,0

14,0

18,5

17,5

43,0

1,25

2,45

2,3

0,75

24

3,15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Cirkulér- och géngfrasar

Toolfinder
Gangor / Flankvinkel Anvéndning
60° 55° 55° 60° 60° 80° 60° ‘3,(1"\ @ a a ﬁ ]
_/—\_/L\_ DIN 471/472 |:|
M G BSW UN UNC Pg NPT Tr
MF BSF UNF =
i
11+12 13 13 15 14 6+7 8+9 10 10 16+17 18
21+22
26+27 28 19+20 22 24 25 29+30
23
34 35 85 31+32 33 33 36
37 38 38 39 39 40+41
42 42 43
44 45 46 45 47
48 48 48 49
50 50 50 51
58 52 52
54+55
56
57
58+59
59+61 62 60+62
61
63+64 ' e . .
6 ¥ Dessa artiklar finns i var Online Shop pé
65+66 |Q/_ 67+68 \Q/_ cuttingtools.ceratizit.com
66+69
cuttingtools.ceratizit.com 0715



WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar

System Polygon
.. . . [} . o .
Frasskar for lasringsspar utan kantbrytning
Polygon @ }) Ti500
DIN 471/472 (7')
z
cw
Solid HM
50 880 ...
Storlek S,u;  INSL CW,0 PDPT RETR GAN s, NOF EUR
mm mm mm mm mm ° mm w2
09 96 098 120 03 6 080 3 3599 292
110 11,7 118 100 03 6 100 3 34,25 294
1,30 117 138 100 03 6 120 3 34,25 296
160 117 168 100 03 6 150 3 34,25 298
110 160 118 090 03 6 1,00 6 47,68 301
1,30 160 138 110 03 6 120 6 48,03 302
160 160 168 125 03 6 1,50 6 48,03 304
1,85 160 193 125 03 6 175 6 48,03 306
110 177 118 090 0,3 6 1,00 6 48,50 308
1,30 177 138 110 03 6 1,20 6 48,50 309
160 177 168 125 03 6 1,50 6 48,50 310
1,85 177 193 125 03 6 175 6 48,50 311
110 200 118 09 03 6 1,00 6 49,89 313
1,30 200 138 110 03 6 1,20 6 49,89 314
160 200 168 125 03 6 1,50 6 49,89 315
1,85 200 193 125 03 6 1,75 6 49,89 316
1,60 217 168 125 03 6 150 6 50,46 318
1,85 21,7 193 125 03 6 175 6 50,46 319
215 217 223 175 03 6 200 6 50,46 320
265 217 273 175 03 6 250 6 50,46 321
1,30 260 138 110 03 6 120 6 52,31 322
160 260 168 125 03 6 150 6 52,31 324
185 260 193 125 03 6 175 6 52,31 326
215 260 223 175 03 6 200 6 52,31 328
265 260 273 175 03 6 220 6 52,31 330
315 260 323 220 03 6 300 6 52,31 332
P °
M °
K )
N °
S} °
H o
— v,/f,sida73

)
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

0716 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar

System Polygon
.. . . o . o .
Frasskar for lasringsspar med kantbrytning
A Med dubbelsidig kantbrytning 0,1 x 45°
Polygon @4 }) Ti500
DIN 471/472 3
=z
s
S
[
al o
Solid HM
50 879 ...
Storlek S;u3  INSL CW .o PDPT CHWTL s;  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2
110 160 118 050 010 100 6 51,04 292
130 160 138 085 015 120 6 52,65 302
160 160 168 100 015 150 6 52,65 304
185 160 193 125 020 175 6 52,65 306
110 200 118 050 010 100 6 54,62 307
1,30 200 138 085 015 120 6 54,62 308
160 200 168 100 015 150 6 54,62 309
1,60 217 168 100 015 150 6 54,62 312
1,85 200 193 125 020 175 6 54,62 310
1,85 217 193 125 020 175 6 54,62 314
215 217 223 150 020 200 6 54,62 316
265 217 273 175 020 250 6 54,62 318
1,30 260 138 085 015 120 6 56,82 322
160 260 168 1,00 015 1,50 6 56,82 324
185 260 193 125 020 175 6 56,82 326
215 260 223 150 0,20 2,00 6 56,82 328
265 260 273 175 020 250 6 56,82 330
315 260 323 1,75 020 3,00 6 56,82 332
P °
M °
K °
N °
S °
H °
- v,/f,sida 73

[e]
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 0717



WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar

System Polygon
. . s o e .
Frasskar for sparfrasning
A Med dubbelsidig kantbrytning frén 0,1 x 45°
4 Storlek 7: fran 5,0 mm stickbredd med slipade spanbrytarspér
4 Storlek 10: frdn 6,5 mm stickbredd med slipade spanbrytarspar
Polygon a Ti500
—
%)
z A
o] 5
CW a
o
Solid HM
50 875 ...
Storlek CW..o0, INSL PDPT GAN  NOF EUR
mm mm  mm ° W2
1,5 1,7 225 6 3 3599 302
2,0 1,7 225 6 3 3599 304
2,5 1,7 2,25 6 3 36,80 306
3,0 1,7 225 6 3 36,80 308
35 16,0 3,50 0 3 40,15 310
35 16,0 3,50 8 3 40,15 312
35 16,0 3,50 12 3 40,15 314
50 16,0 3,50 0 3 45,36 316
50 16,0 3,50 8 3 4536 318
50 16,0 3,50 12 3 45,36 320
4,0 250 570 0 3 41,66 330
4,0 250 570 8 3 41,66 332
4,0 250 570 12 3 41,66 334
50 250 570 8 3 48,60 337
6,5 250 570 0 3 50,93 340
6,5 250 570 8 3 50,93 342
6,5 250 570 12 3 50,93 344
8,0 250 570 0 3 56,48 350
8,0 250 570 8 3 56,48 352
8,0 250 570 12 3 56,48 354
P )
M °
K )
N )
S )
H )
- v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkuldrfrasning méaste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

0718 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

System Polygon
. . . o . .
Frasskar for sparfrasning
A Med dubbelsidig kantbrytning 0,1 x 45°
Polygon a Ti500
Solid HM
50 876 ...
Storlek CW .0, INSL PDPT GAN  NOF EUR
mm mm mm ° W2
15 177 40 6 6 4374 307
20 177 40 6 6 4397 308
25 177 40 6 6 44,32 309
30 160 35 6 6 50,22 302
40 160 35 6 6 53,12 304
50 160 35 6 6 54,75 306
15 21,7 50 6 6 50,46 314
20 217 50 6 6 50,80 315
25 217 50 6 6 50,80 316
30 217 50 6 6 51,15 317
3,0 200 42 6 6 51,15 311
40 200 42 6 6 52,65 312
50 200 42 6 6 55,66 313
15 277 68 6 6 62,15 330
20 277 68 6 6 63,07 332
25 217 68 6 6 63,07 334
3,0 260 6,2 6 6 53,12 322
3,0 2717 68 6 6 63,99 336
4,0 260 6,2 6 6 56,13 324
5,0 260 6,2 6 6 56,36 326
6,5 260 6,2 6 6 57,75 328
P °
M ®
K °
N °
S °
H °
- v,/f,sida73

(e}
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 0719



WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System Polygon

Frasskar for sparfrasning med fullradie

CRE —
Polygon Ti500

—
2
= ) |poPT
Solid HM
50 886 ...
Storlek CRE INSL PDPT NOF EUR
mm mm mm W2
1100 96 1,20 3 37,71 702
0,788 11,7 2,25 3 37,71 704
1100 11,7 225 3 37,71 708
1,190 11,7 2,25 3 37,71 706
- 0,788 177 4,20 6 47,66 712
1100 177 4,20 6 4766 714
0,785 217 5,00 6 57,45 720
1,000 21,7 5,00 6 57,45 722
1,200 21,7 5,00 6 57,45 724
1,400 21,7 5,00 6 57,45 726
1,500 21,7 5,00 6 57,45 728
P °
M )
K °
N )
S °
H °
- v,/f,sida 73

Frasskar for fasning och gradning

90°
Polygon 1 N Ti500

-
n
Z
- $PDPT
Solid HM
50884 ...
Storlek PDPT INSL  NOF EUR
mm mm W2
- 120 96 3 3425 292
1,50 11,7 3 3425 294
- 190 160 6 51,85 302
1,30 177 6 51,95 304
- 190 200 6 53,70 312
195 217 6 5231 314
o 210 260 6 56,82 322
P °
M )
K )
N °
S )
H ®

— v,/f,sida73

07110 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar

System Polygon
Gangfrasskar - Delprofil
A Med héllare 50 805 010/ 50 805 011 &r maximalt 3 mm stigning méjlig!
Polygon Ti500
o ,/ \
60 / \
\/\ Q \/ | CF |
\ /
N »/'
Solid HM
50 882 ...
Storlek TP INSL CF NOF EUR
mm mm ~ mm W2
e 1-3 1,7 0,10 3 4965 292
1-3 17,7 0,10 6 55,66 306
1-4 160 0,10 6 56,13 302
25-4 160 0,25 6 55,66 304
1-2 21,7 0,10 6 56,58 314
1-3 200 0,10 6 56,58 312
2-4 21,7 0715 6 56,58 316
1-3 260 0,10 6 60,29 322
25-5 260 025 6 59,83 324
P )
M °
K °
N )
S °
H °
- v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkuldrfrésning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07 | 11



WNT \ Performance Cirkulér- och gangfrasar

System Polygon
Gangfrasskar - Fullprofil
IR/IL
Polygonfif== Ti500
60°
M
Solid HM
50 881 ...
Storlek TP INSL PDPT NOF EUR
mm mm mm W2
1 96 0572 3 60,52 292
1,5 96 0875 3 60,52 293
2 10,5 1,157 3 60,52 296
1,5 160 0875 6 69,32 302
2 16,0 1,157 6 69,32 304
2,5 16,0 1430 6 69,32 306
3 16,0 1,702 6 69,32 310
M20x2,5 16,0 1,430 6 7441 308 Y
1,5 200 0875 6 71,05 312
2 20,0 1,157 6 71,05 314
M24x3 20,0 1702 6 71,05 316
1,5 260 0875 6 73,83 322
2 26,0 1,157 6 73,83 324
3 260 1702 6 73,83 330
35 260 1982 6 73,83 332
4 260 2263 6 73,83 334
45 260 2553 6 73,83 336
5 260 2836 6 73,14 337
M30x3,5 240 1982 6 73,14 331 1
M36x4 260 2263 6 73,14 335 1
P °
M )
K )
N °
S °
H )
1) profilkorrigerad — v,/f,sida 73

(e}
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

System Polygon
Gangfrasskar - Fullprofil
A 50883322 férganga>1"
Polygon Ti500
55°
G BSW || BSF v
| PDPT
Solid HM
50 883 ...
Storlek TPl TP INSL PDPT NOF EUR
/" mm mm mm W2
6 19 1337 96 0871 3 60,52 292
14 1814 177 1177 6 67,59 308
14 1814 160 1177 6 68,97 304
11 2309 160 1494 6 69,32 302
10 2540 16,0 1646 6 68,97 306
14 1814 200 1177 6 71,05 316
11 2309 200 1494 6 71,05 314
[ 11 2309 260 1494 6 7383 322
P )
M °
K °
N )
S °
H °
— v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkuldrfrésning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

System Polygon
Gangfrasskar - Fullprofil
4 DIN103
IR/IL
Polygonfff== Ti500
30°
Tr
Solid HM
50872 ...
Storlek TP  INSL PDPT NOF Génga EUR
mm mm mm W2
2 17 125 3 Tri6x2-Tr20x2 66,09 292
3 10 175 3 Tr18x3-Tr20x3 66,09 294
4 120 225 3 Tr 20x4 66,09 296 "
3 140 175 3 Tr24x3-Tr32x3 90,13 302 2
5 153 275 3 Tr28x5-Tr36x5 90,13 306
5 153 275 3 Tr 26x5 90,13 304 9
6 162 350 3 Tr34x6-Tr42x6 90,13 310 2
6 162 350 3 Tr30x6-Tr32x6 90,13 308 2
5 250 275 3 Tr44x5-Tr48x5 114,10 322 4
7 220 375 3 Tr38x7-Trd2x7 11410 324 9
7 20 375 3 Tr 44x7 114,10 326 "
8 250 4,50 3 Tr 46x8 - Tr 48x8 132,20 328 4
8 250 450 3 Tr50x8-Tr52x8 132,20 330 4
9 250 5,00 8 Tr 55x9 - Tr 60x9 13220 332 4
10 250 5,50 3 Tr60x10-Tr80x10 132,20 334 9
P °
M )
K °
N )
S )
H °
1) profilkorrigerad - v,/f,sida 73

2) ejlamplig for hallare 50 805 011 eller 50 805 010
3) ejlamplig for héllare 50 805 011 eller 50 805 010 / profilkorrigerad
4) ejlamplig for hallare 50 805 026, 50 805 025 eller 50 805 024

@)
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar

System Polygon
Gangfrasskar - Fullprofil
A Med héllare 50 805 010/ 50 805 011 &r maximalt 3 mm stigning méjlig!
IR/IL
Polygonfff== Ti500
60°
UNC r
| PDPT
Solid HM
50 886 ...
Storlek TPl INSL PDPT NOF EUR
/" mm  mm w2
120 96 1228 3 60,52 202
1,0 105 1355 3 60,52 204
100 11,7 148 3 60,52 206
7 90 160 1577 6 68,97 212
- 80 180 1809 6 71,05 222
70 20,0 2043 6 71,05 224
60 240 2454 6 7314 232
50 260 2979 6 73,14 234
45 260 3289 6 73,14 236
P °
M °
K o
N °
S} °
H o
— v,/f,sida73

Gangfrasskar - Fullprofil

A Med héllare 50 805 010/ 50 805 011 & maximalt 3 mm stigning méjlig!

IR/IL
Polygonfff== Ti500
bel =

UNF

INSL

Solid HM

50 886 ...

Storlek Gdnga INSL PDPT NOF EUR
mm mm W2

1/2-20 96 0733 60,52 302
9/16-18 105 0,827 60,52 304
3/4-16 117 0945

[ 78-14 177 1,071

60,52 306
67,59 312
g 1-12 200 1,228

[o2} (o2} www

67,59 322

T w=XxX= T
o0 00 00

- v/f,sida 73
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WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System Polygon

Splinesfras, DIN 5480

A /7, =Tandantal hjul

Polygon Ti500

Solid HM

50 874 ...
Storlek Hjul Modul Z CW INSL PDPT NOF EUR
mm mm mm W2

Wit 0,80 12 3 15,85 0,80 6 92,00 011

w14 0,80 16 3 16,00 0,80 6 92,00 014

wi6 0,80 18 3 16,00 0,80 6 92,00 016

w20 0,80 24 3 16,00 0,80 6 92,00 020

w24 1,25 18 4 16,00 1,25 6 99,17 024

w25 2,00 1 7 16,00 2,00 3 113,50 025

W30 1,25 22 4 16,00 1,25 6 99,17 031

W30 1,25 20 5 16,00 1,25 6 99,17 030

w35 2,00 16 5 16,00 2,00 6 102,10 035

W42 1,25 32 4 16,00 1,25 6 99,17 042

W50 2,00 24 5 16,00 2,00 6 102,10 =~ 050

Splinesfras, DIN 5481

A /7, =Tandantal hjul

Polygon Ti500

Solid HM
50 874 ...
Storlek  Hjul Zy CW INSL CRE PDPT NOF EUR
mm mm mm mm W2
26x30 35 3 26 03 1,638 6 92,00 126
40x44 38 3 26 04 1,940 6 92,00 140
P )
M °
K )
N )
S °
H °
— v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

07116 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrasar
System Polygon

Splinesfras, DIN 5482

A /7, =Tandantal hjul

Polygon Ti500

| PDPT

Solid HM

50 874 ...

Storlek Hjul Modul Z CW INSL PDPT NOF EUR
mm mm mm W2

15x12 1,60 8 3,0 16 1,50 6 102,10 215

17x14 1,60 9 50 16 1,50 6 92,00 217

20x17 1,60 12 5,0 16 1,50 6 92,00 220

25x22 1,60 14 50 16 1,65 6 102,10 225

35x31 1,75 18 6,5 26 2,00 6 106,30 235

55x50 2,00 26 6,5 26 2,75 6 106,30 255
P )
M °
K )
N )
S )
H °

— v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkuldrfrésning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System Polygon

Hallare for cirkulara frasar

for maximalt bearbetningsdjup, observera skarbredden (CW)
storlek 6 = for INSL 9,6; 10,5; 11,7; 12

storlek 7 = for INSL 16; 17,7

storlek 9 = for INSL 18; 20; 21,7

storlek 10 =for INSL 24; 25; 26; 27,7

A
A
A
A
A
A [skruvbar héllare finns att bestalla i webbutiken

Pol 3
olygon
n B OAL ‘ ‘
L LH
e ] DMIN
%) N[ — N——————
Z Er— 41— ----------------- % \ \
> 2
aQ z
o o}
&)
[a}
a8 (O T3
HM HM
50805... 50805...
Storlek LH CDX DCONMS;s OAL BDRED DMIN i\tdragningsmoment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 14410 050 "
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 231,50 051
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 231,50 052
30,00 2,25 12 80,0 70 12 1,0 242,60 053
30,00 2,25 12 80,0 70 12 1,0 242,60 054
40,00 2,25 12 100,0 7,0 12 1,0 262,60 055
40,00 2,25 12 1000 7,0 12 1,0 262,60 056
20,90 4,00 12 674 9,0 18 11 144,10 002 "
21,00 4,00 12 674 9,0 18 11 231,50 004
21,00 4,00 12 674 9,0 18 11 231,50 005
36,00 4,00 12 824 90 18 111 237,10 008
36,00 4,00 12 824 90 18 11 245,90 085
4,00 12 1225 12,0 18 11 289,30 010
4,00 12 824 120 18 11 227,00 011
29,75 5,00 16 800 115 22 3,8 144,10 070 "
30,00 5,00 16 800 115 22 3,8 271,40 0N
30,00 5,00 16 80,0 115 22 3,8 271,40 072
50,00 5,00 16 1000 11,5 22 3,8 280,50 073
50,00 5,00 16 1000 11,5 22 3,8 280,50 074
20,50 5,70 16 1050 155 28 55 273,70 025
20,50 6,80 16 149,7 155 28 55 390,60 024
20,50 6,80 20 1754 155 28 55 452,90 026
30,40 6,80 16 796 13,6 28 55 149,60 012 "
30,50 6,80 16 796 13,6 28 55 271,40 015
30,50 6,80 16 796 13,6 28 55 271,40 014
4550 6,80 16 946 13,6 28 55 280,50 021
4550 6,80 16 946 13,6 28 55 280,50 020
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 297,20 022
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 297,20 023
1) Stalutférande
- =,
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
Storlek Y7 2A
6 T08-IP 10,51 125 M2,5x7 6,46 246
7 T08-IP 10,51 125 M3x13 6,46 231
9 T15-1P 12,25 128 M4x13 6,46 236
10 T20-IP 12,92 129 M5x13,5 6,46 243

07118 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for lasringsspar

2
210 @ CWX500
mm | oz
ot
S‘ SQ

NOF

wiost

L

DMIN _»\,
53006 ...

Storlek DMIN S35 CW o9, PDPT WA RAR  REL Sy NOF EUR
mm mm mm mm mm ° mm mm W2
10 0,70 0,74 1,5 350 1 0,60 3 35,07 070
10 080 0,84 15 350 1 0,70 3 35,07 080
10 090 094 1,5 3,50 1 0,80 3 35,07 090
10 1,10 1,21 15 350 3 1,00 3 31,35 110
10 1,30 1,41 15 350 3 010 1,20 3 31,35 130
10 1,60 1,71 15 350 3 010 1,50 3 31,35 160
12 1,10 1,21 25 350 3 1,00 3 31,35 112
12 1,30 1,41 25 350 3 0,10 1,20 3 31,35 132
12 1,60 1,71 25 350 3 0,10 1,50 3 31,35 162
18 0,70 0,74 1,5 5,75 1 0,60 3 35,76 270
18 0,80 0,84 1,7 5,75 1 0,70 3 35,76 280
18 090 094 1,9 5,75 1 0,80 3 35,76 290
18 1,10 1,21 35 575 3 1,00 3 33,56 310
18 1,30 1,41 35 575 3 010 1,20 3 33,56 330
18 1,60 1,71 35 575 & 010 1,50 3 33,56 360
22 0,70 0,74 1,5 5,70 1 0,60 3 37,96 470
22 0,80 0,84 1,7 5,70 1 0,70 3 37,25 480
22 090 0,94 19 5,70 1 0,80 3 34,03 490
22 1,00 1,04 21 5,70 1 0,90 3 35,99 500
22 1,10 1,21 25 570 1 1,00 3 3599 510
22 1,30 1,41 45 570 3 010 1,20 3 34,25 530
22 160 1,71 45 570 3 0,10 1,50 3 34,25 560
22 185 196 45 570 3 015 1,75 3 34,25 585
22 215 226 45 570 3 0,15 2,00 3 34,25 615
22 265 276 45 570 3 015 2,50 3 34,25 665
22 315 326 45 570 3 0,20 3,00 3 3425 415
22 415 426 45 570 3 0,20 4,00 3 34,25 515
22 515 526 45 570 3 0,20 5,00 3 34,25 605
P )
M )
K )
N )
S o
H o)
— v,/f,sida 76

o
@ Vid cirkuldrfrésning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och gangfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for lasringsspar med kantbrytning

P
o 22 @ CWX500
mm | oz

er %
REL T TR,
NOF

303°CW\ 450 .
PDPT DMIN .

i
I

—
t
53006 ...
Storlek DMIN  s;43  CW 405 t PDPT W1 PDX  REL Sy NOF EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W2
22 1,10 1,21 050 049 585 5,07 1,00 3 37,25 805
22 1,30 1,41 070 067 585 517 1,20 8 37,25 807
22 1,30 1,41 085 083 585 517 1,20 3 37,25 808
22 1,60 1,71 085 083 585 5,07 1,50 3 37,25 809
22 1,60 1,71 1,00 097 585 507 1,50 3 37,25 810
22 1,85 1,96 125 123 585 519 015 175 3 37,25 812
22 215 2,26 150 147 585 534 015 2,00 3 37,25 815
22 2,65 2,76 1,75 172 585 509 015 250 3 37,25 817
22 2,65 2,76 150 1,47 585 509 015 250 3 37,25 816
22 3,15 3,26 1,75 1,72 585 534 020 3,00 3 37,25 818
22 415 4,26 250 247 585 534 0,20 4,00 3 37,25 825
22 415 4,26 200 197 58 534 020 4,00 3 37,25 820
P )
M )
K )
N )
S o
H o

— v,/f,sida 76

(e}
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for sparfrasning

>
210 a CWX500
mm

NOF
Vo )
15° \%4
—>I DMIN ..

53007 ...

Storlek DMIN CW,,, PDPT W1 REL  NOF EUR

mm mm mm mm mm W2
10 1,0 1,5 3,50 01 3 35,07 010
10 1,5 1,5 350 02 3 31,35 015
10 2,0 15 350 0,2 3 31,35 020
10 2,5 1,5 350 02 3 31,35 025
12 1,5 20 350 02 6 5427 114
12 1,5 25 350 02 3 31,35 115
12 2,0 20 350 02 6 54,27 119
12 2,0 25 350 02 3 31,35 120
12 2,5 25 350 02 3 31,35 125
14 1,0 25 450 3 3576 210
14 1,5 25 450 02 3 32,87 215
14 2,0 25 450 02 3 32,87 220
14 2,5 25 450 02 3 32,87 225
16 1,5 35 450 02 3 32,87 315
16 2,0 35 450 02 3 32,87 320
16 2,5 35 450 02 3 32,87 325
18 1,5 35 575 01 6 61,45 414
18 1,5 35 575 0,2 3 3356 415
18 2,0 35 575 02 6 61,45 419
18 2,0 35 575 0.2 3 33,56 420
18 2,5 35 575 02 6 61,45 424
18 2,5 35 575 02 3 33,56 425
18 3,0 35 575 02 6 61,45 429
18 3,0 35 575 02 3 33,56 430
18 4,0 35 575 02 3 33,56 440
22 1,0 45 6,20 01 6 60,18 810
22 1,5 45 620 01 6 59,02 815
22 1,5 45 570 0,2 3 35,07 515
22 2,0 45 570 0.2 3 35,07 520
22 2,0 45 620 02 6 59,02 820
22 2,5 45 570 0,2 3 35,07 525
22 2,5 45 620 0,2 6 59,02 825
22 3,0 45 570 0,2 3 35,07 530
22 3,0 45 620 0,2 6 59,02 830
22 35 45 570 0,2 3 35,07 535
22 4,0 45 570 0,2 3 35,07 540
22 4,0 45 620 0.2 6 59,02 840
25 2,0 50 650 02 3 40,15 620
25 2,5 50 650 072 3 40,15 625
25 3,0 50 650 02 3 40,15 630
25 3,5 50 650 02 3 40,15 635
25 4,0 50 650 02 3 40,15 640
28 1,0 6,5 6,25 01 6 66,90 610
28 1,5 6,5 625 0,1 6 65,96 615
28 1,5 65 650 02 3 40,15 715
28 2,0 6,5 625 0,2 6 66,78 721
28 2,0 65 650 0,2 3 40,15 720
28 2,5 65 625 0,2 6 67,47 726
28 2,5 65 650 02 3 40,15 725
28 3,0 65 650 0,2 3 40,15 730
28 3,0 65 625 02 6 68,17 731
28 35 6,5 650 0,2 3 40,15 1735
28 4,0 65 625 02 6 69,66 741
28 4,0 6,5 650 0,2 3 40,15 740
28 50 65 650 02 3 40,15 750
28 6,0 6,5 650 0,2 3 40,96 760
P )
M )
K )
N )
S o
H o)

— v,/f,sida 76

(@)
@ Vid cirkuldrfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance

Cirkular- och géngfrasar

System MiniMill
. . . - - " o . . . - . .
MiniMill - Frasskar for sparfrasning (speciellt for aluminium)
2
g 32 a CWX500
mm
; NOF
203?,;;
DMIN .
53007 ...
Storlek DMIN CW,, PDPT W1  REL NOF EUR
mm mm mm mm mm W2
32 20 85 65 02 3 4479 920
32 25 85 65 02 3 4479 925
32 30 85 65 02 3 44,79 930
P
M
K
N )
S
H
— v,/f,sida 76
» » » s [ s o . . .
MiniMill - Frasskar for sparfrasning med fullradie
>
J12 g CWX500
mm
REL
.3 oW / NOF
i w1 15T°J\::s',
1
PDPT - DMIN _»
53008 ...
Storlek DMIN CW.,;; PDPT W1 REL  NOF EUR
mm mm mm mm  mm W2
o 12 22 25 350 11 3 40,15 011
g 6 22 35 460 11 3 40,86 111
T 22 35 575 11 3 4166 211
2 10 45 575 05 3 41,66 305
2 16 45 575 08 3 4236 308
22 20 45 575 10 3 4166 310
22 24 45 575 12 3 4317 312
22 28 45 575 14 3 4166 314
22 30 45 575 15 3 41,66 315
22 40 45 575 20 3 4166 320
22 44 45 575 22 3 4292 322
22 50 45 575 25 3 4455 325
P )
M °
K )
N )
S o
H o)
— v,/f,sida 76

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.

Teknisk info p& — sida 77+78.

07]22
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WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for sparfrasning, korsande skér

>
m 912 a CWX500
mm

Vo
Lt
|
53015...
Storlek DMIN INSL CW.,e PDPT W1 REL  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2
- 12 11,7 1,5 2,0 35 0,2 6 54,04 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 54,04 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 54,75 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 54,75 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 54,75 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 61,10 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 61,10 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 61,10 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 61,10 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 61,10 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 61,10 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 59,02 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 59,02 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 59,02 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 59,02 840
37 36,7 15 12,0 6,2 0,1 6 80,31 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 6 81,47 870
25 24,8 2,5 50 6,4 0,2 6 68,86 626
25 248 3,0 50 6,4 0,2 6 69,66 631
25 24,8 40 50 6,4 0,2 6 71,05 641
25 248 50 50 6,4 0,2 6 73,36 651
25 24,8 6,0 50 6,4 0,2 6 77,88 661
28 27,7 2,5 6,5 6,2 0,2 6 67,12 726
28 27,7 3,0 6,5 6,2 0,2 6 67,81 731
28 27,7 40 6,5 6,2 0,2 6 69,32 741
28 27,7 50 6,5 6,2 0,2 6 70,23 751
28 27,7 6,0 6,5 6,2 0,2 6 70,23 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 6 73,72 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 6 74,41 775
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 6 75,11 780
P )
M )
K )
N )
S o)
H )
- v,/f,sida 76

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och gangfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for sparfrasning och fasning

>
210 CWX500
mm

NOF
LU
DMIN >
53009...

Storlek DMIN CF.q; PDPT W1  KCH PDX NOF EUR

mm mm mm mm ° mm W2

10 0,2 0,35 3,60 15 1,80 6 54,62 015

10 0,2 045 3,60 20 1,80 6 54,62 020

10 0,2 0,70 3,60 30 1,80 6 54,62 030

10 02 1,20 3,60 45 1,80 6 54,62 045

12 1,2 0,80 3,50 45 1,20 3 26,96 035
g 16 14 120 450 45 160 3 27,65 145
- 18 25 140 585 45 170 3 28,22 258

18 02 220 575 45 3,00 6 60,52 259

22 2,0 1,70 5,85 45 2,00 8 29,85 358

22 02 250 6,40 45 3,90 6 59,25 463

22 30 300 940 45 3,25 3 31,35 3941
28 28 02 19 605 45 375 6 65,85 560
P )
M )
K )
N )
S o
H )
1) Anvénd lasskruv 73 082 006 — v,/f,sida 76

S/

ﬂ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pa — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och gangfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for kapning
A PDPT =12,0 mm endast ihop med med héllare 53 003 624
A Minska matningen med 50 %!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF
o
(BN
—
53013...
Storlek DMIN CW.,, PDPT W1 REL  NOF EUR
mm mm mm mm mm W2
37 0,5 12 5,6 6 95,94 705
37 0,6 12 57 6 95,59 706 Y
37 0,8 12 6,0 6 94,31 708 Y
37 1,0 12 6,2 01 6 91,65 710
37 15 12 6,2 01 6 78,11 715
P )
M °
K )
N )
S o
H
1) Framsida &r inte frislipad till centrum — v,/f,sida 76

MiniMill - set for kapning

A Storlek 22

B
e

53014 ...
Verktyg Beteckning Artikel-nr. Hak9 Styck
mm EUR
Skérinsats Frasskar for kapning 53013715 37 2
Hallare Skaftfras kort 53003 624 1
Skruv M5 x 12 73082005 1 217,20 I
Spannyckel T20 1

0]
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for invandig gangfrasning - Delprofil

=
W Mi2 CWX500

53 010...
Storlek  Génga;, TP DMIN CF  PDPT Wi PDX  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2
M12 1,0-1,75 9,8 013 1,02 320 24 6 61,23 017
M14 1,0-1,75 11,7 013 1,08 360 28 3 41,66 010
M14 1,0-2,0 101 013 125 320 22 6 61,23 021
M14 1,0-2,0 1,7 013 125 360 28 3 41,66 020
M16 1,5-2,75 10 019 167 320 20 6 61,23 027
M16 1,5-2,75 1,7 019 167 360 24 3 41,66 015
M16 2,0-3,0 11 025 1,78 3,20 19 6 61,23 029
M16 2,0-3,0 1,7 025 178 360 22 3 41,66 030
M18 1,0-1,75 157 012 108 460 38 3 42,36 210
M18 1,0-2,0 157 012 125 460 35 3 42,36 220
M20 15-275 157 018 167 460 35 3 42,36 215
M22 25-3,0 157 031 178 460 34 3 42,36 230
M22 1,0-1,75 177 012 103 585 50 3 4524 410
M22 1,0-2,0 177 012 119 585 47 3 42,36 412
M22 1,0-2,0 177 012 119 585 50 6 71,40 416
M22 1,56-2,75 177 019 162 585 46 3 42,36 415
M24 2,0-3,0 177 025 173 585 44 3 42,36 425
M24 2,0-3,5 177 025 206 585 42 3 42,36 455
M24 2,0-3,5 177 025 206 585 43 6 7291 434
M24 2,0-3,75 177 025 222 585 42 3 42,36 420
M24 2,5-5,0 177 031 298 585 38 3 42,36 430
M24 3,0-55 177 038 325 585 42 8 42,36 435
M27 1,0-2,0 21,7 012 119 585 46 & 43,86 610
m27 1,0-2,0 21,7 012 119 6,20 50 6 70,01 710
M27 15-275 21,7 018 162 585 45 3 43,86 615
M27 20-375 217 025 222 585 42 3 43,86 620
M27 25-45 21,7 025 270 585 37 3 45,24 655
M27 2,0-45 21,7 025 270 6,05 42 6 71,28 755
M30 25-5,0 21,7 031 298 585 38 3 43,86 630
M30 3,5-6,0 21,7 044 352 585 34 3 45,24 640
M30 3,5-6,5 21,7 044 384 585 32 3 4524 645
M33 1,0-2,0 277 012 120 660 45 3 51,27 820
M33 1,5-25 277 018 149 660 43 3 51,27 825
M33 1,5-25 277 019 160 6,10 50 6 76,72 826
M36 25-5,0 277 038 293 6,10 2,3 6 76,72 850
M36 25-5,0 277 037 293 660 4,0 3 51,27 840
M39 4,0-6,0 277 062 337 660 36 3 51,27 860
P )
M °
K )
N )
S o
H o

— v,/f,sida 76

o
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for invandig gangfrasning - Fullprofil

=
W M22 CWX500

60°

53 011...
Storlek  Génga;, TP DMIN CF PDPT W1 PDX  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2
M22 1,50 177 018 0,81 585 48 3 43,86 415
M22 1,75 177 020 095 585 47 3 46,76 417
M22 200 177 025 108 585 46 3 46,76 420
M24 250 177 031 135 585 44 3 46,76 425
M27 300 177 037 162 585 43 3 46,76 430
M27 350 177 043 189 585 4,0 3 46,76 435
M24 150 21,7 019 081 585 48 3 46,06 615
M24 150 21,7 019 081 620 53 6 69,90 715
M27 1,75 217 022 095 620 52 6 7349 M7
M27 1,75 217 022 095 585 47 3 46,06 617
M27 200 217 025 108 585 46 3 48,14 620
M27 200 217 025 108 620 50 6 73,49 720
M30 300 217 037 162 585 43 3 48,14 630
M30 300 21,7 037 162 620 48 6 74,88 730
M30 350 217 043 189 585 4,0 3 51,72 635
M33 400 217 050 216 585 39 3 51,72 640
M33 400 217 050 216 6,20 44 6 78,81 740
M33 450 217 056 243 585 37 3 51,72 645
P )
M )
K )
N )
S o
H

— v,/f,sida 76

o
@ Vid cirkuldrfrésning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrasar
System MiniMill

MiniMill - Frasskar for invandig gangfrasning - Fullprofil

>G
m 3/8" CWX500

55°
G
RETL
CRE7'
RETR
53012 ...
Storlek  Ganga, TP DMIN  TPI W1 PDX PDPT CRE RETL RETR NOF EUR
mm mm 1/" mm mm mm mm mm mm W2
3/8" 1,34 117 19 360 25 0860 018 018 0,18 3 51,62 113
2 1,81 117 14 360 23 1,160 0,24 024 0,24 3 51,62 118
“ 2,31 117 1 360 20 1,480 031 031 031 3 51,62 123
1,34 177 19 58, 49 085 018 018 0,18 3 4455 219
G 3/4" 1,81 177 14 585 46 1,160 024 024 0,24 3 4455 214
G1" 2,31 177 11 585 44 1 480 031 031 0,31 3 4455 211
G1" 2,31 217 11 585 4,0 1,480 031 031 0,31 3 53,22 311
307 21 7 8 b 85 35 2030 O, 43 0, 43 0, 43 3 57,63 308
BSW11/2" 423 21 7 6 5 85 31 2,710 0 58 0 58 0,58 3 57,63 306
P °
M °
K °
N )
S e}
H

— v,/f,sida 76

[0
@ Vid cirkuldrfrasning méaste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

07128 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

System MiniMill
] ] [ o . . . ..
MiniMill - Hallare for cirkularfars, extra kort
A Stélutforande
EE
" 0
- OAL %
cw, 3
a
D //'77 SR -
w
o
a
m
A8
Stal
53004 ...
Storlek DCONMS ;s BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Atdragningsmoment EUR
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1
10 10 6,0 60 152 9,7/11,7 <335 14/25 2,0 108,10 015
14 10 8,0 60 17,7 13,7/157 <435 25/35 35 108,10 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 35 111,30 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <56 35 45 108,10 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <56 35 45 111,30 425
22 10 1,3 60 107 217 =915 45 70 111,30 610
13 1,3 70 257 21,7 <915 4 70 115,60 625
28 13 140 70 107 27,7 <10 6,5 7,0 111,30 810
20 140 100 357 27,7 <10 6,5 70 115,60 835
] ] ] [} L " T "
MiniMill - Hallare for cirkularfars, kort
A Stalutforande
WE
" %
- OAL %
cw| 3
a
D //'77 T T T -
w
o
[a)
m
A8 s[O3
Stal Stal
53002.. 53003..
Storlek DCONMS., BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX i\tdragningsmoment EUR EUR
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1 W1
10 16 6 80 120 9,7/117 <335 14/25 2,0 125,30 012 125,30 012
14 16 8 80 16,0 13,7/157 <435 25/3,5 35 125,30 216 125,30 216
18 16 9 80 18,0 17,7 <56 35 45 122,10 418 122,10 418
22 16 12 80 240 21,7 <915 45 70 123,20 624 123,20 624
28 20 14 100 357 27,7 <10 6,5 70 115,60 835

(e}
@) Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07129



WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System MiniMill

MiniMill - Hallare for cirkularfars, vibrationsddmpad

>
n OAL

(%))
LH %
cw, 3
[a)
D =1 = -
w
o
[a)
m
(O3 w8
HM HM
53001.. 53000...
Storlek DCONMS,; BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  Atdragningsmoment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
12 6,0 80 21 97/117 <335 14/25 2,0 164,60 021 164,60 021
12 6,0 90 30 97/11,7 <335 14/25 2,0 176,90 030 176,90 030
12 6,0 100 42 97/117 <335 14/25 2,0 201,40 042 201,40 042
12 73 90 30 97/11,7 <335 0,9/1,85 2,0 185,90 130 185,90 130
16 73 100 25 97/117 <335 09/1,85 2,0 273,70 025 273,70 025
12 8,0 95 29 13,7/157 <435 25/35 35 164,60 229 164,60 229
12 8,0 110 42 13,7/157 <435 25/35 3,5 178,00 242 178,00 242
12 8,0 120 56 13,7/15,7 <435 25/35 35 201,40 256 201,40 256
12 9,5 110 42 13,7/15,7 <435 165/27 35 201,40 342 201,40 342
16 9,5 110 33 13,7/157 <435 165/27 35 250,40 233 250,40 233
12 9,0 100 32 17,7 <56 35 45 204,80 432 204,80 432
12 9,0 100 45 17,7 <56 35 45 229,20 445 229,20 445
12 9,0 120 64 17,7 <5,6 35 45 271,40 464 271,40 464
16 9,0 93 25 17,7 <5,6 35 45 229,20 425 229,20 425
16 9,0 100 32 17,7 <5,6 3,5 45 241,40 532 241,40 532
16 9,0 110 45 17,7 <5,6 315 45 283,80 545 283,80 545
16 9,0 130 64 17,7 <56 35 45 326,00 564 326,00 564
16 13,0 110 64 17,7 <5,6 1,5 45 250,40 465 250,40 465
16 13,0 130 66 17,7 <56 1,5 45 317,10 466 317,10 466
12 100 42 21,7 <915 45 7,0 180,30 642 180,30 642
12 130 60 21,7 <9,15 45 7,0 213,70 660 213,70 660
16 1,5 90 30 21,7 <915 45 7,0 229,20 630 229,20 630
16 12,0 100 42 21,7 <915 45 7,0 238,10 742 238,10 742
16 12,0 130 60 21,7 <915 45 7,0 284,90 760 284,90 760
16 12,0 160 85 21,7 <915 45 7,0 322,70 685 322,70 685
20 16,0 110 45 21,7 <915 25 7,0 347,10 645 347,10 645
20 16,0 130 65 21,7 <9,15 25 7,0 349,40 665 349,40 665
16 14,3 100 42 277/248 <10 65/5 7,0 252,60 842 252,60 842
16 14,3 130 60 277/248 <10 65/5 7,0 300,40 860 300,40 860
16 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 7,0 350,50 885 350,50 885
20 13,5 104 35 277/248 <10 65/5 7,0 312,70 835 312,70 835
20 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 70 399,40 985 399,40 985
- b - b -
Skruvmejsel Skarskruv Skarskruv
80950... 73082 ... 73082 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
Storlek Y7 Y5 Y5
10 T08 8,03 110 M2,6 3,24 002
14 T10 941 112 M3,5 3,24 003
18 T15 9,56 113 M4 3,24 004
22 T20 10,25 114 M5 7,00 006 M5 3,24 005
28 T20 10,25 114 M5 3,24 005

o
@ Skéarskruv 73 082 006 endast for skir 53 009 394

0]
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.

07130 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar

System 300
.. . . [} . o .
Frasskar for lasringsspar utan kantbrytning
System @ ) ;
300 Ti500
DIN 471/472
Solid HM
50 853 ...
Storlek s,z INSL W1 CW,e PDPT RETR s EUR
mm mm mm mm mm mm mm w2
o2 09 79 234 098 070 03 080 4166 300
09 106 234 09 070 03 080 34,37 302
1,10 106 234 118 09 03 1,00 34,37 304
1,30 106 234 138 1,10 0,3 1,20 34,37 306
160 106 234 168 125 03 1,50 34,37 308
185 106 234 193 125 03 1,75 34,37 310
09 175 350 098 070 03 080 31,02 312
110 175 350 118 090 03 1,00 31,02 314
1,30 175 350 1,38 1,10 0,3 1,20 31,02 316
1,60 175 350 168 125 03 1,50 31,02 318
1,85 175 350 193 125 03 1,75 31,02 320
215 175 350 223 1,75 03 200 31,02 322
265 175 350 273 175 03 250 31,02 324
315 175 350 323 220 03 3,00 31,02 326
090 230 400 09 070 03 080 31,02 328
1,10 230 400 118 09 03 1,00 31,02 330
1,30 230 400 1,38 1,10 0,3 1,20 31,02 332
160 230 400 168 125 03 1,50 31,02 334
185 230 400 193 125 03 1,75 31,02 336
215 230 400 223 175 03 200 31,02 338
265 230 400 273 175 03 250 31,02 340
315 230 400 323 220 03 3,00 31,02 342
p )
M o
K °
N )
S °
H ¢}
- v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkuldrfrésning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

System 300
.. . . [} . o .
Frasskar for lasringsspar med kantbrytning
System @ ) ;
300 . Ti500
DIN 471/472 E
5
t
Solid HM
50 852 ...
Storlek S,z INSL W1 CWge t  CHWTL s EUR
mm mm mm mm mm mm mm w2
o3 110 106 234 118 050 010 1,00 36,34 302
110 175 350 118 050 0,10 1,00 32,98 312
1,30 175 350 1,38 085 015 1,20 32,98 314
160 175 350 1,68 1,00 015 1,50 32,98 316
1,85 175 350 193 125 020 1,75 32,98 317
215 175 350 223 150 020 2,00 32,98 318
265 175 350 273 150 020 250 32,98 319
1,0 230 400 118 050 010 1,00 32,98 320
1,30 230 400 138 070 015 1,20 32,98 321
1,30 230 400 138 08 015 1,20 32,98 322
1,60 230 400 168 100 015 1,50 32,98 324
160 230 400 168 085 015 1,50 32,98 323
1,85 230 400 193 125 020 1,75 32,98 325
215 230 400 223 150 020 2,00 32,98 326
265 230 400 273 175 020 250 32,98 328
265 230 400 273 150 020 250 32,98 327
315 230 400 332 175 020 3,00 32,98 329
P )
M °
K °
N )
S} °
H ¢}
— v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

System 300
. . . o . .
Frasskar for sparfrasning
System ;
300 Ti500
Solid HM
50 851 ...
Storlek CW.qp, INSL W1 EUR
mm mm mm W2
g 200 79 234 4166 302
234 106 234 34,37 304
300 106 3,00 36,34 306
350 175 3,50 31,02 312
500 175 500 36,34 314
600 175 6,00 40,15 316
- 400 230 4,00 3820 322 1
650 230 6,50 3820 324 1
P °
M °
K )
N °
S °
H o)
1) med cirkuldr-skaftfrds 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f,sida73
Frasskar for fasning och gradning
System .
300 Ti500
Solid HM
50 857 ...
Storlek PDPT INSL W1 EUR
mm mm mm W2
03 150 106 30 3437 304
2™ 250 175 50 3437 314
o1 325 230 65 3437 3220
P °
M °
K )
N )
S °
H o)
1) med cirkuldr-skaftfrds 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f,sida 73

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulér- och gangfrasar
System 300

Gangfrasskar - Delprofil

60° A
A

Solid HM
50 855 ...
Storlek TP  INSL WA EUR
mm mm mm W2
2 1-35 175 35 38,20 314
o™ 1-40 230 40 38,20 324
P °
M °
K )
N °
S °
H o)
— v,/f,sida73
Gangfrasskar - Fullprofil
System _
300 Il = iS00
60° L
AA 2
M MF
Solid HM
50 859 ...
Storlek TP INSL Wi PDPT EUR
mm mm mm mm W2
10 106 234 0,578 47,33 304
15 106 2,34 0,864 47,33 308
20 106 234 1,159 47,33 310
1,0 175 350 0,578 47,33 311
1,5 175 3,50 0,864 47,33 312
20 175 350 1,159 47,33 314
25 160 3,50 1,444 50,93 317 1
25 175 350 1,444 47,33 316
30 175 350 1728 58,33 318
1,0 230 400 0,578 49,08 320
15 230 4,00 0,864 49,08 322
20 230 4,00 1,159 49,08 324
25 230 4,00 1444 49,08 326
30 230 400 1728 49,08 328
35 230 4,00 2023 49,08 330
40 230 400 2308 49,08 332
45 230 6,50 2,602 56,48 334
50 230 650 2,887 56,48 336
6,0 230 650 3,467 56,48 338 2
P °
M )
K °
N °
S °
H ¢}
1)  M20x2,5- profilkorrigerad — v,/f,sida 73

2) med cirkulédr-skaftfras 50 800 090 PDPT = 3,0 mm

07134 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkulér- och géngfrasar

System 300

Gangfrasskar - Fullprofil

55°
MAA/

55°

v Ti500

PDPT
T
INSL

G BSW || BSF

Solid HM
50 858 ...

Storlek TP TPl INSL W1 PDPT EUR

mm 1/" mm mm  mm W2
1814 14 175 35 1162 4733 314
2309 11 175 35 1,494 4733 312
[0 2309 11 230 40 1,494 49,08 322
P °
M °
K )
N °
S °
H o)

— v,/f,sida73

(e}
@ Vid cirkuldrfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar

System 300
o . . 0 .
Hallare for cirkularfras
A Storlek betecknar frasskaret
System|{jiiF-
300 "
(%)
=
OAL 5
&)
[a}
N
(O [
50800 ...
Storlek INSL ~ CDX LH DCONMS. OAL BDRED DMIN Z\tdragningsmoment EUR
mm mm  mm mm mm mm mm Nm W1
g 79 035 172 10 57,20 71 8 0,9 131,00 015 Y
106 160 172 10 57,20 74 1 0,9 131,00 020 "
106 1,60 342 10 74,20 74 1 0,9 193,60 025 2
175 2,60 287 12 74,05 12,0 20 3,8 138,60 030
175 2,60 63,7 12 108,70 12,0 20 38 306,00 045 2
230 345 385 16 87,00 16,1 25 55 144,10 050
230 345 675 16 116,00 16,1 25 55 151,70 070
230 3,00 885 16 13700 170 25 55 338,30 090 2

1) utaninvandig kylmedeltillforsel
2) Hérdmetallutforande

I m

Skruvmejsel Skarskruv

80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
Storlek Y7 2A
04 T06-IP 10,70 123 M2x9 430 232
03 T06-IP 10,70 123 M2x9 430 232
02 T15-1P 12,25 128 M4x12,3 6,46 233
01 T20-IP 12,92 129 Mb5x15 6,46 234

0]
@) Vid cirkuldrfrésning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance _._ Cirkular- och géngfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar

A Bada sidor anvindbara (utom INSL 10,4)

M IR/IL IR/IL ER/EL EREL

60°

\_XX_/ TiAIN TiAIN

INSL

Solid HM Solid HM Solid HM Solid HM
50890.. 50890.. 50891.. 50891..
INSL TP EUR EUR EUR EUR
mm mm W2 W2 W2 W2
0,50 63,54 100
0,75 63,54 101
1,00 50,93 102 61,68 302
1,25 50,93 103
1,50 50,93 104 61,68 304
0,50 4397 120
0,75 55,43 121
1,00 4397 122 53,58 322
1,25 4397 123
1,50 4397 124 52,65 324
0,50 64,80 140
0,75 51,62 141
1,00 51,62 142 66,54 342 51,62 142 62,96 342
1,25 51,62 143 51,62 143
1,50 51,62 144 62,96 344 51,62 144 62,96 344
1,75 51,62 145 51,62 145
2,00 51,62 146 62,96 346 51,62 146 62,96 346
1,00 98,83 162 115,00 362 98,83 162 115,00 362
1,25 98,83 163 98,83 163
1,50 98,83 164 115,00 364 98,83 164 115,00 364
1,75 98,83 165
2,00 98,83 166 115,00 366 98,83 166 115,00 366
2,50 98,83 167 98,83 167
3,00 98,83 168 115,00 368 98,83 168 115,00 368
3,50 98,83 169 98,83 169
4,00 98,83 170 98,83 170
P ) ) ) )
M [e) ) o )
K ) ® ) ®
N ° ) ) )
S
H
— v,/f,sida 72

o
@ Vid cirkuldrfrésning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07137



WNT \ Performance ,_Cirkuldr- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar

A Bada sidor anvindbara (utom INSL 10,4)

. «

INSL
Solid HM Solid HM
50895... 50895..
INSL TP TP EUR EUR
mm /" mm W2 W2
[10a 0 19 1337 50,93 100 61,68 300
14 1814 51,62 142 61,68 342
11 2,309 51,62 144 61,68 344
anem 11 2,309 98,83 166 14120 366
P [ ] [
M o [ ]
K ® )
N [ ] [
S
H
— v,/f,sida 72
Gangfrasskar

A Bada sidor anvandbara (utom INSL 10,4)

IR/IL
—
—

60°

<

UN
INSL
Solid HM
50 892 ...
INSL TPI TP EUR
mm /" mm w2
20 1,270 50,93 100
18 141 50,93 102
16 1,588 51,62 144
12 217 51,62 146
12 217 98,83 166
8 3,175 98,83 168
B )
M o
K °
N )
S
H

— v,/f,sida 72

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance . Cirkular- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar

A Bada sidor anvandbara

80°
AA
Pg .

INSL
Solid HM
50 896 ...
INSL TPI TP EUR
mm /" mm W2
i 18 141 52,65 122
18 1,411 62,02 142
16 1,588 51,62 144
P )
M o
K )
N °
S
H
— v,/f,sida 72
Gangfrasskar

A Bada sidor anvandbara

B2
\Xeo;v
NPT '

INSL
Solid HM
50 897 ...
INSL TPI TP EUR
mm /" mm W2

140 1,814 51,62 142
11,5 2,209 5162 144
11,5 2,209 98,83 164
80 3175 98,83 166

T w=XxX= T
® ® O

0 e
— v,/f,sida 72

o
@ Vid cirkuldrfrésning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.

0]
@ Observera! Gdngskéren ar markerade med R (hégergénga) eller L (vinstergénga). Standardhallaren kan inte anvéndas for att framstalla vénstergangor!
Fréaga sérskilt efter hallare for vanstergéngor.
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WNT \ Performance . Cirkular- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Cirkular pinnfras

A INSL betecknar storleken pa frasskaret

Leveransinnehall:
Inklusive nyckel

La

(%)
=
=
(@)
&)
la}
s[O3
50 843 ...
INSL BD LH DCONMS. OAL DC Atdragningsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm Nm W1
6,8 12 12 69 9,0 0,9 182,50 101
6,8 17 20 84 9,0 0,9 193,30 102
8,9 12 12 70 11,5 1,2 182,50 111
8,9 20 20 85 11,5 1,2 193,30 112
13,6 22 16 90 17,0 2,5 212,70 161
16,6 43 20 95 20,0 2,5 212,70 162
18,6 25 25 125 220 2,5 265,70 163
24,0 52 25 110 30,0 9,0 268,90 27
31,0 58 32 120 37,0 9,0 289,40 273
24,0 92 25 150 30,0 9,0 310,00 272
31,0 98 32 160 37,0 9,0 359,60 274
Forborrningsdiameter for cirkular pinnfras 50 843...
TPimm
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25 mm 1,5mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0mm
48G/" 32G/" 24 G/" 20G/" 16 G/" 12G/" 10G/" 8G/" 7G/" 6G/"
6,8 9,5 10 10,7 11,4 12
8,9 12 12,5 13,2 13,9 14,5
13,6 17,6 18,2 19 19,6 20 21
16,6 20,7 214 22 22,6 23 24
18,6 22,7 23,4 24 24,6 25 26
24,0 30,7 31,4 32 32,8 33,5 34,6 36,6 39 42 45
31,0 38 38,6 39,5 40,4 41 42 44 46,5 49 52
e =,
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR
INSL Y7 2A
10,4 T07 8,03 109 M2,2x5,0 1,94 200
1 T08 8,03 110 M2,6x6,5 1,94 201
16 T10 941 112 UNC5-40x8 1,94 202
27 T25 10,53 115 Mb5x15 3,01 203

07140 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance . Cirkular- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Cirkulara pinnfrasar

A INSL betecknar storleken pa frasskaret

£ ~

NPT
S
LH %
[a)
DC ml 2
s a8
50844 ...
INSL BD Ganga LH DCONMS., OAL DC Atdragningsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm Nm W1
12,5 NPT 1/2 22 16 90 155 25 193,30 161
15,0 NPT3/4-11/4 23 20 85 19,0 2,5 211,70 162
240 NPT11/2-2 52 25 110 30,0 9,0 268,90 271
31,0 NPT>2 58 32 120 37,0 9,0 289,40 272
- R
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR
INSL Y7 2A
16 T10 9,41 112 UNC5-40x 8 1,94 202
27 T25 10,53 115 M5x15 3,01 203

@)
@) Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance . Cirkuldr- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar

IR/IL
= Ti500

60°

MAA/

A%

M MF

%’@ APMX
Solid HM
50 863 ...
DC TP W1 APMX NT EUR
mm mm mm mm W2

- 1,0 75 120 13 45,36 300
1,5 75 105 8 45,36 302
1,0 11,0 16,0 17 4536 310
1,5 1,0 16,5 12 4536 312
20 11,0 16,0 9 4536 314
- 1,0 75 120 13 45,36 320
15 75 105 8 4536 322
1,0 11,0 16,0 17 45,36 330
1,5 1,0 16,5 12 4536 332
20 11,0 16,0 9 45,36 334
P °
M °
K )
N °

S

H

— v,/f,sida73
Gangfrasskar

ﬁ Ti500
55°
A s

¢ | &

Solid HM
50 864 ...
DC TPI W1 APMX NT EUR
mm 1/" mm  mm W2
2 14 75 9,07 6 45,36 300
14 11,0 1633 10 58,33 312 "
14 11,0 16,33 10 58,33 314 2
1 11,0 16,16 8 58,33 310
- 14 11,0 16,33 10 58,33 332
1 11,0 16,16 8 58,33 330
P )
M °
K )
N )
S
H
1) Génga:5/8-3/4-7/8 — v,/f,sida 73

2) 1/2"-profilkorrigerad
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WNT \ Performance ,_Cirkuldr- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Hallare for gangfrasskéar

&~

DC LH

DCONMS

PHD

VN
BD
3
;
=

ZNF

OAL
s[O3
50 842 ...
DC LH DCONMS; OAL BD ZNF  PHD Atdragningsmoment EUR
mm mm mm mm  mm mm Nm W1
120 18 16 740 94 1 14 11 179,00 121
|7y 30 16 790 137 1 19 3,8 179,00 17
200 32 20 830 175 3 22 1,1 21390 201
50 25 1076 21,7 3 26 38 280,60 251
85 25 1426 217 3 26 38 751,10 252 "
1) Utforande av tungmetall med paskruvat huvud
- L
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
DC Y7 2A
12 T08-1P 10,51 125 M2,5%6,5 430 244
17 T15-1P 12,25 128 M4x7,5 430 245
20 T08-1P 10,51 125 M2,5x6,5 430 244
25 T15-1P 12,25 128 M4x7,5 4,30 245

0]
@) Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance _._ Cirkular- och géngfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar
E ER/EL IR/IL
60°
Ti500 Ti500
M MF INSL
S A
NT
APMX | |.S |
Solid HM Solid HM
50887.. 50885...
INSL TP W1  APMX S NT EUR EUR
mm mm mm mm mm W2 W2
050 10,0 13,50 3,18 28 70,81 350
075 10,0 1350 3,18 19 70,81 352
1,00 10,0 13,00 3,18 14 54,62 304 41,66 354
1,25 100 1250 3,18 1 54,62 356
150 10,0 12,00 318 9 54,62 308 41,66 358
1,75 10,0 12,25 3,18 8 54,62 360
200 10,0 12,00 3,18 7 54,62 312 41,66 362
250 100 10,00 3,18 5 49,08 364
250 100 10,00 318 5 49,08 366 "
300 105 1200 318 5 58,33 370 2
350 105 1050 3,18 4 58,33 372 2
1,00 10,0 19,00 318 20 47,33 380
1,50 10,0 1950 318 14 47,33 382
1,50 10,0 18,00 318 13 54,62 320
200 10,0 18,00 3,18 10 47,33 384
1,50 150 24,00 5,00 17 80,07 390
200 150 2400 500 13 80,07 392
300 150 21,00 5,00 8 80,07 396
350 150 20,00 5,00 7 118,00 398
400 150 20,00 5,00 6 118,00 400
P ° °
M ) )
K ) )
N ° °
S
H
1)  M20x2,5- profilkorrigerad - v,/f,sida 73

2) utanavfasning

Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

(=9
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WNT \ Performance . Cirkuldr- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar
55°
G
S,
Solid HM
50 888 ...
INSL TPl TP W1 APMX S NT EUR
mm /" mm mm mm  mm W2
18 1411 10 1128 318 9 4536 310
16 1587 10 1111 318 8 4536 312
14 1814 10 1269 318 8 4536 314
12 2116 10 1058 318 6 4536 316
112309 10 1154 318 6 4536 318
14 1814 10 1814 318 11 54,62 320
112309 10 1847 318 9 54,62 322
260 11 2309 15 2309 500 11 87,26 330
P °
M °
K )
N °
S
H
— v,/f,sida 73
Gangfrasskar
80°
Pg
Solid HM
50894 ...
INSL TP TP W1 APMX S NT EUR
mm /" mm mm mm mm w2
18 1411 10 1269 318 10 65,37 302
16 1587 10 1111 318 8 65,37 304
P °
M °
K )
N °
S
H
— v,/f,sida73

o
@ Vid cirkuldrfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance ,_Cirkuldr- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar
IR/IL
— Ti500
60°
UN
S,
Solid HM
50 889 ...
INSL TPI TP Wi APMX S NT EUR
mm /" mm mm mm  mm W2
18 1411 10 1269 3,18 10 67,36 310
16 1587 10 1270 3,18 9 67,36 312
16 1587 10 19,05 3,18 13 81,82 320
14 1814 10 1814 318 1 81,82 322
12 2116 10 18,04 318 10 81,82 324
P °
M °
K )
N °
$
H
— v,/f,sida 73

)
@ Vid cirkuldrfréasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

07146
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WNT \ Performance

Gangfras med vandskar

Hallare for gangfrasskar

A INSL betecknar storleken pa frasskaret

s g

9]
>
4
LH 8
[a]
] PHD
o) A
5,8, &Y g1
OAL '
(a3
50 841 ...
INSL DC LH DCONMS. OAL BD ZNP  PHD Atdragningsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 3,8 163,80 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 38 260,40 017 "
14,5 20 60,0 20 110 16,8 1 23,0 3,8 194,40 020
25 48,2 25 106 21,5 2 30,0 38 290,40 025
25 92,2 25 150 21,5 2 30,0 38 632,10 026 "
18 30,0 16 79 12,7 1 20,0 38 179,00 218
15,0 22 60,0 20 110 16,8 1 26,0 38 194,40 222
27 48,2 25 106 21,5 2 32,0 38 290,40 227
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38 170,40 316
22 32,8 25 92 18,7 1 26,0 38 179,00 322
21,0 22 62,8 25 122 18,7 1 26,0 38 623,10 323 "
28 38,3 32 102 247 2 35,0 3,8 330,80 328
28 78,3 32 142 245 2 35,0 38 931,40 327
26,0 25 48,5 25 107 20,0 1 30,0 3,8 230,30 125
1) Utfdrande av tungmetall
= T
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
for artikel-nr. Y7 2A
50841016 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50841017 T15-1P 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50 841020 T15-IP 12,25 128 M4x7,5 4,30 245
50 841 025 T15-1P 12,25 128 M4x8 6,46 242
50 841 026 T15-IP 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841218 T15-IP 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50 841 222 T15-IP 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50 841 227 T15-IP 12,25 128 M4x8 6,46 242
50 841 316 T15-IP 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50 841 322 T15-IP 12,25 128 M4x6,9 6,46 237
50 841 323 T15-IP 12,25 128 M4x8 6,46 242
50 841 328 T15-IP 12,25 128 M4x8 6,46 242
50 841 327 T15-IP 12,25 128 M4x8 6,46 242
50841125 T15-1P 12,25 128 M4x11,5 6,46 241

(e}
@) Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

Géangfras med vandskar

Gangfrasskar - delprofil

EAW

60°

M UN

DC TP TPI
mm mm 1/"
16,5 1,5-3,0 16-10

18 25-35 10-7
55°
G

DC TP TPI
mm mm 1/"
16,5 1,814 14

INSL
CW INSL
mm  mm
5 7,0
5 78
CW INSL
mm  mm
5 7

Gangfrasskar - delprofil

60°

M UN

DC TP TPI

mm mm 1/"
2385 15-25 16-10
2385 25-40 10-6
32,85 15-25 16-10
32,85 25-55 10-45

55°

G

DC TP TPI

mm mm 1/"
23,85 2,309 11
32,85 2,309 11

T w=x=T

CW INSL
mm mm

6,35 9,52
6,35 9,52
8,50 13,50
8,50 13,50
CW INSL
mm mm

6,35 9,52

8,50 13,50

- =
@)

<>

TiN

8

Solid HM

50 867 ...

EUR
W2
55,20 115
55,20 225

50 868 ...
EUR
w2
6759 114

TiN

5

Solid HM

50 860 ...

EUR
W2
41,43 315
41,43 325
46,76 415
46,76 425

50 861 ...
EUR
w2
46,76 311
54,62 411

cCe e oo

07148

— v,/f,sida 72
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WNT \ Performance . Cirkular- och gangfrasar
Géangfras med vandskar

Hallare for gangfrasskar

Leveransinnehall:
Inklusive nyckel

9]
=
z
S L 1
[a]
s[O3
50 848 ...
DC DMIN TP TPI LH DCONMS, OAL ZNP Atdragningsmoment EUR
mm mm mm 1/" mm mm mm Nm W1
16,5/18,0 175/19,0 1,5-3,0 16-10 60 20 114 2 09 332,70 020
23,85 255 15-40 24-6 90 32 154 3 0,9 392,00 030
32,85 35,0 15-55 16-45 115 32 179 3 2,5 406,00 040
= L
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR
for artikel-nr. Y7 2A
50848 020 T07-IP 10,53 124 M2,5x8,5 10,73 739
50848 030 T07-IP 10,53 124 M2,5x8,5 10,73 739
50 848 040 T09-1IP 11,58 126 M3x11 10,73 740

@)
@) Vid cirkularfrasning méste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Performance _._ Cirkular- och géngfrasar
Géangfras med vandskar

Gangfrasskar - delprofil

EWM TiN

60°
M UN '
Solid HM
50 870 ...
DC TP TPI CW  INSL EUR
mm mm 1/" mm  mm W2
40,25 15-30 16-9 95 1550 52,89 515
40,25 3,0-60 9-4 95 15,50 52,89 530
52,55/66,55 15-3,0 16-9 125 19,00 58,55 615
52,55/66,55 3,0-60 9-4 125 19,00 58,55 630
92 6,0-8,0 4 14,3 28,58 93,51 760
55°
G
50 871 ...
DC TP TPI CW  INSL EUR
mm mm 1/" mm  mm W2
40,25 2,309 11 95 155 60,76 511
52,55 2,309 1 125 19,0 71,63 611
P °
M °
K )
N °
S °
H ()

- v, /f,sida 72

o
@ Vid cirkuldrfréasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vi,, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och géngfrasar

Géangfras med vandskar

Hallare for gangfrasskéar

Leveransinnehall:

Inklusive nyckel

m =
LF
DMIN
'/\ 7‘*; 77777777777777777
7 8L§%T,Lili;jif;f' I
ZNP B
OAL
DIN 69871
50 849 ...
DC DMIN TP TPI LF OAL Infistning ZNP Atdragningsmoment EUR
mm mm mm 1/" mm mm Nm W1
40,25 430 15-60 16-4,0 145 2470 SK 40 4 55 817,60 048
40,25 430 15-60 16-40 145 2805 SK'50 4 55 842,40 148
52,55 560 15-60 16-40 195 3310 SK'50 4 8,0 962,20 164
66,55 705 15-60 16-40 260 398,0 SK'50 7 8,0 1.323,00 080
92,00 100,0 6,0-8,0 4,0 360 4970 SK'50 7 8,0 1.540,00 115
- W
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR
DC Y7 2A
40,25 T15-1P 12,25 128 M4x13 10,73 741
52,55-92 T20-1P 12,92 129 Mb5x15 10,73 742
0]
@) Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
cuttingtools.ceratizit.com 07151



WNT \ Performance Cirkulér- och géngfrasar
System MicroMill

MicroMill - Solid HM-cirkular pinnfras

W a CWX500

[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
cw | a
Q e
b4
o CDX
a8
Solid HM
53 050 ...
DC CW.y CDX LH O0AL DN DCONMS. ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm  mm mm mm W1

0,7 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 070
0,8 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 080
0,9 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 090
1,0 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 100
1,5 0,8 15,2 58 38 6 3 6 58,79 150
0,7 12 254 68 50 8 3 8 74,18 170
0,8 1,2 254 68 50 8 3 8 74,18 180
09 12 254 68 50 8 3 8 74,18 190
1,0 12 254 68 5,0 8 & 8 74,18 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 74,18 250
2,0 12 254 68 5,0 8 8 8 74,18 300
P )
M )
K )
N )
S )
H )

— v,/f,sida 76

MicroMill - Solid HM-cirkular pinnfras

W CWX500

90°
1 — DMIN
oy -
a
CW =
w1 © % CDX
Q
o
[a]
a8
Solid HM
53 051 ...
DC W1 CW  CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
- 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 56,71 010
2 0,2 08 25 68 42 6 3 6 71,99 020
2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 87,37 110
2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 92,00 120
P )
M )
K °
N )
S )
H °

— v,/f,sida 76
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WNT \ Performance

Cirkulér- och géngfrasar

System MicroMill
MicroMill - Cirkular gangfras av solid HM - Fullprofil
IR/IL
— CWX500
60° OAL
LH DMIN
ST p————————
l.cw @ -
M w1 & = CDX

P4

Q

[&]

[a]
a8
Solid HM
53052 ...

DC Ginga TP W1 CW CDX LH OAL DN DCONMS, ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1

1,18 M6 035 040 004 019 40 32 064 3 3 1,38 69,08 160
1,3 M18 035 050 004 019 50 32 070 3 3 158 68,27 180
1,50 M2 040 056 005 022 50 32 090 3 4 170 76,04 200
1,95 M25 045 060 006 025 60 32 115 3 4 215 7523 250
240 M3 050 060 006 027 70 32 160 3 4 260 74,52 300
280 M35 060 074 008 033 80 32 180 3 4 300 7291 350
310 M4 070 08 009 038 90 44 198 5 4 330 79,16 400
360 M5 080 098 010 043 100 44 220 5 4 380 76,84 500
410 M6 100 098 013 054 122 44 270 5 4 430 7523 600
P °
M )
K )
N °
S )
H )

MicroMill - Cirkular gangfras av solid HM - Delprofil

60°

MAAS

DC
mm
58
78
78

T w=XxX= T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

W1
mm

NN N

cw
mm
0,06
0,06
0,12

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

OAL
mm
58

68

OAL
LH DMIN
[&] P e
[a]
cw
e B 2 cDX
= Z
g
(&
[a]
DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm
35 6 3 6
55 8 3 8
50 8 3 8

— v,/f,sida 76

CWX500

w8
Solid HM
53 053 ...

EUR

W1

61,34 010
81,24 110
81,24 120

— v,/f,sida 76

@)
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan v, man anvander.

Teknisk info pa — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com

07153



WNT \ Performance | gangfr:
HM-gangfrasar

Borrande gangfras med fasning

[ NEW | [ NEW
IR/IL
%Q( = Ti601
<2xD , LF.2
2. LF3 | o 2
60° ™ | % 5
o Z o
X | ol o a
(,} ’::::::?E o — - —-—-—-—-—-
M APMX| IN\& )8
LF 1 LS “ 3
OAL f
«
a3 a3
Solid HM Solid HM
50869.. 50854..
DC Génga KOMET-nr TP OAL APMX LS DCONMS; DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1 W1
2,45 M3 88901001000013 050 49 58 36 6 25 33 45 68 64 05 2 193,30 03000"
2,45 M3  88906001000013 050 49 58 36 6 25 33 45 68 64 05 2 207,50 03000"
3,24 M4 88935001000015 0,70 49 73 36 6 33 43 45 94 89 07 2 245,70 04000
3,24 M4 88941001000015 0,70 49 73 36 6 33 43 45 94 89 07 2 217,40 04000
4,10 M5  88935001000017 0,80 55 92 36 6 42 53 55 11,7 110 08 2 243,50 05000
4,10 M5  88941001000017 0,80 55 92 36 6 42 53 55 11,7 110 08 2 214,00 05000
4,85 M6  88935001000018 1,00 62 11,4 36 8 50 63 66 145 137 10 2 243,50 06000
4,85 M6  88941001000018 1,00 62 11,4 36 8 50 63 66 145 137 10 2 214,00 06000
6,45 M8  88935001000020 1,25 74 142 40 10 68 83 90 182 171 13 2 282,90 08000
6,45 M8  88941001000020 1,25 74 142 40 10 68 83 90 182 171 13 2 254,40 08000
8,08 M10 88935001000022 150 79 185 45 12 85 103 11,0 234 221 15 2 341,80 10000
8,08 M10 88941001000022 150 79 185 45 12 85 103 11,0 234 221 15 2 286,10 10000
9,74 M12 88935001000024 1,75 89 216 45 14 10,3 12,3 135 271 255 15 2 456,40 12000
9,74 M12 88941001000024 1,75 89 216 45 14 10,3 123 135 271 255 15 2 389,90 12000
11,35 M14  88935001000025 2,00 102 26,6 48 16 120 143 155 328 309 15 2 519,80 14000
11,35 M14  88941001000025 2,00 102 26,6 48 16 120 143 155 328 309 15 2 483,70 14000
13,28 M16 88935001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 608,30 16000
13,28 M16  88941001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 564,60 16000
1) utaninvéndig kylmedeltillférsel
60°
\AA| MF
50869... 50854..
DC Génga KOMET-nr TP OAL APMX LS DCONMS DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1 Wi
6,79 M8x1 88935002000070 1,0 74 1540 40 10 70 83 90 188 177 10 2 324,40 08100
6,79 M8x1 88941002000070 1,0 74 1540 40 10 70 83 90 188 177 10 2 294,80 08100
8,75 M10x1 88941002000094 1,0 79 19,40 45 12 90 103 11,0 232 218 10 2 317,70 10100
8,75 M10x1 88935002000094 1,0 79 19,40 45 12 90 103 11,0 232 218 10 2 373,50 10100
10,74 M12x1 88935002000111 1,0 89 2240 45 14 110 123 135 264 248 10 2 477,20 12100
10,06 M12x1,5 88935002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 477,20 12200
10,06 M12x1,5 88941002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 437,90 12200
P
M
K o )
N ) o
S
H
0 ) o

- v,/f,sida 75

(@)
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och géngfrasar

HM-gangfrasar

Borrande gangfras med fasning

- e
<2,5xD '

60°

M

DC Génga KOMET-nr
mm

410 M5  88961001000017
485 M6  88961001000018
485 M6  88956001000018
6,45 M8  88956001000020
6,45 M8  88961001000020
8,08 M10 88956001000022
8,08 M10 88961001000022
974 M12 88956001000024
9,74 M12  88961001000024
P

M

K

N

S

H

P

APMX
mm
11,57
13,40
13,40
19,20
19,20
23,00
23,00
28,60
28,60

LF 2
LF3 |
TP &
o
a

DCONMS

T ‘DN

APMX| | \&
LF 1 LS
OAL

LS DCONMS. DCD DCSKX DN LF 1 LF 2
mm mm mm mm mm mm mm
36 6 42 53 55 141 134
36 8 50 63 66 165 157
36 8 50 63 66 16,5 157
40 10 68 83 90 232 221
40 10 68 83 90 232 221
45 12 85 103 11,0 279 26,6
45 12 85 103 11,0 279 26,6
45 14 10,3 123 135 341 325
45 14 10,3 123 135 341 325

LF_3 ZEFP

PN NN NN

Solid HM
50898 ...

EUR
WA
214,00 05000
214,00 06000
254,40 08000
286,10 10000

389,90 12000

Ti601

w8
Solid HM

50 862 ...

EUR
WA

243,50 06000
282,90 08000
341,80 10000

456,40 12000

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f,sida 75

07155



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrasar
HM-gangfrasar

Cirkular borrgangfras

A QObs! Vansterskdrande (M04)

IR/IL _
<2xD || = 45-65
— HRC »
— :
60°
AAED) :
J a
M
[0 ]38
Solid HM
50 840 ...
DC Ganga TP APMX LH DCONMS DCD OAL ZEFP EUR
mm mm mm  mm mm mm  mm W1
2,3 M3x0,5 0,50 2,0 7,0 6 2,10 51 4 169,60 030 "
3,0 M4x0,7 0,70 2,8 94 6 2,60 51 4 169,80 040
3,8 M5x0,8 0,80 3,2 11,6 6 3,40 51 4 168,30 050 "
4,6 M6x1 - M7x1 1,00 40 14,0 8 410 60 4 168,20 060 "
6,2 M8x1,25-M10x1,25 1,25 5,0 19,0 10 5,60 71 4 181,20 080
78 M10x1,5-M12x1,5 1,50 6,0 25,0 10 7,00 76 4 195,30 100
9,2 M12x1,75 1,75 7,0 31,0 12 8,30 86 4 207,60 120
11,1 M14x2 - M16x2 2,00 8,0 36,0 16 10,04 98 4 226,90 140
P
M
K
N
S o
H ®

1) utaninvandig kylmedeltillférsel — v,/f,sida 71

[e]
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

o
@ Observera: vansterskdrande (M04) — spindelriktning vénster!
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

HM-gangfrasar

Gangfras med fasning

A QObs!vénsterskdrande

[ _NEW |
ﬁ {> Ti602
60°
%)
L
o
[a]
Ha__I8
Solid HM
50 804 ...
DC Ganga KOMET-nr TP OAL DN LS LH DCONMS . DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm W1
0,75 M1 88977001000001 0,25 40 1,8 28 5,2 3 1,5 21 2 139,80 01000
1,10 M1,4  88977001000004 0,30 40 2,0 28 57 3 1,7 2,6 2 139,80 01400
1,25 M1,6 ~ 88977001000005 0,35 40 2,4 28 6,0 3 21 31 2 139,80 01600
1,60 M2  88977001000008 0,40 40 3,0 28 3 2,6 3,7 2 131,00 02000
1,75 M2,2  88977001000009 0,45 40 3,0 28 3 2,5 39 2 131,00 02200
2,05 M2,5 88977001000011 0,45 40 3,0 28 3 29 45 2 131,00 02500
P o
M o
K
N o
S ¢}
H °
0
— v,/f,sida 75
0]
@ ) Observera: vansterskdrande (M04) — spindelriktning vénster!
cuttingtools.ceratizit.com 07157



WNT \ Performance

HM-gangfréasar

Gangfras med fasning

ol
= i

=

<2xD

60°

M

DC  Géanga KOMET-nr
mm

3,14 M4 88296001000015
3,95 M5 88296001000017
4,68 M6 88296001000018
6,22 M8 88296001000020
7,79 M10  88296001000022
9,38 M12  88296001000024
10,92 M14  88296001000025
12,83 M16  88296001000026

60°
\AA| MF | <2xD

DC Ganga KOMET-nr
mm

3,95 M5x0,5 88296002000037
4,68 M6x0,75 88296002000048
6,22 M8x1  88296002000070
7,79  M10x1  88296002000094
9,38 Mi12x1 8829600200011
9,38 M12x1,5 88296002000113
10,92 M14x1,5 88296002000131
12,82 M16X1,5 88296002000147

O T w=Xxz=7DT

P
mm
0,50
075
1,00
1,00
1,00
1,50
150
1,50

APMX
mm
10,2
12,2
16,2
20,1
24,0
243
28,7

DCONMS

450
LF,-L

9 Ny

2 OW@

ala

X Q @T ~ /'/\l
N~
APMX LS
OAL

LS DCONMS. DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm
36 6 43 86 5
36 6 53 106 5
36 8 63 132 6
40 10 83 178 7
45 12 103 213 7
45 14 123 266 7
48 16 143 304 7
48 18 163 344 8
LS DCONMS. DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm
36 6 53 108 5
36 8 63 130 5
40 10 83 173 6
45 12 103 215 7
45 14 123 256 7
45 14 123 259 7
48 16 143 306 7
48 18 163 336 8

31,7

AICrN

w8
Solid HM

50 806 ...

EUR

WA

150,30 04000
150,30 05000
161,10 06000
188,30 08000
210,00 10000
262,50 12000
296,90 14000
335,00 16000

IET
50 807 ...

EUR

WA

173,90 05100
177,50 06200
201,00 08300
224,50 10300
275,20 12300
275,20 12500
322,40 14500
378,40 16500

- v,/f,sida 75

o
Q Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

07158

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkuldr- och géngfrésar
HM-gangfrasar

Gangfras med fasning

IR/IL
=— TiAIN

<2xD
60°
M
T3
Solid HM
50 811 ...
DC Ganga TP OAL APMX LS DCONMS., DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm mm mm  mm mm mm  mm W1
4,0 M5 0,80 62 1 36 8 53 11,16 3 136,50 050
4,7 M6 1,00 62 13 36 8 6,3 13,93 3 136,50 060
6,5 M8 1,25 74 18 40 10 8,3 18,62 3 162,00 080
8,0 M10 1,50 74 22 40 10 3 162,00 100 "
10,0 M12 1,75 90 26 45 14 12,3 26,47 4 250,00 120
12,5 M16 2,00 100 35 48 16 4 296,30 160 ?
1) utanforsdnkningsdel
2) Forsdnkningsdel spets
60°
AA
50 816 ...
DC Ganga TP OAL APMX LS DCONMS., DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
6,5 M8x1 1,00 74 18 40 10 8,3 18,00 3 162,00 082
8,0 M10x1 1,00 74 22 40 10 3 162,00 102 v
8,0 M10x1,25 1,25 74 22 40 10 3 162,00 103 "
10,0 Mi2x1,25 1,25 90 26 45 14 12,3 26,61 4 250,00 123
10,0 Mi2x1,5 1,50 90 26 45 14 12,3 27,30 4 250,00 124
11,0 M14x1 1,00 100 31 48 16 143 32,70 4 296,30 142
11,0 Mi4x1,5 150 100 31 48 16 14,3 32,08 4 296,30 144
12,5 Mi16x1,5 1,50 100 35 48 16 4 296,30 164 2
1) utan forsénkningsdel
2) Forsénkningsdel spets
55°
G
50 818 ...
DC Ganga TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm mm mm  mm mm mm  mm W1
7,6 G1/8-28 0,907 80 20 45 12 10,0 20,97 3 223,40 018
1,0 G1/419 1,337 100 27 48 16 13,5 28,39 4 331,00 014
13,0 G3/819 1,337 100 34 48 16 4 331,00 038 "
16,0 G1/2-14 1,814 110 44 50 20 5) 467,60 012
P )
M )
K )
N )
S °
H

1) Fdrsénkningsdel spets — v, /f,sida 71

o
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07|59



WNT \ Performance Cirkuldr- och géngfrésar
HM-gangfrasar

Gangfras med fasning

IR/IL
= TiAIN

<2xD ” ’
=
o ZEFP %
60 M 3 |
AA r— o
S | g == 7= 7=
APMX
NPT | s
OAL
ma(_ ]38
Solid HM
50 819 ...
DC Ganga TP OAL APMX LS DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1
58 NPT1/16-27 0941 62 10 36 8 3 182,80 116 "
76  NPT1/8-27 0,941 74 10 40 10 3 21190 o018 "
10,1  NPT1/418 1,411 90 15 45 14 3 317,10 014 "
16,0 NPT1/214 1,814 110 19 50 20 5 538,10 012
P )
M )
K )
N )
S )
H

1) utan forsénkningsdel — v,/f,sida 71

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.

07160 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard Cirkular- och gangfrasar
HM-gangfrasar

Gangfras med fasning

A Profilkorrigerad
A Hardbearbetning frdn @ DC = 4 mm mdjlig

IR/IL
— Ti500

<2xD
(%)
=
60° 5
AA 3
[a)
M
OAL
(O3
Solid HM
54 801 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8
4,00 M5 0,80 1 8 62 3 137,90 050 "
4,80 M6 1,00 13 8 62 3 137,90 060 "
6,50 M8 1,25 18 10 74 3 157,40 080
7,95 M10 1,50 22 12 80 3 182,80 100
9,90 M12 1,75 26 14 90 4 274,40 120
11,60 M14 2,00 31 16 100 4 291,70 140
11,95 M16 2,00 35 12 90 4 198,00 160 2
13,95 M18 2,50 39 20 110 4 372,70 180
15,95 M20 2,50 44 16 100 4 291,70 200 2
1) utaninvandig kylmedeltillférsel
2) Forsénkningsdel spets
60°
\AA| MF
54 803 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8
6,0 M8x1 1,00 18 10 74 3 186,40 080
8,0 M10x1 1,00 22 12 80 3 219,90 100
80 M10x1,25 1,25 22 12 80 3 219,90 101
9,9 M12x1 1,00 26 14 90 4 274,40 120
99 Mi12x1,25 1,25 26 14 90 4 274,40 121
9,9 M12x1,5 1,50 26 14 90 4 274,40 122
11,6 M14x1 1,00 31 16 100 4 291,70 140
1,6  M14x1,5 1,50 31 16 100 4 291,70 141
12,0 M16x1,5 1,50 35 12 90 4 219,90 160 "
14,0 Mi18x1,5 1,50 39 20 110 4 372,70 180
16,0 M20x1,5 1,50 44 16 100 4 291,70 200 "
1) Forsénkningsdel spets
55°
G
54 805 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W8
6,00 G1/16-28 0907 16 10 74 3 211,90 116
7,95 G 1/8-28 0907 20 12 80 3 225,80 018
9,90 G 1/4-19 1,337 27 16 100 4 338,00 014
13,95 G 3/8-19 1,337 34 14 90 4 274,40 038 Y
15,95 G1/2-14 1,814 43 16 100 4 338,00 012
17,95 G 5/8-14 1,814 47 18 110 4 388,80 058 "
P )
M °
K )
N )
S °
H ®

1) Forsénkningsdel spets — v,/f,sida 74

cuttingtools.ceratizit.com 07]61



WNT \ Standard

Cirkulér- och géngfrasar

HM-gangfrasar

Gangfras med fasning

A Profilkorrigerad

A Hardbearbetning frdn @ DC = 4 mm mdjlig

< 2xD

60°

VAA/

UNC

DC
mm
4,80
5,95
7,95
7,95
9,90
11,80

12,70

15,20

1) utaninvéndig kylmedeltillférsel

»

IR/IL

Ganga

UNC 1/4-20
UNC 5/16-18
UNC 3/8-16
UNC 7/16-14
UNC 1/2-13

UNC 9/16-12
UNC 5/8-11

UNC 3/4-10

P
mm
1,270
1411
1588
1814
1954
2117
2,309
2,540

2) Forsdnkningsdel spets

60°
UNF

DC Ganga
mm

480 UNF1/4-28
5,95 UNF5/16-24
7,60  UNF3/8-24
795 UNF7/16-20
9,90 UNF1/2-20
12,00 UNF9/16-18
13,50 UNF5/8-18
17,00  UNF 3/4-16

1) utaninvandig kylmedeltillférsel

TP
mm
0,907
1,058
1,058
1,270
1,270
1411
1,411
15588

2) Forsdnkningsdel spets

60°
\ A A| NPT
DC Ganga
mm
10,1 NPT 1/4-18
12,8  NPT3/8-18
16,0 NPT 1/2-14
18,5 NPT 3/4-14
P
M
K
N
S
H

P
mm
1411
1411
1814
1814

APMX DCONMS ¢

APMX DCONMS

APMX DCONMS g

mm
15
15
19
19

OAL

OAL

OAL
mm
90
100
110
110

ZEFP

AR PRWWWW

ZEFP

IR RRWWWW

ZEFP

o w

DCONMS

OAL

Ti500

(O3

Solid H
54 811

EUR

W8
174,80
194,50
219,90
252,20
252,20
328,70
258,10
372,70

54 813

EUR

W8
174,80
194,50
219,90
252,20
258,10
328,70
258,10
372,70

M

014
516
038
716
012
916
058
034

014
516
038
716
012
916
058
034

54 809 ...

EUR
W8
240,80
246,50
380,80
380,80

014
038
012
034

1) Fdrsénkningsdel spets

- v,/f,sida 74

@)
@ Vid cirkuldrfrasning méaste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

07162
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WNT \ Performance

Cirkulér- och géngfrasar

HM-gangfrasar

Cirkular gangfras

A Finns p& forfragan fr.o.m. M1

E

<3xD
M
DC Ganga TP
mm mm
1,53 M2 0,40
2,37 M3 0,50
3,10 M4 0,70
3,80 M5 0,80
4,65 M6 1,00
6,00 M8 1,25
7,80 M10 1,50
9,00 M12 1,75

60°
M || <4xD

DC Ganga TP
mm mm
1,53 M2 0,40
2,40 M3 0,50
3,10 M4 0,70
4,00 M5 0,80
4,80 M6 1,00
6,40 M8 1,25
8,00 M10 1,50
P

M

K

N

$

H

OAL

APMX
mm
0,80
1,35
1,95
2,30
2,70
3,20
3,80
4,55

LH
mm
6,0
9,5
12,5
16,0
20,0
24,0
31,5
37,8

DC

DCONMS ¢
mm

—
oo oo oo W

DCONMS ¢
mm

00 00O WwWw

DCONMS

ZEFP

W W W WWWwWw

ZEFP

W W WWWwWww

w8
Solid HM

50 802 ...

EUR

WA

72,77 02000
72,77 03000
72,77 04000
72,77 05000
72,77 06000
72,77 08000
90,65 10000
101,90 12000

50 803 ...

EUR

W1

81,90 02000
78,26 03000
78,26 04000
78,26 05000
78,26 06000
97,01 08000
97,01 10000

— v,/f,sida 74

o
Q Vid cirkuldrfréasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.

Teknisk info pd — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkuldr- och géngfrésar
HM-gangfrasar

Gangfras

A Tillgdnglig mot forfrdgan: M30, M36, M42, M48, M56, M64

IR/IL
— TiAIN

<2xD
(%]
=
60° 5
(]
[a]
G g
M =)
ZEFP OAL
m(_ ]38
Solid HM
50825 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W1
2,40 M3 0,50 6 4 42 3 118,00 030 "
3,15 M4 0,70 8 6 55 3 132,00 040
4,00 M5 0,80 10 6 55 3 132,00 050
4,80 M6 1,00 12 6 55 3 132,00 060
6,00 M8 1,25 16 6 63 3 132,00 080
8,00 M10 1,50 20 8 70 3 153,80 100
9,90 M12 1,75 24 10 80 4 185,10 120
11,60 M14 2,00 28 12 90 4 223,40 140
12,00 M16 2,00 32 12 90 4 223,40 160
14,00 M18 2,50 36 14 90 4 291,70 180
14,00 M22 2,50 44 14 95 4 300,80 220
14,00 M20 2,50 40 14 90 4 291,70 200
1) utaninvéndig kylmedeltillférsel
60°
MF
50 826 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W1
3,35 M4x0,5 0,50 8 6 55 3 132,00 040
4,20 M5x0,5 0,50 10 6 55 3 132,00 050
5,00 M6x0,75 0,75 12 6 55 3 132,00 061
6,00 M8x0,75 0,75 16 6 63 3 132,00 081
6,00 M8x1 1,00 16 6 63 3 132,00 082
8,00 M10x1 1,00 20 8 70 3 153,80 102
10,00 M12x1 1,00 24 10 80 4 185,10 122
10,00 M12x1,5 1,50 24 10 80 4 185,10 124
10,00 M14x1,5 1,50 28 10 80 4 185,10 144
12,00 M16x1,5 1,50 32 12 90 4 223,40 164
14,00 M18x1,5 1,50 36 14 90 4 291,70 184
14,00 M20x1,5 1,50 40 14 90 4 291,70 204
14,00 M22x1,5 1,50 44 14 95 4 300,80 224
16,00 M24x1,5 1,50 36 16 90 5 336,70 244
P )
M )
K ®
N )
S °
H

- v,/f,sida 71

o
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pa — sida 77+78.

07164 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkuldr- och géngfrésar
HM-gangfrasar

Gangfras
IR/IL
§ TiAIN
<2xD
(%)
=
55° APMX 8
AA S
[a}
(&) s
G <) <] [E
ZEFP OAL
T3
Solid HM
50 827 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP EUR
mm mm mm mm mm W1
8 G 1/8-28 0,907 19,5 8 70 3 162,00 018
1 G 1/4-19 1,337 26,5 12 90 4 233,70 014
12 G 3/8-19 1,337 33,0 12 90 4 233,70 038
14 G1/2-14 1,814 42,0 14 95 4 304,40 012
16 G 3/4-14 1,814 34,0 16 90 5 352,90 034
16 G1-11 2,309 33,0 16 90 5 352,90 100
16 G 5/8-14 1,814 34,0 16 90 5 352,90 058
P )
M °
K )
N )
S )
H

— v,/f,sida 71

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.
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WNT \ Standard Cirkular- och gangfrasar
HM-gangfrasar

Gangfras
A Profilkorrigerad
A Hardbearbetning frdn @ DC = 4 mm mdjlig

IR/IL
= Ti500

<2xD
()
=
60 o)
(&)
Q PHD
' A
(O[3
Solid HM
54 800 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD EUR
mm mm  mm mm mm mm W8
2,40 M3 050 6,5 4 42 2 2,50 99,65 030 "
3,15 M4 070 9,0 6 55 3 3,30 113,50 040 2
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 113,50 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 116,90 060 2
6,00 M8 1,25 18,0 6 60 3 6,75 125,10 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 156,20 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 179,50 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 219,90 140
12,00 M16 2,00 34,0 12 85 4 14,00 225,80 160
14,00 M18 2,50 40,0 14 90 4 15,50 269,60 180
16,00 M20 250 42,0 16 90 4 17,50 275,40 =~ 200
1) Skaftutférande DIN 6535 HA / utan invandig kylmedeltillforsel
2) utaninvéndig kylmedeltillforsel
60°
MF
54 802 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8
4,0 M5 0,50 1 6 55 3 4,50 113,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 116,90 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 125,10 080
8,0 M10 ,25 21 8 70 3 8,75 156,20 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 179,50 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 179,50 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 179,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 219,90 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 219,90 141
12,0 M16 1,50 34 12 85 4 14,50 225,80 160
14,0 M18 1,50 40 14 90 4 16,50 269,60 180
16,0 M20 1,50 42 16 90 4 18,50 275,40 200
1) Skaftutforande DIN 6535 HA / utan invandig kylmedeltillforsel
55°
AA/ G
54 804 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD EUR
mm mm  mm mm mm mm W8
8,0 G 1/8-28 0907 21 8 70 3 8,80 166,60 018
9,9 G 1/419 1,337 26 10 75 4 11,80 186,40 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 272,10 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 277,80 012
P )
M °
K )
N )
S )
H )

- v./f,sida 74
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WNT \ Standard

Cirkulér- och gangfrasar

HM-gangfrasar

Gangfras

A Profilkorrigerad

<2xD

60°

UNC

DC Ganga
mm

4,80 UNC1/4-20
6,00 UNC5/16-18
795  UNC3/8-16
795 UNC7/16-14
9,90 UNC1/213

T w=Xx= T

TP
mm
1,270
1,411
1588
1814
1,954

APMX DCONMS 1

mm
13
18
21
21
26

mm
6
6
8
8

10

OAL

DCONMS

EE

ZEFP

B W www

PHD
mm
5,1

6,6
8,0
94
10,8

Ti500

PHD

we [0 ]9
Solid HM

54 810 ...

EUR

w8
143,60 014 "
143,60 516
178,20 038
178,20 716
204,90 012

1) Skaftutférande DIN 6535 HA / utan invéndig kylmedeltillforsel

— v,/f,sida 74

[e]
@ Vid cirkuldrfrésning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning p& medelpunktsbanan vy, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard Cirkular- och gangfrasar
HM-gangfrasar

Gangfras

A Profilkorrigerad

IR/IL
— Ti500

<2xD
%)
=
60 APMX 8 w
(&)}
o PHD
3 |
Pl e
UNF
OAL
e[ O[3
Solid HM
54 812 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8
4,8 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 143,60 014 M
6,0 UNF5/16-24 1,058 18 6 60 3 6,9 143,60 516
8,0 UNF3/8-24 1,058 21 8 70 3 8,5 178,20 038
80 UNF7/16-20 1,270 21 8 70 3 9,9 178,20 716
9,9 UNF1/2-20 1,270 26 10 75 4 11,5 204,90 012
P °
M °
K )
N )
S °
H ®

1) utaninvéindig kylmedeltillfdrsel — v, /f,sida 74

o
@ Vid cirkularfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info p& — sida 77+78.

07168 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard Cirkular- och gangfrasar
HM-gangfrasar

Gangfras
IR/IL
= Ti500
<2xD o
=
60° (@)
AA 2 PHD ‘
M 2
e[ O[3
Solid HM
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8
8 0,50 12 8 70 3 10 140,00 008
8 0,75 12 8 70 3 11 140,00 080
10 1,00 16 10 75 4 14 145,70 100
10 1,50 16 10 75 4 14 145,70 101
12 1,00 20 12 85 4 16 169,10 120
12 1,50 20 12 85 4 16 169,10 121
12 200 20 12 85 4 18 169,10 122
16 1,00 25 16 90 5 22 235,00 160
16 1,50 25 16 90 5 22 235,00 161
16 200 25 16 90 5 22 235,00 162
16 300 25 16 90 5 24 235,00 164
P )
M °
K °
N )
S °
H °

— v,/f,sida 72

(e}
@ Vid cirkuldrfrasning méste man vid berdkning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v, man anvander.
Teknisk info pd — sida 77+78.
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WNT

Cirkulér- och gangfrasar

Skérdata
Materialundergrupp Index S attning / struktur / virmebehandling N,D,:;:?zqéllﬂgs}ﬂﬁc ateials Rjateials ate ety Rfatealy
P11 <015%C glodgat 420N/mm?/125HB ~ 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 glodgat 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Olegerat stal P1.3 hardat 840N/mm?/250HB  1.1191  C45E 1.0535 (55
P.1.4 glodgat 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 hérdat 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 glodgat 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 hardat 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Laglegerat stal
P.2.3 hérdat 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 hardat 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 glodgat 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Héglegerat stal och . . a :
haglegerat Verktygsstal P.3.2 hérdat och anlopt 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 hérdat och anlgpt 1300N/mm2/400HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritiskt/martensitiskt glédgat 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Rostfritt stél
P.4.2 martensitiskt hardat 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitiskt/austenitisk-ferritiskt slackhardat 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rostfritt stél M.2.1 austenitiskt hardat 300HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitiskt/ferritiskt (duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitiskt/ferritiskt 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grajarn
K.1.2 perlitiskt (martensitiskt) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritiskt 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Segjém
K.2.2 perlitiskt 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritiskt 440N/mm?/130HB ~ 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Smidesjarn
K.3.2 perlitiskt 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 ejhardbar 60 HB 3.0255  AI99,5 3.3315  AMg1
Smidd aluminiumlegering
N.1.2 hardbar hérdad 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, ejhardbar 250N/mm?/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Gjuten aluminiumlegering N.2.2 <12 % Si, hardbar hérdad 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, j hardbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatlegeringar, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Koppar och
kopparlegeringar N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(brons/méssing)
N.3.3 CuSn, blyfri koppar och elektrolytkoppar 340N/mm?/100HB  2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegeringar N.4.1 Magnesium och magnesiumlegeringar 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.11 glédgad 680N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
Fe-bas
S.1.2 hérdad 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Rarmialtioste S.2.1 alodgad 840N/mm?/250HB 24631  NCr20TA (Nimonic804)  3.4856  NCr22Mo9Nb
legeringar
S S.2.2 Ni-eller Co-bas hérdad 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gjuten 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanlegeringar S.3.2 Alpha-+ Beta-legeringar héardad 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Betalegeringar 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-bAl-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hardat och anlopt 46-55HRC
H.1.2 hardat och anlopt 56-60 HRC
Hardat stal
H H.1.3 hardat och anlopt 61-65HRC
H.1.4 hardat och anlopt 66-70 HRC
Hart gjutgods gjutet 400HB
Hérdat gjutjérn hérdat och anl6pt 55HRC
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Cirkular- och gangfrasar
WNT gk'a'?rdata
Riktvarde skardata
ZBGF H VHM 2xD SFSE VHM TiAIN SGF VHM TiAIN
50840.. x %1113%%%11% 50825..,50826.., 50827 ..
" 235 86-10 012-16 " 26-10 0 12-20 " 06-10 21220
Index m/min f, [mm/tand] f, [mm/tand] f, [mm/tand] m/min f, [mm/tand) f, [mm/tand] m/min f, [mm/tand] f, [mm/tand]
P11 150 0,06 0,10 150 0,06 0,10
P.1.2 130 0,06 0,10 130 0,06 0,10
P1.3 110 0,06 0,10 110 0,06 0,10
P.1.4 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
P.1.5 100 0,05 0,07 100 0,05 0,07
P.2.1 120 0,06 0,10 120 0,06 0,10
P.2.2 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
P.2.3 100 0,05 0,07 100 0,05 0,07
P.2.4 80 0,04 0,06 80 0,04 0,06
P.3.1 80 0,06 0,10 80 0,06 0,10
P.3.2 70 0,05 0,07 70 0,05 0,07
P.3.3 60 0,04 0,06 60 0,04 0,06
P.4.1 80 0,06 0,10 80 0,06 0,10
P.4.2 70 0,06 0,10 70 0,06 0,10
M.1.1 70 0,04 0,06 70 0,04 0,06
M.2.1 50 0,03 0,05 50 0,03 0,05
M.3.1 50 0,03 0,05 50 0,03 0,05
K.1.1 150 0,07 0,12 150 0,07 0,12
K.1.2 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
K.2.1 130 0,05 0,07 130 0,05 0,07
K.2.2 110 0,05 0,07 110 0,05 0,07
K.3.1 120 0,06 0,10 120 0,06 0,10
K.3.2 100 0,06 0,10 100 0,06 0,10
N.1.1 210 0,085 0,15 210 0,085 0,15
N.1.2 180 0,07 0,12 180 0,07 0,12
N.2.1 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
N.2.2 130 0,07 0,12 130 0,07 0,12
N.2.3 120 0,07 0,12 120 0,07 0,12
N.3.1 180 0,085 0,15 180 0,085 0,15
N.3.2 180 0,085 0,15 180 0,085 0,15
N.3.3 130 0,085 0,15 130 0,085 0,15
N.4.1 150 0,085 0,15 150 0,085 0,15
S.1.1 60 0,03 0,05 60 0,03 0,05
S.1.2 80 0,01 0,03 0,03
S.21 60 0,01 0,02 0,02
S.2.2 60 0,01 0,02 0,02
S.2.3 60 0,01 0,02 0,02
S.3.1 70 0,03 0,05 70 0,03 0,05
S.3.2 80 0,01 0,03 0,03
S.3.3 60 0,01 0,02 0,02
H.1.1 80 0,01 0,03 0,03
H.1.2 60 0,01 0,02 0,02
H.1.3 40 0,005 0,01 0,01
H.1.4
H.2.1 100 0,03 0,04 0,04
H.3.1 60 0,01 0,02 0,02

o

o1
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ﬂ Skérdata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp!

De angivna vardena visar mojliga skdrdata, som kan korrigeras uppat eller nedét ca £20 %!
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WNT Cirkulér- och géngfrasar

Skardata
Riktvarde skardata
MWN obelagd MWN TiAIN EAW /EWM SGF VHM Ti500
50890..,50891..,50892.., 50890.., 50891 .., 50860..,50861 ., 50867 ..,50868.., c1830
50895..,50896..., 50897 .. 50895.. 50870...,50 871 ..

" “ " EAW EWM “ 8mm 10-16 mm
fndex m/min timm/tand] m/min mm/tand] m/min f, [mmy/tand] f, (mm/tand] m/min f, (mm/tand] f, (mm/tand]
AR 85 0,10 170 0,10 280 0,20 0,20 150 0,03-0,07 0,05-0,15
P1.2 75 0,10 150 0,10 240 0,20 0,20 150 0,03-0,07 0,05-0,15
P1.3 65 0,10 130 0,10 200 0,20 0,20 120 0,03-0,07 0,05-0,10
P.1.4 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.1.5 60 0,07 120 0,07 180 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.1 70 0,10 140 0,10 220 0,20 0,20 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.2 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.3 60 0,07 120 0,07 180 0,15 0,15 80 0,03-0,06 0,04-0,06
P.2.4 45 0,06 90 0,06 150 0,12 0,12 70 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.1 45 0,10 90 0,10 150 0,20 0,20 80 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.2 40 0,07 80 0,07 130 0,10 0,10 70 0,03-0,06 0,04-0,06
P.3.3 35 0,06 70 0,06 110 0,10 0,10 60 0,03-0,06 0,04-0,06
P.4.1 45 0,10 90 0,10 150 0,20 0,20 50 0,03-0,06 0,04-0,06
P.4.2 40 0,10 80 0,10 130 0,20 0,20 50 0,03-0,06 0,04-0,06
M.1.1 40 0,06 80 0,06 130 0,10 0,10 120 0,04-0,07 0,05-0,12
M.2.1 30 0,05 60 0,05 90 0,08 0,08 120 0,04-0,07 0,05-0,12
M.3.1 30 0,05 60 0,05 90 0,08 0,08 120 0,04-0,07 0,05-0,12
K.1.1 85 0,12 170 0,12 280 0,25 0,25 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.1.2 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 100 0,04-0,07 0,07-0,15
K.2.1 75 0,07 150 0,07 240 0,15 0,15 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.2.2 65 0,07 130 0,07 200 0,15 0,15 120 0,04-0,07 0,07-0,15
K.3.1 70 0,10 140 0,10 220 0,20 0,20 140 0,04-0,07 0,07-0,15
K.3.2 60 0,10 120 0,10 190 0,20 0,20 100 0,04-0,07 0,07-0,15
N.1.1 120 0,15 240 0,15 390 0,30 0,30 400 0,05-0,08 0,07-0,15
N.1.2 105 0,12 210 0,12 330 0,25 0,25 350 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.1 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 350 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.2 75 0,12 150 0,12 240 0,25 0,25 250 0,05-0,08 0,07-0,15
N.2.3 70 0,12 140 0,12 220 0,25 0,25 200 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.1 105 0,15 210 0,15 330 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.2 105 0,15 210 0,15 330 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.3.3 75 0,15 150 0,15 240 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
N.4.1 85 0,15 170 0,15 280 0,30 0,30 160 0,05-0,08 0,07-0,15
S.11 110 0,10 0,10 100 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 90 0,07 0,07 80 0,02-0,04 0,04-0,10
S.21 70 0,05 0,05 60 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 70 0,05 0,05 40 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 70 0,05 0,05 40 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 130 0,10 0,10 100 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 90 0,07 0,07 80 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.3 70 0,05 0,05 60 0,03-0,05 0,04-0,06
H.1.1 80 0,05 0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 60 0,04 0,04 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 80 0,05 0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 60 0,04 0,04 50 0,01-0,02 0,03-0,05

o1
o1z
ozt
022
o8t
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ﬂ Skérdata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp!
De angivna vardena visar mgjliga skdrdata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca £20 %!
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WNT Cirkulér- och gangfrasar

Skérdata
Riktvarde skardata
GZG/GZD Polygon System 300
50863..,50864..,50 887 ..., 50872..,50874..,50875 .., 50 876..,50 879 .., 50 880..., 50851..,50852..,50853..,
50885..,50888..,50889..,50894 .. 50881..,50882..,50883 .., 50884 .., 50 886... 50855..,50857 .., 50 858..., 50 859...
Ve 12-17 mm 20-26 mm Ve Ve

Index i o [mm/tand] . mm/tand] i f, [mm/tand] i f, [mm/tand]
P.1.1 220 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,05-0,25 220 0,05-0,15
P1.2 220 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,05-0,25 220 0,05-0,15
P1.3 190 0,10-0,30 0,05-0,30 190 0,05-0,25 190 0,05-0,15
P14 160 0,10-0,30 0,05-0,30 160 0,05-0,25 160 0,05-0,15
P.1.5 160 0,10-0,30 0,05-0,30 160 0,05-0,25 160 0,05-0,15
P.2.1 150 0,10-0,30 0,05-0,30 150 0,05-0,25 150 0,05-0,15
P.2.2 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
P.2.3 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
P.2.4 90 0,10-0,30 0,05-0,30 90 0,05-0,25 90 0,05-0,15
P.3.1 100 0,10-0,20 0,05-0,20 100 0,05-0,20 100 0,05-0,12
P.3.2 90 0,10-0,20 0,05-0,20 90 0,05-0,20 90 0,05-0,12
P.3.3 80 0,10-0,20 0,05-0,20 80 0,05-0,20 80 0,05-0,12
P.4.1 70 0,10-0,20 0,05-0,20 70 0,05-0,20 70 0,05-0,12
P.4.2 60 0,10-0,20 0,05-0,20 60 0,05-0,20 60 0,05-0,12
M.1.1 130 0,10-0,30 0,05-0,30 130 0,05-0,25 130 0,05-0,15
M.2.1 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
M.3.1 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
K.1.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.1.2 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
K.2.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.2.2 120 0,10-0,30 0,05-0,30 120 0,05-0,25 120 0,05-0,15
K.3.1 140 0,10-0,30 0,05-0,30 140 0,05-0,25 140 0,05-0,15
K.3.2 100 0,10-0,30 0,05-0,30 100 0,05-0,25 100 0,05-0,15
N.1.1 700 0,10-0,40 0,05-0,40 700 0,15-0,40 700 0,10-0,25
N.1.2 400 0,10-0,40 0,05-0,40 400 0,15-0,40 400 0,10-0,25
N.2.1 400 0,10-0,40 0,05-0,40 400 0,15-0,40 400 0,10-0,25
N.2.2 300 0,10-0,40 0,05-0,40 300 0,15-0,40 300 0,10-0,25
N.2.3 200 0,10-0,40 0,05-0,40 200 0,15-0,40 200 0,10-0,25
N.3.1 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.3.2 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.3.3 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
N.4.1 160 0,10-0,40 0,05-0,40 160 0,15-0,40 160 0,10-0,25
S.1.1 100 0,01-0,15 100 0,01-0,12
S.1.2 80 0,01-0,15 80 0,01-0,12
S.21 60 0,01-0,15 60 0,01-0,12
S.2.2 40 0,01-0,15 40 0,01-0,12
S.2.3 40 0,01-0,15 40 0,01-0,12
S.3.1 100 0,01-0,15 100 0,01-0,12
S.3.2 80 0,01-0,15 80 0,01-0,12
S.3.3 60 0,01-0,15 60 0,01-0,12
H.1.1 60 0,01-0,10 60 0,01-0,10
H.1.2 50 0,01-0,10 50 0,01-0,10
H.1.3 40 0,01-0,10 40 0,01-0,10
H.1.4 30 0,01-0,10 30 0,01-0,10
H.2.1 60 0,01-0,10 60 0,01-0,10
H.3.1 50 0,01-0,10 50 0,01-0,10

0]
ﬂ Skérdata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp!

De angivna vardena visar mojliga skdrdata, som kan korrigeras uppat eller nedét ca £20 %!
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WNT Cirkular- och g'aq_gfrésar
Skardata

Riktvarde skardata

SFSE / SGF VHM Ti500 Cirkulér pinnfrés

54800..,54801..,54802..,54 803 ..,54 804 .., 54 805 ...,

54809..,54810.., 54811 .., 54812 .., 54 813... B . GO

| " #24-315 g4 04,8-16 " 71-2 #3-5 76-8 79-12
ndex m/min f, [mm/tand] f, [mm/tand] f, [mm/tand] m/min f, [mm/tand] f, [mm/tand] f, [mm/tand] f, [mm/tand]
P11 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.2 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.3 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.4 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P1.5 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 110 0,05 0,09 0,14 0,16
P.2.1 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.2 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.3 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.2.4 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3. 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3.2 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.3.3 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.4.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,04 0,08 0,12 0,14
P.4.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,04 0,08 0,12 0,14
M.1.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
M.2.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
M.3.1 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12 80 0,04 0,05 0,07 0,10
K.1.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.1.2 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.2.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.2.2 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.3.1 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
K.3.2 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10 50 0,05 0,09 0,14 0,16
N.1.1 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.1.2 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.2.1 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 120 0,04 0,05 0,07 0,10
N.2.2 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 100 0,04 0,05 0,07 0,10
N.2.3 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 100 0,04 0,05 0,07 0,10
N.3.1 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.3.2 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.3.3 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 130 0,05 0,09 0,14 0,16
N.4.1 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15 110 0,04 0,05 0,07 0,10
S.1.1 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.1.2 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.2 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.2.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.3.1 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10 30 0,03 0,04 0,06 0,07
$.3.2 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
S.3.3 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06 30 0,03 0,04 0,06 0,07
H.1.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05

H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05

H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05

H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05

0]
@ Skérdata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp!
De angivna vardena visar mgjliga skdrdata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca £20 %!
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WNT Cirkulér- och gangfrasar

Skardata
Riktvarde skardata
M/MF-BGF 2xD/2,5xD HPC VHM-géngfrésar SFSE Micro VHM
50854 ..,50862..,50869..,50898 ... 50806 ..., 50807 ... 50804 ...

v, TIAIN v obelagd <06 <p12 <06 <@12 o 93-5 26-10 210-13 o 90,7-2,1
fndex m/min m/min fa [mm/tand) * f, [mm/tand] m/min - f fmm/tand)  f,[mm/tand]  f, [mm/tand] m/min f, [mm/tand]
P11 100-140 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.2 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.3 80-100 0,015-0,02 0,03-0,05 0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P.1.4 80-100 0,015-0,02 0,02-0,04 0,03-0,05 20-40 0,01-0,02
P.1.5 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.1 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.2.2 80-100 0,015-0,03 0,02-0,05 0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P.2.3 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.4 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.1 100-120 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.3.2 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.3 80-100 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.4.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.4.2 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
M.1.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.2.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.3.1 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06 0,06-0,10 20-30 0,01-0,02

K11 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10
K12 80-120 50-80 0,10-0,15 0,15-0,22 0,02-0,05 0,05-0,10 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.21 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.2.2 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,10

K.3.1 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,08

K.3.2 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08 0,06-0,08

N.1.1 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.1.2 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.1 100-300 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.2 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.3 100-160 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.3.1 100-300 100-300 0,10-0,30 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
N.3.2 30-50 0,02-0,03
N.3.3 30-50 0,02-0,03
N.4.1 100-400 100-400 0,10-0,25 0,25-0,30 0,03-0,06 0,06-0,10 30-50 0,02-0,03
S.1.1 20-30 0,01-0,02
S.1.2 20-30 0,01-0,02
S.21 20-30 0,01-0,02
S.2.2 20-30 0,01-0,015
S.2.3 20-30 0,01-0,015
S.3.1 60-80 0,015-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 20-30 0,01-0,02
S.3.2 60-80 0,01-0,015 0,015-0,02 0,025-0,035 20-30 0,01-0,015
S.3.3 20-30 0,01-0,015
LAR 20-30 0,01-0,015
H.1.2 20-30 0,01-0,015

*fa = borrmatning imm / varv
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WNT Cirkular- och g'aq_gfrésar
Skardata

Riktvarde skardata

MiniMill MicroMill

53006..,53007..,53008..,53009..,53010..,,

53011 ..,53012..,53013..,53015... BN o A ) o B U2 SO e

s m)/tmin f[zrfm?r(w)/rtr;r:r:ﬁ) f}:;;g:g?) m}/rcnin [m m/ftzand ]
P.1.1 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P13 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4.1 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.1.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30(20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20(10-40) 0,005-0,03
H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

Skérdata ar beroende av de yttre férhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp!
De angivna vardena visar mojliga skdrdata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca +20 %!

i

o1
012,
021,
022
031,
(@)
0776
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Teknisk information

Frasmetod
Medfrasning Motfrasning
Egenskaper: Egenskaper:

@ Verktygets rotationsriktning

@ Verktygets rotationsriktning
,hoger”

Lhoger*

@ Verktygsvag moturs @ Verktygsvdg medurs

@ Stigning ,,uppét*

4

@ Stigning ,nedat*

v

Hbogergénga Hogerganga
Vid medfrdsning dr spantjockleken vid v.ld moEfrasnlng ar spantjockleken
. : 7 vid utgang ur arbetsstycket alltid
utgdng ur arbetsstycket alltid 0 (h = 0) X -
maximalt (h = max)
h=0 h = max

Matningsberakning

@ Konturmatning (vy)

@ Matning fér medelpunktsbana (vy,)

Konturmatning v, Matning for medelpunktsbana v,
_Vv;.(D-Dy) .
vi=n.f,.z | mm/min Vip = = 5 mm/min
D, = Verksamdiameterimm 7 = Antal tAnder (radiellt)
n = Varvtalimin? D = Nominell diameter gdnga = diameter ytterkontur i mm
f, = Matning per tand i mm D, = Diameter medelpunktsbana (D-Dy) i mm

Anvandningstips

o
@ Vid géngfrasning finns det tva mojligheter att programmera verktygets matning:

Den ena &r att ange matningen efter konturen, den andra att ange matningen i verktygscentrum.
For att ta reda pé vilken programmerbar matning maskinen arbetar med finns det féljande mojligheter:

A Skriv ett fullstdndigt program for gdngfrasning i styrsystemet

A | dgg till ett sdkerhetsavstand sé att gangprogrammet gér i luften, ovanfor arbetsstycket
A Kor programmet med tidtagning

A Jamfor tidtagningen med det berdknade, teoretiska vérdet

Om den faktiska tiden &r I&ngre &n den berdknade, arbetar maskinen med matning i verktygscentrum
Om den faktiska tiden &r kortare &n den berdknade, arbetar maskinen med matning efter konturen
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Cirkulér- och géngfrasar
Teknisk information

WNT

Utrékning av skardata for gangfrasning

v, 1000 d-mn ; Vi Vi
= = vi =f,-z-n -
" dn ! 1000 * " 2 f Zn
Frasning - ytterkontur Frasning - innerkontur
Vi (D +d) D Vi vi-(D-d) D Vi
u = — Vi = -
! D U D+d) f D N D-d)
Rak dykning Cirkular dykning
Udyk = 0‘25 Vi Udyk = Vi
n = Spindelvarvtal rpm. Vin = Matning i centrum mm/min
V. = Skérhastighet m/min Uk = Programmerad matning vid dykning ~ mm/min
d = Frésdiameter mm f, = Matning per skér mm
= Nominell gdng-@ mm z = Frésens antal skar Styck
v; = Matning efter kontur mm/min

Korrektionsvarde for invandig gangfrasning

Gangfrasens skardiameter, som anges i maskinstyrningen,

réaknas ut som foljer:

Halva frésens nominella @ - 0,05 x stigning p

Exempel: M30x3
frés-@: 20 mm

20

05 -(0,05-3)=9,85mm

Programmera med 9,85 mm som skérradie

Invandig gangfrasning

A{{..'.'"""‘ffg |
LN N wng

07178
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Teknisk information

Gangtyper

M Metrisk 1SO-grovgénga BSW | Whitworth génga
MF | Metrisk ISO-fingdnga BSF | Whitworth-fingdnga
G Whitworth ginga NPT | Amerikansk konisk rorganga
UN | Unified gdnga Pg | Stalpansarror-gédnga
UNC | Unified grovgénga Tr | Trapetsginga
UNF | Unified fingénga

Belaggningar
TiN A TiN-beldggning CWX500 A Hardmetall, TIAIN-belagd
A Maximal anvdndningstemperatur: 450 °C 4 Universell hdrdmetallsort for nastan alla material

>

TiAIN A TiAIN Multilayer-beldggning TiCN
A Maximal anvéndningstemperatur: 900 °C

TiCN Multilayer-beléggning
Maximal anvandningstemperatur: 450 °C

>

Ti500 A TiAIN-beldggning Ti600 A TiAIN-flerskiktsbeldggning

A Maximal anvandningstemperatur: 500 °C A Maximal anvandningstemperatur: 650 °C
Ti601 A Hogpresterande TiAIN-flerskiktsbeldggning Ti602 A TiCN-flerskiktsbel&dggning

A Maximal anvdndningstemperatur: 900 °C A Maximal anvandningstemperatur: 400 °C
AICTN A Hogpresterande AICrN-flerskiktsbeldggningg

A Maximal anvdndningstemperatur; 1100 °C
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