Nya produkter for operatoren

B30 Utokning av Polygon-systemet

Fréasskar for kapning

A Maximal livsldngd med hdgsta processakerhet
A Olika diametrar med sparbredd 1,5 mm finns i lager

Gangfras delprofil
A Utdkning av det befintliga programmet 50 882 med gangstigning
3,5-6 mm

— Sida 15

A Tillforlitlig frasning med spardjup upp till 11,5 mm i nastan alla material

— Sida 16

B MiniMill XL - sparfrassystem

e Frasskar
Hallare
s—

A Utbkning av det beprévade MiniMill-frassystemet @ 37 mm med @ 50 mm
A Tillforlitlig Frasning med spardjup upp till 16,5 mm i néstan alla material
A Krysstandade utforanden for betydligt hogre sjalvrensningseffekt

A Olika skarbredder och hallare finns i lager

— Sida 28
— Sida 33

B0 Prestanda Gangfras Typ SFSE

st

A Multi-profil gangfras med forsankning

A Universell anvandning i nastan alla material pa marknaden
A 2-i-1-verktyg: gangfrasning och férsénkning med ett verktyg
A Mycket tillforlitlig och processaker

A Qdvertraffat pris-prestandaforhallande

— Sida 63-66

[E1 Prestanda Gangfras typ SGF

A Multi-profil gangfras utan forsankt del
A Universell anvandning i nastan alla material pa marknaden

A Mycket tillforlitlig och processaker
A Qdvertraffat pris-prestandaforhallande

— Sida 71+72

D& Gangfras typ HR

J—l

A Enkel-profil gangfras med universell anvéndning men med fokus pa hardbearbetning

— Sida 60

A Utmarkt problemlésare vid bearbetning med hdga sidokrafter — helt cylindriska och exakta géangor

med ratt matt och hogsta kvalitet




Halbearbetning

HSS-borr

Solida hardmetallborr

Vandskarsborr

Brotschar och forsankare

Ursvarvningsverktyg

Gangbearbetning

Gangtappar och formtappar

Cirkular- och gangfrasar

Gangsvarvningsverktyg

Svarvbearbetning

Vandskarsverktyg svarvning

10

Multifunktionsverktyg —
EcoCut och FreeTurn

1

Stickverktyg

12

Miniatyrsvarvverktyg

Frasbearbetning

13

HSS-frasar

14

Solida hardmetallfrasar

15

Vandskarsverktyg frasning

Fastspanningsteknik

16

Verktygshallare och tillbehor

17

Uppspéanning arbetsstycke

18

Materialexempel och
artikelnummerlista
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Cirkulér- och gangfrasar
Innehallsforteckning

Innehallsforteckning

Symbolférklaring 4
Verktygstyper 5
Oversikt Cirkular- och Gangfrasar 5
Gangtyper 6
Beskrivning av tillvdgagangssatt 6+7
Toolfinder 8+9
Produktprogram 10-76
Teknisk information
Skardata 77-83
frasmetod (med- eller motfrésning) 84
Matningsberakning 84
Kalkylering av skérdata for gangfrasning 85
Belaggningar 85

Symbolforklaring

Utforande

Ingen férborrning nédvéndig
-7

Central invandig kylning

Radial invandig kylning

Skarvatsketillfdrsel via flans eller centralt

vansterskarande

Cylindriskt skaft

Cylindriskt skaft med Weldon

Huvudanvindning

Alternativ anvandning

714

WNT \ Performance

Premiumkvalitetsverktyg for hogsta prestanda.

Premiumkvalitetsverktygen i produktprogrammet

WNT Performance har utvecklats for sérskilda
tillampningar och kénnetecknas av enastaende prestanda.
Om du stéller extremt hoga krav pa tillverkningen och
bara néjer dig med det basta resultatet rekommenderar

vi premiumverktygen i detta produktprogram.

WNT \ Standard

Kvalitetsverktyg for standardapplikationer.

Kvalitetsverktygen i produktprogrammet WNT Standard
haller hdg kvalitet, har hoga prestanda och ar tillférlitliga.
Kunder over hela varlden forlitar sig pa dem. Verktygen

i detta produktprogram &r forstahandsvalet vid manga
standardapplikationer och garanterar optimala resultat.

Gangor / Flankvinkel

Forklaring till gangtyper finner ni pa — Sida 6.

M
60°
ﬂ/ Flankvinkel 60°

Anvandning

Sakringsspar

Sparfrasning fullradie

Sparfrasning

Delningsfrasning

Fasning och gradning

invandig H/V

%9 DD DS

utvandig H/V

invandig/utvandig H/V

Ll

cuttingtools.ceratizit.com
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Cirkular- och géngfrasar

Oversikt

&
=
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—
<
(@)
n
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@
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o

<
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2
[1°]
E

300 Cirkular frasskaft med HM-frasskar

LIyl Cirkular pinnfras med HM-skar (polygonskar)

Cirkular pinnfras med HM-frasskar

Flerskarig gangfras med HM-skar (raka skar) och Weldon

Flerskarig gangfras med HM-skar (sneda skar) och Weldon

Flerskarig gangfras med HM-skar (raka skar) och Weldon

\'W'B Enradig gangfras med HM-vandskér och Weldonskaft

Enradig gangfras med HM-vandskar och SK-hallare

Oversikt Cirkular- och Gangfrasar

VHM borrande gangfras

Solid HM-cirkular frasskaft

VHM cirkulér borrande gangfras

Skaftgéngfras

Skaftgéngfras med forsankningssteg

Pinnfrés for sma gangor

Enradig skaftgangfras

Moduléra cirkularfrasverktyg med HM-vandskar (ModuSet)

4 Det perfekta skaret for varje tillampning

A Olika héllare, for olika verhang

A Samma gangskar for olika stigningar och diametrar
A Hogsta flexibilitet och stabilitet

A Forutom cirkulargangfrasning kan ytterligare cirkular- och rakfrésningar

utforas

Gangfrasar med HM-vandskar (ModuThread)

A Skaret bytes beroende pa géngtyp
A Samma gangskar for olika diametrar

HM-gangfrasar (MonoThread)

A Kort bearbetningstid, idealisk for serieproduktion
A Ett verktyg for en gangtyp
A En gangfras for olika diametrar med samma stigning

2

1. Val fér sma batchstorlekar och stora gangor

MicroMill SGF ZBGF

cuttingtools.ceratizit.com

BGF
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Gangtyper/beskrivning av tillvagagangssétt

Gangtyper

M | Metrisk ISO-grovganga BSW | Whitworth génga
MF | Metrisk ISO-fingénga BSF | Whitworth-fingénga
G | Whitworth rérgénga NPT | Amerikansk konisk rérgénga
UN | Unified ganga Pg | Stalpansarror-ganga
UNC | Unified grovganga Tr | Trapetsganga
UNF | Unified fingénga

Metodbeskrivning for gangfrasning

Gangfrasar Operation
A Spanalstrande Positionering via arbetsstycket e W‘HI‘
A Gangning genom cirkulér frasning i stigningen Y

(interpolering av helixlinje)

A Kan anvandas for olika material upp till 60 HRC

A Lagre vridmoment an vid gangtappning och gangformning
(arbetsspindeln behdver inte reverseras)

A Gangbearbetning kan ske till borrhalets botten

A HSC (High Speed Cutting) mdjlig

Inkérning till startposition for
gangfrasning

Cirkular start (frasning) i startslinga

e P
(90°/180°) med 1/4-stigning 45‘*“1!’

Fordelar med géngfrasning 1x stigning i Z-riktningen

4 QOlika toleranser kan erhallas med ett verktyg

A Ett verktyg for bearbetning av vanliga och genomgaende hal

A Enastaende ytor och mattnoggrannhet garanteras Utkbrningsslinga till borrcentrum
A Ett verktyg for hoger- och vanstergangor (90°/180°)

A Lagt skartryck vid bearbetning av tunnvaggiga delar

A Repeterbart gangdjup

A Inga spanproblem och inga spanrester i den fardiga gangan
94 spanp 9asp 94 gang Utkdrning fran startpositionen

(e}
@ Har visar vi medfrasning.

Mer information om frasmetoden (med- och motfrasning) finns pa
— sidan 84.

Fler fordelar med gangfrasning med forsénkt fas

A Minskat behov av verktygsbyten och omriggningar, vilket
forkortar bearbetningstiden betydligt
A Optimering av magasinplatsanvandningen i maskinen

716 cuttingtools.ceratizit.com
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Beskrivning av tillvagagangssatt

Metodbeskrivning borrgangfrasning
Borrgangfrasning

A Spanalstrande

A Tillverkning av komplett génga — borrning, férsankning och
gangfrasning med ett enda verktyg

A Kan anvandas i olika material (K/N)

A Forutsattning: CNC-styrda frasmaskiner eller
bearbetningscentrum med funktion fér interpolering av
skruvlinje

Fordelar

A Kortast bearbetningstider med hdga skarhastigheter och
matningar

A Minskat behov av verktygsbyten och omriggningar, vilket
forkortar bearbetningstiden betydligt

A Optimering av magasinplatsanvandningen i maskinen

4 Olika toleranser kan erhallas med ett verktyg

A Enastdende ytor och mattnoggrannhet garanteras

A Ett verktyg for bearbetning av vanliga och genomgaende hal

A Repeterbart gangdjup

A Inga spanproblem och inga spanrester i den fardiga gangan

A HSC (High Speed Cutting) mdjlig

Cirkular borr-gangfrasning

A Spanalstrande

A Tillverkning av komplett gdnga — borrning, férsankning och
géngfrasning — med ett enda verktyg

A Kan anvandas i olika material (H/S/O)

A Forutsattning: CNC-styrda frasmaskiner eller
bearbetningscentrum med funktion for interpolering av
helixlinje

Fordelar

A Korta bearbetningstider eftersom karnhalet och géngan
framstalls samtidigt

A Minskat behov av verktygsbyten och omriggningar, vilket
forkortar bearbetningstiden betydligt

A Optimering av magasinplatsanvandningen i maskinen

4 Olika toleranser kan erhallas med ett verktyg

A Enastaende ytor och mattnoggrannhet garanteras

A Ett verktyg for bearbetning av vanliga och genomgaende hal

A Repeterbart gangdjup

A Optimal spanavledning och inga spanrester i den fardiga
gangan

cuttingtools.ceratizit.com

Operation

Positionering via arbetsstycket

Anborrning, borrning, férsankning

Spanbearbetning

Inkdrning till startposition for
gangfrasning

Cirkular start (frasning) i startslinga
(90°/180°) med 1/4-stigning

1x stigning i Z-riktningen

Utkérningsslinga till borrcentrum
(90°/180°)

Utkorning fran startpositionen

Operation

Positionering via arbetsstycket

Framstallning av fas (till
forsankningsdjupet)

Ny forflyttning till startpositionen
ovanfor arbetsstycket

Cirkular borrande gangfras med
spiralrorelse ner till det fardiga
gangdjupet

Utkérningsslinga till borrcentrum
(90°/180°)

Utkorning fran startpositionen




WNT

Cirkulér- och gangfrasar
Toolfinder

Toolfinder

ModuThread

MonoThread

Moduléra cirkularfrasverktyg
med HM-vandskar

Gangfrasar med HM-vandskar

HM-gangfrasar

Verktygstyper

'l'—!*
[ o e
40—!*
[ < oums
E] = mae
Bl = =ae

Verktygsegenskaper

A Hog kraftoverforing genom Polygongranssnitt
A 3 och 6 skariga plattor
A Stabila hallare av HM eller stal

A Tretandad infastning

A Kompatibel med gangse konkurrerande system
A 3 och 6 skériga plattor

A Stabila hallare av HM eller stal

A Beprovat cirkularfrasverktyg
A 3-skariga plattor

A Flertandad gangfras

A Bada sidor anvandbara

A Endast for tillverkning av géngor
A Hallare for koniska gangor

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

A Flertandade gangfrasar
A Endast for tillverkning av géngor

A Enkelradig gangfras

A Plattor med 2 eller 4 skar

A Endast for framstallning av gangor

A Platthallare med cylindriskt skaft DIN 1835

A Enkelradig gangfras

A Plattor med 4 skér

A Endast for framstallning av gangor

A Monoblockplatthallare med stor konicitet DIN 69871

A HM-cirkularfrasar for sma diametrar

A Borrande géngfras
A Borrning, fasning och gangning med ett verktyg

A Cirkular borrande gangfrés
A Borrning och gangning med ett verktyg

A VHM-skaftgangfras med avfasning
A Ett verktyg for sankning och ganga
A Speciellt for sma gangor i harda material

A HM-géngfras med férsankningsfas
A Bara ett verktyg for forsankning och gangning

A HM-gangfras utan forsankningsfas
A Endast for tillverkning av gangor

A Enkelradig skaftgangfras
A Endast for framstallning av gangor
A Upp till 3xD i material upp till 60 HRC

Haldiameter i mm

©
(=2}

9,6

79

9,0

14,0

18,5

17,5

43,0

1,25

2,45

2,3

0,75

24

24

3,14
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Toolfinder

Gangor / Flankvinkel

Anvéndning

R VAR WAAL WAL AR WA AR AR @) %R < <l [
M G BSW|| UN | |UNC| | Pg NPT Tr
MF BSF UNF
16417 18 18 20 19 10+11  12+#13 14 14 15
23+24
20430 30 22 2% 26 27+28
25
37 38 38 34435 36 36
40 41 41 42 42
45 45
47 48 49 48
51 51 51
53 53
56 55 55
57+58
59
61
62463 64 66 65
67 68 69 68
70+71 72
73 74 74 75
76
60

cuttingtools.ceratizit.com

Hallare

31-33

39

43+44

46

50

52

54

719



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for lasringsspar utan kantbrytning

Polygon Ti500
—
n
@, )
&
cw
Solid HM
50 880 ...
Storlek  spus  INSL CW,e PDPT REL RER GAN s,  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm ° mm W2
0,90 9,6 0,98 1,20 0,05 0,05 6 0,80 3 45,06 292
1,10 11,7 1,18 1,00 0,05 0,05 6 1,00 3 42,87 294
1,30 1,7 1,38 1,00 0,05 0,05 6 1,20 3 42,87 296
1,60 11,7 1,68 1,00 0,10 0,10 6 1,50 3 42,87 298
1,10 16,0 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 59,68 301
1,30 16,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 60,12 302
1,60 16,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 60,12 304
1,85 16,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 60,12 306
1,10 17,7 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 60,71 308
1,30 17,7 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 60,71 309
1,60 17,7 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 60,71 310
1,85 17,7 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 60,71 311
1,10 20,0 1,18 0,90 0,05 0,05 6 1,00 6 62,45 313
1,30 20,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 62,45 314
1,60 20,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 62,45 315
1,85 20,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 62,45 316
1,60 21,7 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 63,17 318
1,85 21,7 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 63,17 319
2,15 21,7 2,23 1,75 0,10 0,10 6 2,00 6 63,17 320
2,65 21,7 2,73 1,75 0,20 0,20 6 2,50 6 63,17 321
1,30 26,0 1,38 1,10 0,05 0,05 6 1,20 6 65,48 322
1,60 26,0 1,68 1,25 0,10 0,10 6 1,50 6 65,48 324
1,85 26,0 1,93 1,25 0,10 0,10 6 1,75 6 65,48 326
2,15 26,0 2,23 1,75 0,10 0,10 6 2,00 6 65,48 328
2,65 26,0 2,73 1,75 0,20 0,20 6 2,20 6 65,48 330
3,15 26,0 3,23 2,20 0,20 0,20 6 3,00 6 65,48 332
P )
M )
K °
N )
S [
H ®
— v, /f, sida 82

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for lasringsspar med kantbrytning
A Med dubbelsidig kantbrytning CHWTL x 45°

Polygon ) Ti500
_' x
D B
I( AR -—
(0 5|2
Qo
N
&
Solid HM
50879 ...
Storlek Sous INSL CW .o PDPT  REL RER CHWTL s NOF EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm W2
1,10 16,0 118 0,50 0,05 0,05 0,10 1,00 6 63,89 292
1,30 16,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 65,90 302
1,60 16,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 65,90 304
1,85 16,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 65,90 306
1,10 20,0 1,18 0,50 0,05 0,05 0,10 1,00 6 68,37 307
1,30 20,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 68,37 308
1,60 20,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 68,37 309
1,60 21,7 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 68,37 312
1,85 20,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 68,37 310
1,85 21,7 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 68,37 314
2,15 21,7 2,23 1,50 0,10 0,10 0,20 2,00 6 68,37 316
2,65 21,7 2,73 1,75 0,20 0,20 0,20 2,50 6 68,37 318
1,30 26,0 1,38 0,85 0,05 0,05 0,15 1,20 6 71,13 322
1,60 26,0 1,68 1,00 0,10 0,10 0,15 1,50 6 71,13 324
1,85 26,0 1,93 1,25 0,10 0,10 0,20 1,75 6 71,13 326
2,15 26,0 2,23 1,50 0,10 0,10 0,20 2,00 6 71,13 328
2,65 26,0 2,73 1,75 0,20 0,20 0,20 2,50 6 71,13 330
3,15 26,0 3,23 1,75 0,20 0,20 0,20 3,00 6 71,13 332
P )
M )
K °
N )
S [
H )
— v, /f, sida 82

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com m



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar

ModuSet
s L1 L o L3 .
ModuSet — Frasskar for sparfrasning
A Storlek 7: fran 5,0 mm sparbredd med slipade spanbrytare
A Storlek 10: fran 6,5 mm sparbredd med slipade spanbrytare
Polygon Ti500
@
E@ Z &
o
=
Solid HM
50 875 ...
Storlek CW.o INSL PDPT REL RER GAN NOF EUR
mm mm mm mm mm ° W2
1,5 "7 225 010 010 6 3 45,06 302
2,0 17 2,25 0,15 0,15 6 3 45,06 304
25 "7 225 015 015 6 3 46,07 306
3,0 17 2,25 0,15 0,15 6 3 46,07 308
315 16,0 3,50 0,15 0,15 0 3 50,26 310
35 16,0 3,50 0,15 0,15 8 3 50,26 312
3;5 16,0 3,50 0,15 0,15 12 3 50,26 314
50 16,0 3,50 0,15 0,15 0 3 56,78 316
50 16,0 3,50 0,15 0,15 8 3 56,78 318
50 16,0 3,50 0,15 0,15 12 3 56,78 320
4,0 250 570 0,15 0,15 0 3 52,14 330
4,0 250 570 0,15 0,15 8 3 52,14 332
4,0 250 570 0,15 0,15 12 3 52,14 334
50 250 570 0,15 0,15 8 3 60,83 337
6,5 250 570 0,15 0,15 0 3 63,75 340
6,5 250 570 0,15 0,15 8 3 63,75 342
6,5 250 570 0,15 0,15 12 3 63,75 344
8,0 250 570 0,15 0,15 0 3 70,70 350
8,0 250 570 0,15 0,15 8 3 70,70 352
8,0 250 570 0,15 0,15 12 3 70,70 354
P °
M °
K ®
N °
S °
H [
— v, /f, sida 82

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar

ModuSet
ModuSet — Frasskar for sparfrasning

’ ) 3

INSL
PDPT

Solid HM

50 876 ...

Storlek CW..q INSL PDPT REL RER  GAN NOF EUR
mm mm mm mm mm ° W2

1,5 17,7 4,0 0,10 0,10 6 6 54,75 307

2,0 17,7 40 0,10 0,10 6 6 55,04 308

2,5 17,7 4,0 0,15 0,15 6 6 55,48 309

3,0 16,0 3P 0,15 0,15 6 6 62,86 302

4,0 16,0 3,5 0,15 0,15 6 6 66,49 304

5,0 16,0 15 0,15 0,15 6 6 68,54 306

1,5 21,7 5,0 0,10 0,10 6 6 63,17 314

2,0 21,7 50 0,10 0,10 6 6 63,60 315

2,5 21,7 5,0 0,15 0,15 6 6 63,60 316

3,0 21,7 50 0,15 0,15 6 6 64,02 317

3,0 20,0 42 0,15 0,15 6 6 64,02 311

40 20,0 42 0,15 0,15 6 6 65,90 312

5,0 20,0 42 0,15 0,15 6 6 69,67 313

1,5 21,7 6,8 0,10 0,10 6 [ 77,79 330

2,0 21,7 6,8 0,10 0,10 6 6 78,95 332

2,5 21,7 6,8 0,15 0,15 6 6 78,95 334

3,0 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 66,49 322

3,0 21,7 6,8 0,15 0,15 6 6 80,10 336

40 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 70,26 324

5,0 26,0 6,2 0,15 0,15 6 6 70,55 326

6,5 26,0 6,2 0,15 0,15 6 [ 72,28 328
P [}
M [
K ]
N )
S °
H ®

— v, /f, sida 82

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info p4 — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuSet
ll L L [ L1 [] [
ModuSet — Frasskar for sparfrasning med fullradie
Polygon ~~  NOF Ti500
2
l@ )]
z
Solid HM
50 886 ...
Storlek CRE  INSL PDPT  NOF EUR
mm mm mm W2
1100 96 120 3 4720 702
0788 17 225 3 4720 704
1100 17 225 3 47,20 708
1190 117 225 3 47,20 706
0788 177 420 6 59,66 712
1100 177 420 6 50,66 714
0785 217 500 6 71,90 720
1000 217 500 6 71,90 722
1,200 217 500 6 71,90 724
1400 217 500 6 71,90 726
1500 217 500 6 71,90 728
P °
M °
K °
N °
S °
H °
— v,/f, sida 82
ModuSet — Frasskar for fasning och gradning
Polygon NOF Ti500
-
n _
=
o
[a)]
N —
Solid HM
50 884 ...
Storlek  PDPT INSL ~ NOF EUR
mm mm W2
120 96 3 4287 292
15 17 3 42,87 294
- 1,90 16,0 6 64,90 302
130 177 6 65,03 304
- 1,90 20,0 6 6721 312
195 217 6 6548 314
e 210 26,0 6 7113 322
P °
M °
K °
N °
S °
H °

— v, /f, sida 82
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WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuSet
ModuSet — Frasskar for kapning
| NEW |
Polygon Ti500
Solid HM
51800 ...
Storlek  DMIN PDPT CW., REL RER W1  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm W2
14 340 15 0,1 01 350 6 87,08 14000
22 640 15 0,1 01 386 9 97,72 22000
10,25 15 0,1 01 491 9 111,50 32000
37 1150 15 0,1 01 486 9 125,90 37000

w
N

— v /f, sida 82

0]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.

Teknisk info pd — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar

ModuSet
ModuSet — Gangfrasskar — Delprofil
A Med héllare 50 805 010 /50 805 011 &r maximalt 3 mm stigning méjlig!
60°
Polygon | 9N)Y Ti500
RIL —
E% [92)
Z
Solid HM
50 882 ...
Storlek TP INSL CF NOF 1D EUR
mm mm mm mm W2
e 1-3 1,7 010 3 216 62,15 292
1-3 177 010 6 222 69,67 306
1-4 160 010 6 220 70,26 302
25-4 160 025 6 222 69,67 304
1-2 217 010 6 227 70,82 314
1-3 200 0110 6 224 70,82 312
2-4 217 015 6 230 70,82 316
1-3 260 010 6 232 7547 322
25-5 260 025 6 236 74,89 324
35-6 260 040 6 252 83,09 32600
P )
M [ )
K °
N [}
S °
H °
— v,/f, sida 82

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

7116 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuSet

ModuSet — Gangfrasskar — Fullprofil

60°
Polygon | N BRI ONpY . Ti500

RIL .
2]
@ Z| =
o
[a]
o
Solid HM
50 881 ...
Storlek TP INSL PDPT NOF Génga EUR
mm mm mm W2
1 9,6 0,572 3 > M12x1 75,76 292
1,5 9,6 0,875 3 =M14x1,5 75,76 293
2 10,5 1,157 3 = M18x2 75,76 296
1,5 16,0 0,875 6 > M20x1,5 86,78 302
2 16,0 1,157 6 = M22x2 86,78 304
2,5 16,0 1,430 6 > M24x2,5 86,78 306
2,5 16,0 1,430 6 M20, M22 93,14 308 "
3 16,0 1,702 6 = M24 86,78 310
1,5 20,0 0,875 [§ > M24x1,5 88,94 312
2 20,0 1,157 6 > M27x2 88,94 314
3 20,0 1,702 6 M24, M27 88,94 316 "
1,5 260 0875 6 > M30x1,5 92,40 322
2 260 1157 6 = M33x2 92,40 324
3 260 1,702 6 =M39x3 92,40 330
3,5 260 1,982 6 = M42x3,5 92,40 332
35 240 1,982 6 M30, M33 91,55 331 1
4 26,0 2,263 6 M36-M54x4 91,55 335 1
4 260 2,263 6 > M48x4 92,40 334
45 26,0 2,553 6 > M42 92,40 336
5 260 2,836 6 >M48 91,55 337
P (]
M )
K °
N o
S °
H °
1) profilkorrigerad — v,/f, sida 82

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info p4 — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com mr



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar

ModuSet
ModuSet — Gangfrasskar — Fullprofil
A 50883 322 for ganga > 1"
55°
| G || BSW || BSF \XX/ . NOF Ti500
RIL -
@ cn I
Z| =
o
[a]
o
Solid HM
50 883 ...
Storlek TPl TP INSL PDPT NOF EUR
" mm mm mm W2
e 19 1337 96 0811 3 7576 292
14 1814 177 1477 6 84,61 308
14 1814 160 1477 6 86,33 304
1 2309 160 1494 6 86,78 302
10 2540 160 1,646 6 86,33 306
14 1814 200 1477 6 88,94 316
11 2309 200 1494 6 88,94 314
[0 11 2309 260 1494 6 9240 322
P )
M °
K °
N °
S °
H °
— v,/f, sida 82

[e]
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

7118 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuSet

ModuSet — Gangfrasskar — Fullprofil

A DIN 103

30°
Pol i
Tr ﬁ NOF | Ti500

RIL
_ _
m 2k
[a)
o
}
Solid HM
50 872 ...
Storlek TP INSL PDPT NOF Ganga EUR
mm mm mm W2
2 1,7 1,25 3 Tr 16x2 - Tr 20x2 82,72 292
8] 11,0 1,75 8] Tr 18x3 - Tr 20x3 82,72 294
- 4 120 225 3 Tr 20x4 8272 296 "
3 14,0 1,75 3 Tr 24x3 - Tr 32x3 112,80 302 2
5 153 275 3 Tr 28x5 - Tr 36x5 112,80 306
5 15,3 2,75 3 Tr 26x5 112,80 304 3
6 16,2 3,50 3 Tr 34x6 - Tr 42x6 112,80 310 2
6 16,2 3,50 3 Tr 30x6 - Tr 32x6 112,80 308 2
5 250 275 3 Tr 44x5 - Tr 48x5 142,80 322 4
- 7 20 375 3 Tr 38x7 - Tr 427 142,80 324 4
P °
M )
K ®
N [ )
S )
H )
1) profilkorrigerad — v,/f, sida 82

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

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com 7119



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuSet

ModuSet — Gangfrasskar — Fullprofil

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

60°
Polygon |RV\[+RI GNP . NOF Ti500

RIL -
%] _

@ Z| -

o

o

o
Solid HM
50 886 ...

Storlek TPl INSL PDPT NOF EUR
" mm mm W2
12 96 1228 3 7576 202
1 105 1355 3 7576 204
10 M7 1485 3 75,76 206
s o 160 1,577 6 86,33 212
8 180 1,809 6 88,94 222
7 200 2043 6 88,94 224
P )
M )
K [}
N °
S °
H °
— v, /f, sida 82

ModuSet — Gangfrasskar — Fullprofil

A Med hallare 50 805 010 / 50 805 011 &r maximalt 3 mm stigning mdjlig!

60°
IR | UNF ﬂ/ - NOF Ti500

RIL .
[0} _

@ Zl =

o

a

o
Solid HM
50 886 ...

Storlek Ganga INSL PDPT  NOF EUR
mm mm W2
112-20 96 0733 3 7576 302
9/16 - 18 105 0827 3 7576 304
3/4-16 17 0945 3 75,76 306
e s-14 177 1,07 6 84,61 312
e 1-12 200 1228 6 84,61 322
P °
M °
K )
N °
S )
H )
— V,/f, sida 82

[e]
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

7120 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
ModuSet

ModuSet — Hallare for cirkulara frasar

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

A Storlek 7 = for INSL 16; 17,7

A Storlek 9 = for INSL 18; 20; 21,7

A Storlek 10 = for INSL 24; 25; 26; 27,7

A Screw-inhallare finns att bestélla i webbutiken

Leveransinnehall:
Inklusive nyckel

Polygon |
S |

INSL

<H

DMIN
CDX
BDRED

DCONMS

HM HM
50805.. 50805...
Storlek LH CDX DCONMS. OAL BDRED DMIN Atdragningsmoment EUR EUR

mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 180,40 050 "
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 289,80 051
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 289,80 052
30,00 2,25 12 80,0 7,0 12 1,0 303,70 053
30,00 2,25 12 80,0 7,0 12 1,0 303,70 054
40,00 2,25 12 100,0 7,0 12 1,0 328,70 055
40,00 2,25 12 100,0 7,0 12 1,0 328,70 056
20,90 4,00 12 67,4 9,0 18 11 180,40 002 "
21,00 4,00 12 67,4 9,0 18 11 289,80 004
21,00 4,00 12 67,4 9,0 18 11 289,80 005
36,00 4,00 12 82,4 9,0 18 11 296,80 008
36,00 4,00 12 82,4 9,0 18 11 307,80 085

4,00 12 122,5 12,0 18 11 362,10 010

4,00 12 82,4 12,0 18 11 284,10 011
29,75 5,00 16 80,0 11,5 22 3,8 180,40 070 "
30,00 5,00 16 80,0 11,5 22 38 339,70 071
30,00 5,00 16 80,0 11,5 22 3,8 339,70 072
50,00 5,00 16 100,0 11,5 22 38 351,10 073
50,00 5,00 16 100,0 11,5 22 3,8 351,10 074
20,50 5,70 16 105,0 15,5 28 55 342,60 025
20,50 6,80 16 149,7 15,5 28 55 488,90 024
20,50 6,80 20 175,4 15,5 28 55 566,90 026
30,40 6,80 16 79,6 13,6 28 55 187,30 012 "
30,50 6,80 16 79,6 13,6 28 55 339,70 015
30,50 6,80 16 79,6 13,6 28 55 339,70 014
4550 6,80 16 94,6 13,6 28 55 351,10 021
4550 6,80 16 94,6 13,6 28 55 351,10 020
60,50 6,80 16 109,6 13,6 28 55 372,00 022
60,50 6,80 16 109,6 13,6 28 55 372,00 023

1) Stalutférande

e m

Skruvmejsel Skarskruv

80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
Storlek Y7 2A
6 T08 - IP 13,16 125 M2,5x7 8,10 246
7 T08 - IP 13,16 125 M3x13 8,10 231
9 T15-1P 15,33 128 M4x13 8,10 236
10 T20-IP 16,17 129 M5x13,5 8,10 243

cuttingtools.ceratizit.com 7|21



Cirkular- och gangfrasar
e
WNT \ Performanc ModuSet

NOF @ CWX500
: ) s,

ModuSet — Frasskar for lasringsspar

>

@10 f((@

mm

SZ
Solid HM
53 006 ...

Storlkk  DMIN  s;i3 CW, PDPT WA REL RAL RAR GAN 4 NOF EUR
mm mm mm mm mm mm ° ° ° mm W2
10 070 0,74 1,5 3,50 1 1 15 0,60 3 43,90 070
10 080 0,84 1,5 3,50 1 1 15 0,70 3 43,90 080
10 0,90 0,94 1,5 3,50 1 1 15 0,80 3 43,90 090
10 1,10 1,21 1,5 3,50 3 3 15 1,00 3 39,25 110
10 1,30 141 1,5 3,50 0,10 3 3 15 1,20 3 39,25 130
10 1,60 1,71 1,5 350 0,110 3 3 15 1,50 3 39,25 160
12 1,10 1,21 2,5 3,50 3 3 15 1,00 3 39,25 112
12 1,30 1,41 2,5 350 0,110 8 3 15 1,20 3 39,25 132
12 1,60 1,71 2,5 3,50 0,10 3 3 15 1,50 3 39,25 162
18 0,70 0,74 1,5 5,75 1 1 15 0,60 3 4475 270
18 0,80 0,84 1,7 5,75 1 1 15 0,70 3 4475 280
18 0,90 0,94 1,9 5,75 1 1 15 0,80 3 4475 290
18 1,10 1,21 35 5,75 g 3 15 1,00 g 42,00 310
18 1,30 1.4 35 5,75 0,10 3 3 15 1,20 3 42,00 330
18 1,60 1,71 35 5,75 0,10 g 3 15 1,50 g 42,00 360
22 0,70 0,74 1,5 5,70 1 1 15 0,60 g 47,52 470
22 0,80 0,84 1,7 5,70 1 1 15 0,70 3 46,62 480
22 0,90 0,94 1,9 5,70 1 1 15 0,80 3 42,60 490
22 1,00 1,04 21 5,70 1 1 15 0,90 3 45,06 500
22 1,10 1,21 2,5 5,70 1 1 15 1,00 3 45,06 510
22 1,30 1.4 45 570 010 3 3 15 1,20 3 42,87 530
22 1,60 1,71 45 570 0,10 3 3 15 1,50 3 42,87 560
22 185 1,96 45 570 015 3 3 15 1,75 3 42,87 585
22 215 2,26 45 570 015 3 3 15 2,00 3 42,87 615
22 265 276 45 570 015 3 3 15 2,50 3 42,87 665
22 315 3,26 45 570 0,20 3 3 15 3,00 3 42,87 415
22 415 4,26 45 570 0,20 3 3 15 4,00 3 42,87 515
22 515 526 45 570 0,20 3 3 15 5,00 3 42,87 605

P [}

M [}

K ]

N )

S O

H

— v,/f, sida 83

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar

ModuSet
. . L [ L1 ]
ModuSet — Frasskar for sparfrasning
NOF CWX500
g
> g
210 @
mm f
e
Solid HM
53 007 ...
Storlek DMIN  CW,e  PDPT W1 REL RAL RAR  GAN NOF EUR
mm mm mm mm mm ° ° ° W2
10 1,0 1,5 3,50 0,1 3 3 15 3 4390 010
10 1,5 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 39,25 015
10 2,0 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 39,25 020
10 2,5 1,5 3,50 0,2 3 3 15 3 39,25 025
12 1,5 2,0 3,50 0,2 3 3 15 6 67,92 114
12 1,5 2,5 3,50 0,2 3 3 15 3 3925 115
12 2,0 2,0 3,50 0,2 3 3 15 6 67,92 119
12 2,0 2,5 3,50 0,2 &) & 15 B 3925 120
12 2,5 2,5 3,50 0,2 3 3 15 3 39,25 125
14 1,0 2,5 4,50 3 3 15 3 44775 210
14 1,5 2,5 4,50 0,2 8 8 15 3 4115 215
14 2,0 2,5 4,50 0,2 3 3 15 3 4115 220
14 2,5 2,5 4,50 0,2 & 8 15 3 41,15 225
16 1,5 35 4,50 0,2 3 3 15 3 41,15 315
16 2,0 35 4,50 0,2 3 8 15 3 41,15 320
16 2,5 3,5 4,50 0,2 3 3 15 3 41,15 325
18 15 35 5,75 0,1 3 3 15 6 76,92 414
18 1,5 35 5,75 0,2 3 3 15 3 42,00 415
18 2,0 35 5,75 0,2 3 3 15 3 42,00 420
18 2,0 35 5,75 0,2 3 3 15 6 76,92 419
18 2,5 35 5,75 0,2 3 3 15 6 76,92 424
18 2,5 35 5,75 0,2 3 3 15 3 42,00 425
18 3,0 3,5 575 0,2 3 3 15 6 76,92 429
18 3,0 Bib) 5,75 0,2 &) & 15 B 42,00 430
18 4,0 3,5 575 0,2 3 3 15 3 42,00 440
22 1,0 45 6,20 0,1 3 3 15 6 75,33 810
22 1,5 45 5,70 0,2 8 8 15 3 4390 515
22 1,5 45 6,20 0,1 3 3 15 6 73,88 815
22 2,0 45 6,20 0,2 & 3 15 6 73,88 820
22 2,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 4390 520
22 2,5 45 6,20 0,2 3 8 15 6 73,88 825
22 2,5 45 570 0,2 3 3 15 3 4390 525
22 3,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 43,90 530
22 3,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 73,88 830
22 &85 45 5,70 0,2 3 3 15 3 43,90 535
22 4,0 45 5,70 0,2 3 3 15 3 43,90 540
22 4,0 45 6,20 0,2 3 3 15 6 73,88 840
25 2,0 5,0 6,50 0,2 8 8 15 Bl 50,26 620
25 2,5 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 625
25 3,0 5,0 6,50 0,2 &) & 15 B) 50,26 630
25 35 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 635
25 4,0 5,0 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 640
28 1,0 6,5 6,25 0,1 3 3 15 6 83,74 610
28 1,5 6,5 6,25 0,1 8 8 15 6 82,57 615
28 1,5 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 715
28 2,0 6,5 6,25 0,2 & 3 15 6 83,60 721
28 2,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 720
28 2,5 6,5 6,25 0,2 3 8 15 6 84,45 726
28 2,5 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 725
28 3,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 730
28 3,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 8533 731
28 B15) 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 735
28 4,0 6,5 6,25 0,2 3 3 15 6 87,19 1M
28 4,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 740
28 5,0 6,5 6,50 0,2 3 3 15 3 50,26 750
28 6,0 6,5 6,50 0,2 8 3 15 Bl 51,27 760
P °
M °
K °
N °
S o
H

— v,/f, sida 83

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

ModuSet
Il L1 L o L3 " " L . [
ModuSet — Frasskar for sparfrasning (speciellt for aluminium)
w1 NOF CWX500
£
> e
932 @
mm e ow |
/?,q( L
e
Solid HM
53 007 ...
Storlek DMIN CW,, PDPT Wi REL RAL RAR GAN NOF EUR
mm mm mm mm mm ° ° ° W2
32 2,0 85 65 02 3 3 20 3 56,07 920
32 25 85 65 02 3 3 20 3 56,07 925
32 30 85 65 02 3 3 20 3 56,07 930
P
M
K
N °
S
H
— v /f, sida 83
L L L 0 L3 " [
ModuSet — Frasskar for sparfrasning med fullradie
m w1 NOF CWX500
2
212 @
mm
Solid HM
53 008 ...
Storlek  DMIN CW., PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF EUR
mm mm mm mm mm ° ° ° W2
[ [ ) 2.2 25 350 11 3 3 15 3 50,26 011
T T 22 35 460 1 3 3 15 3 51,15 111
T 22 35 575 1 3 3 15 3 5214 211
22 10 45 575 05 3 3 15 3 52,14 305
22 16 45 575 08 3 3 15 3 53,03 308
22 20 45 575 10 3 3 15 3 52,14 310
22 24 45 575 12 3 3 15 3 54,03 312
22 28 45 575 14 3 3 15 3 52,14 314
22 30 45 575 15 3 3 15 3 52,14 315
22 40 45 575 20 3 3 15 3 52,14 320
22 44 45 575 22 3 3 15 3 53,73 322
22 50 45 575 25 3 3 15 3 55,77 325
P [}
M [ )
K )
N [}
S [e)
H
— v,/f, sida 83

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for sparfrasning, korsande skar

w1 NOF CWX500
> 2
912 @
mm &
&L
Solid HM
53015...
Storlkk  DMIN INSL CW.yo PDPT W1 REL RAL RAR GAN NOF EUR
mm mm mm mm mm mm ° ° ° W2
12 1,7 1,5 2,0 35 0,2 3 3 15 6 67,64 114
- 2 M7 20 20 35 02 3 3 15 6 67,64 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 3 3 15 6 68,54 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 3 15 6 68,54 319
16 15,7 2,5 2,5 45 0,2 3 3 15 6 68,54 324
18 17,7 2,0 4,0 58 0,2 3 3 15 6 76,48 419
18 17,7 2,5 4,0 58 0,2 3 3 15 6 76,48 424
18 17,7 3,0 4,0 58 0,2 3 3 15 6 76,48 429
20 19,7 2,0 5,0 58 0,2 3 3 15 6 76,48 469
20 19,7 2,5 5,0 58 0,2 3 3 15 6 76,48 474
20 19,7 3,0 5,0 58 0,2 3 3 15 6 76,48 479
22 217 2,0 45 6,2 0,2 3 3 15 6 73,88 820
22 217 2,5 45 6,2 0,2 3 3 15 6 73,88 825
22 217 3,0 45 6,2 0,2 3 3 15 6 73,88 830
22 217 4,0 45 6,2 0,2 3 8 15 6 73,88 840
37 36,7 1,5 12,0 6,2 01 3 3 15 6 100,50 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 3 3 15 6 102,00 870
25 24,8 2,5 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 86,19 626
25 24,8 3,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 87,19 631
25 24,8 4,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 88,94 641
25 24,8 5,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 91,83 651
25 24,8 6,0 5,0 6,4 0,2 3 3 15 6 97,49 661
28 21,7 2,5 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 84,01 726
28 21,71 3,0 6,5 6,2 0,2 8 3 15 6 84,87 731
28 21,7 4,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 86,78 T41
28 21,71 5,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 87,91 751
28 217 6,0 6,5 6,2 0,2 3 3 15 6 8791 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 92,27 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 93,14 775
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 3 3 15 6 94,02 780
P °
M [}
K )
N )
S O
H
— v,/f, sida 83

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info p4 — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for sparfrasning och fasning

m e
2
@10 @
mm
Solid HM
53009...
Storlek DMIN CF.g PDPT W1  KCH PDX GAN NOF EUR
mm mm mm mm ° mm ° W2
10 02 035 360 15 180 5 6 68,37 015
10 02 045 360 20 180 5 6 68,37 020
10 02 070 360 30 180 5 6 68,37 030
10 02 120 360 45 180 5 6 68,37 045
12 1,2 080 350 45 120 5 3 33,75 035
[ . 14 120 450 45 160 5 3 3461 145
18 25 140 585 45 170 5 3 3532 258
18 02 220 575 45 300 5 6 75,76 259
22 20 170 58 45 2,00 5 3 37,36 358
22 02 250 640 45 390 5 6 7415 463
22 30 300 940 45 325 5 3 3925 394 1
e 28 02 190 605 45 375 5 6 82,43 560
P )
M )
K ()
N °
S e}
H
1) Anvand lasskruv 73 082 006 — v /f, sida 83

0]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for kapning

A PDPT = 12,0 mm endast ihop med med hallare 53 003 624
A Minska matningen med 50 %!

7 W1 NOF
it CWX500
>
o3 [
mm

DMIN
PDPT

Solid HM
53 013 ...
Storlek DMIN  CW.pe PDPT W1 REL RAL  RAR  NOF EUR
mm mm mm mm mm ° ° W2
37 0,5 12 56 3 3 6 120,10 705 Y
37 0,6 12 57 3 3 6 119,70 706 "
37 0,8 12 6,0 3 3 6 118,00 708
37 1,0 12 62 01 3 3 6 114,70 710
37 1,5 12 6,2 01 3 3 6 97,77 115
P ()
M [
K [}
N [}
S (@)
H
1) Framsida &r inte frislipad till centrum — v,/f, sida 83
ModuSet - set for kapning
A Storlek 22
53014 ...
: . Hal-g EUR
Verktyg Beteckning Artikel-nr. mm Styck WA
Skarinsats Frasskar for kapning 53013715 37 2
Hallare Skaftfras kort 53003 624 1
Skruv M5 x 12 73 082 005 1 271,90

Spannyckel T20

-

e}
Q’:[:) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for spar-, delning- och slitsfrasning

A Koppling med fyra medbringarspar
A CW 1,5 -6 mm: krysstandad

m wi w1 w1 CWX500 CWX500 CWX500
NOF

>
g% | , ,
mm

o] o[ % on| | &

DMIN
DMIN
DMIN

PDPT
PDPT
PDPT

Solid HM Solid HM Solid HM
53017.. 53017.. 53017..
Storlek DMIN  CW.0 PDPT W1 REL  NOF EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm W2 W2 W2
50 0,5 16,5 6,35 12 316,60 00500
50 1,0 16,5 6,35 12 290,70 01000
50 1,5 16,5 6,35 0,1 12 260,80 01500
50 2,0 16,5 6,35 0,2 12 260,80 02000
50 2,5 16,5 6,35 0,2 12 235,80 02500
50 3,0 16,5 6,35 0,2 12 288,80 03000
50 4,0 16,5 6,35 0,2 12 304,90 04000
50 5,0 16,5 6,35 0,2 12 320,50 05000
50 6,0 16,5 6,35 0,2 12 344,60 06000
P [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ]
K [ ] [ ] [ ]
N [ ] [ ] [ ]
S (@] (@] O
H
— v /f, sida 83

[e]
@ ) Passande hallare finns pa — Sida 33.

0]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg, man anvéander.
Teknisk info pd — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuSet
ModuSet - Frasskar for invandig gangfrasning — Delprofil
60°
LS A CWX500
’IIIMQ'II NOF
= Il
M12
Solid HM
53010...
Storlek Gangamin TP DMIN CF PDPT W1 PDX  GAN NOF EUR
mm mm mm mm mm mm ° W2
M12 1,0-1,75 9,8 0,13 1,02 3,20 2,4 5 6 76,65 017
M14 1,0-1,75 1,7 0,13 1,08 3,60 2,8 5 3 52,14 010
M14 1,0-2,0 10,1 0,13 1,25 3,20 2,2 5 6 76,65 021
M14 1,0-2,0 11,7 0,13 1,25 3,60 2,8 5 3 52,14 020
M16 1,5-2,75 11,0 0,19 1,67 3,20 2,0 5 6 76,65 027
M16 1,5-2,75 11,7 0,19 1,67 3,60 24 5 3 52,14 015
M16 2,0-3,0 11 0,25 1,78 3,20 1,9 5 6 76,65 029
M16 2,0-3,0 1,7 0,25 1,78 3,60 2,2 5 3 52,14 030
M18 1,0-1,75 15,7 0,12 1,08 4,60 3,8 5 3 53,03 210
M18 1,0-2,0 15,7 0,12 1,25 4,60 3,5 5 3 53,03 220
M20 1,5-2,75 15,7 0,18 1,67 4,60 3,5 5 3 53,03 215
M22 2,5-3,0 15,7 0,31 1,78 4,60 34 5 3 53,03 230
M22 1,0-1,75 17,7 0,12 1,03 5,85 50 5 3 56,62 410
M22 1,0-2,0 17,7 0,12 1,19 5,85 47 5 3 53,03 412
M22 1,0-2,0 17,7 0,12 1,19 5,85 50 5 6 89,38 416
M22 1,5-2,75 17,7 0,19 1,62 5,85 46 5 3 53,03 415
M24 2,0-3,0 17,7 0,25 1,73 5,85 44 5 3 53,03 425
M24 2,0-35 17,7 0,25 2,06 5,85 42 5 8] 53,03 455
M24 2,0-35 17,7 0,25 2,06 5,85 43 5 6 9127 434
M24 2,0-3,75 17,7 0,25 2,22 5,85 42 5 8] 53,03 420
M24 2,5-5,0 17,7 0,31 2,98 5,85 38 5 3 53,03 430
M24 3,0-55 17,7 0,38 3,25 5,85 42 5 8] 53,03 435
M27 1,0-2,0 21,7 0,12 1,19 5,85 46 5 8] 54,90 610
M27 1,0-2,0 21,7 0,12 1,19 6,20 5,0 5 6 87,63 710
M27 1,5-2,75 21,7 0,18 1,62 5,85 45 5 8] 54,90 615
M27 2,0-3,75 21,7 0,25 2,22 5,85 4,2 5 3 54,90 620
M27 25-45 21,7 0,25 2,70 5,85 37 5 3 56,62 655
M27 2,0-45 21,7 0,25 2,70 6,05 4,2 5 6 89,21 755
M30 2,5-5,0 21,7 0,31 2,98 5,85 3,8 5 3 5490 630
M30 3,5-6,0 21,7 0,44 3,52 5,85 34 5 3 56,62 640
M30 35-6,5 21,7 0,44 3,84 5,85 3,2 5 8] 56,62 645
M33 1,0-2,0 21,7 0,12 1,20 6,60 45 5 3 64,17 820
M33 1,5-2,5 21,7 0,18 1,49 6,60 43 5 3 64,17 825
M33 1,5-2,5 21,7 0,19 1,60 6,10 50 5 6 96,03 826
M36 25-5,0 21,7 0,38 2,93 6,10 2,3 5 6 96,03 850
M36 2,5-5,0 21,7 0,37 2,93 6,60 40 5 8] 64,17 840
M39 4,0-6,0 21,7 0,62 3,37 6,60 3,6 5 3 64,17 860
P )
M )
K )
N )
S )
H
— v,/f, sida 83
)
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
cuttingtools.ceratizit.com 7129



WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

ModuSet
ModuSet - Frasskar for invandig gangfrasning — Fullprofil
60°
M SA CWX500
NOF
> RIL
M22
Solid HM
53011 ...
Storlek Géngami TP DMIN CF PDPT W1 PDX  GAN  NOF EUR
mm mm mm mm mm mm ° W2
M22 1,50 177 0,18 0,81 5,85 48 5 3 54,90 415
M22 1,75 17,7 020 095 585 47 5 3 58,54 417
M22 2,00 17,7 0,25 1,08 5,85 4,6 5 3 58,54 420
M24 2,50 17,7 0,31 135 585 4.4 5 3 58,54 425
M27 3,00 17,7 0,37 1,62 5,85 43 5 3 58,54 430
M27 3,50 17,7 0,43 189 585 4,0 5 3 58,54 435
M24 1,50 217 0,19 0,81 5,85 48 5 3 57,66 615
M24 1,50 217 0,19 0,81 6,20 53 5 6 87,51 715
M27 1,75 217 022 09 620 52 5 6 91,99 717
M27 1,75 217 022 095 585 47 5 3 57,66 617
Mm27 2,00 217 0,25 1,08 6,20 50 5 6 91,99 720
M27 2,00 217 0,25 1,08 5,85 4,6 5 3 60,25 620
M30 3,00 217 0,37 1,62 5,85 43 5 3 60,25 630
M30 3,00 217 0,37 1,62 6,20 4,8 5 6 93,73 730
M30 3,50 217 0,43 189 585 4,0 5 3 64,73 635
M33 4,00 217 0,50 2,16 5,85 3,9 5 3 64,73 640
M33 4,00 217 0,50 2,16 6,20 44 5 6 98,66 740
M33 4,50 217 056 243 585 37 5 3 64,73 645
P °
M [
K [}
N °
S [e)
H
— v /f, sida 83
ModuSet - Frasskar for invandig gangfrasning — Fullprofil
55° W1
G CWX500
2 G RIL
3/8"
Solid HM
53012...
Storlek Géngan TP DMIN  TPI w1 PDX PDPT ~CRE RETL RETR GAN NOF EUR
mm mm 1" mm mm mm mm mm mm ° W2
G3/8" 1,34 1,7 19 3,60 25 0,860 0,18 0,18 0,18 5 3 64,62 113
G1/2" 1,81 17 14 3,60 2.3 1,160 0,24 0,24 0,24 5 3 64,62 118
G1" 2,31 "7 1" 3,60 2,0 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 64,62 123
1,34 17,7 19 5,85 49 0,856 0,18 0,18 0,18 5 3 55,77 219
G 3/4" 1,81 17,7 14 5,85 4,6 1,160 0,24 0,24 0,24 5 3 55,77 214
G1" 2,31 17,7 1" 5,85 44 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 5577 211
G1" 2,31 217 1 5,85 4,0 1,480 0,31 0,31 0,31 5 3 66,61 311
317 217 8 5,85 3,5 2,030 0,43 0,43 0,43 5 3 72,14 308
BSW 11/2" 4,23 217 6 5,85 31 2,710 0,58 0,58 0,58 5 3 72,14 306
P o
M °
K °
N [}
S o
H
— v/f, sida 83
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuSet
] L1 ) L s
ModuSet — Hallare for cirkularfras, extra kort
A Stalutforande
Leveransinnehall:
Inklusive nyckel
m [m]
Lu 1
> g o HiZe———- —7:% ==E
0 s -
[%)
z a cW =
2l © z
LH 3
OAL e
T
stal
53004 ...
Storlek DCONMS; BDRED OAL LH DMIN CcwW CDX Atdragningsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1
I [ 10 6,0 60 152  97/M7 <335  14/25 2,0 135,30 015
10 8,0 60 177  137/157 <435  25/35 35 13530 217
13 8,0 70 257  137/157 <435  25/35 35 139,30 225
10 90 60 17,0 177 <56 35 45 13530 417
13 9,0 70 250 177 <56 35 45 139,30 425
10 13 60 107 217 <915 45 7,0 139,30 610
13 13 70 257 217 <915 4 7,0 14470 625
13 140 70 107 217 < 6,5 7.0 139,30 810
20 140 100 357 217 <10 6,5 7.0 144,70 835
0 L1 ) L L0
ModuSet — Hallare for cirkularfras, kort
A Stalutforande
Leveransinnehall:
Inklusive nyckel
m [m]
L
> B s =23
aﬁ 3
%)
z a cW =
2l © z
LH 3
OAL e
Stal stal
53002.. 53003..
Storlek DCONMS, BDRED OAL LH DMIN cw CDX Atdragningsmoment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
I [ 16 6 80 120  97/M7 <335  14/25 2,0 156,80 012 156,80 012
7 T 8 80 160 137/157 <435  25/35 35 156,80 216 156,80 216
T 9 80 18,0 177 <56 35 45 152,80 418 152,80 418
a6 12 80 24,0 217 <915 45 7.0 154,20 624 154,20 624
e 2o 14 100 357 217 <10 6.5 7.0 144,70 835

[e]
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
ModuSet

ModuSet — Hallare for cirkularfras, vibrationsdampad

Leveransinnehall:
Inklusive nyckel

\ \
o
L ’7 Y | |
> SN T (- | |
/A a ‘ | 1
n
z 5 cw =
= © 2
LH 3
OAL e
£t t=—1
HM HM
53001.. 53000..
Storlek DCONMS;, BDRED OAL LH DMIN cw CDX Atdragningsmoment EUR EUR
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1 W1
12 6,0 80 21 971117 <3,35 14125 2,0 206,00 021 206,00 021
12 6,0 90 30 97/117 <3,35 14125 2,0 221,40 030 221,40 030
12 6,0 100 42 971117 <3,35 14125 2,0 252,10 042 252,10 042
12 73 90 30 971117 <3,35 0,9/1,85 2,0 232,70 130 232,70 130
16 73 100 25 971117 <3,35 0,9/1,85 2,0 342,60 025 342,60 025
12 8,0 95 29 13,7/115,7 <4,35 25/3,5 3,5 206,00 229 206,00 229
12 8,0 110 42 13,7/15,7 <4,35 25/3,5 3,5 222,80 242 222,80 242
12 8,0 120 56 13,7/15,7 <4,35 2,5/3,5 3,5 252,10 256 252,10 256
12 9,5 110 42 13,7/15,7 <4,35 1,65/2,7 3,5 252,10 342 252,10 342
16 9,5 110 33 13,7/15,7 <4,35 1,65/2,7 3,5 313,40 233 313,40 233
12 9,0 100 32 17,7 <5,6 3,5 45 256,40 432 256,40 432
12 9,0 100 45 17,7 <5,6 35 45 286,90 445 286,90 445
12 9,0 120 64 17,7 <56 35 45 339,70 464 339,70 464
16 9,0 93 25 17,7 <5,6 35 45 286,90 425 286,90 425
16 9,0 100 32 17,7 <56 35 45 302,20 532 302,20 532
16 9,0 110 45 17,7 <5,6 35 45 355,20 545 355,20 545
16 9,0 130 64 17,7 <56 35 45 408,10 564 408,10 564
16 13,0 110 64 17,7 <5,6 1,5 45 313,40 465 313,40 465
16 13,0 130 66 17,7 <56 1,5 45 396,90 466 396,90 466
12 100 42 21,7 <9,15 45 70 22570 642 225,70 642
12 130 60 21,7 <9,15 45 7,0 267,50 660 267,50 660
16 11,5 90 30 21,7 <9,15 45 7,0 286,90 630 286,90 630
16 12,0 100 42 21,7 <9,15 45 7,0 298,00 742 298,00 742
16 12,0 130 60 21,7 <9,15 45 7,0 356,60 760 356,60 760
16 12,0 160 85 21,7 <9,15 45 70 403,90 685 403,90 685
20 16,0 110 45 21,7 <9,15 2,5 7,0 434,50 645 434,50 645
20 16,0 130 65 21,7 <915 2,5 70 437,40 665 437,40 665
16 14,3 100 42 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 316,20 842 316,20 842
16 14,3 130 60 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 376,00 860 376,00 860
16 14,3 160 85 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 438,70 885 438,70 885
20 13,5 104 35 27,7124,8 <10 6,5/5 70 391,40 835 391,40 835
20 14,3 160 85 27,7124,8 <10 6,5/5 7,0 500,00 985 500,00 985
Skruvmejsel Skarskruv Skarskruv
80950 ... 73082 ... 73082 ...
Reservdelar EUR EUR EUR
Storlek Y7 Y5 Y5
10 T08 10,05 110 M2,6 3,97 002
14 T10 11,78 112 M3,5 3,97 003
18 T15 1,96 113 M4 3,97 004
22 T20 12,83 114 M5 8,78 006 M5 3,97 005
28 T20 12,83 114 M5 3,97 005

(e}
@ ) Skarskruv 73 082 006 endast for skar 53 009 394

Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

7132 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuSet

ModuSet — Hallare for fraskrona

A Stal och hardmetallutforanden

A Specialiserat infastning med exklusiva medbringarspar for kapning av stérre diametrar

Leveransinnehall:
Inklusive nyckel

m B o
> i [ont Ho=3——— - — oseessesse
/A 8
(%)
Z 2 CW s
5 © 2
LH 3
OAL o
t=——1
HM
53016 ...
Storlek DCONMS, BDRED OAL LH DMIN cw CDX Atdragningsmoment EUR
mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1
16 125 60 50 <6 16,5 7,0 400,30 06000
16 155 90 50 <6 16,5 7,0 429,10 09000
16 185 120 50 <6 16,5 7,0 457,90 12000
20 16 100 32 50 <6 16,5 7,0 199,10 23200
- [
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 73082...
Reservdelar EUR EUR
Storlek Y7 Y5
50 T20 12,83 114 M5 8,78 006
(e}
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg,, man anvéander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
cuttingtools.ceratizit.com 7133



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for lasringsspar utan kantbrytning

System .
» o -

,{(@ S1
2 |
cwW < s,

INSL

'_
o
[m]
o
Solid HM
50 853 ...
Storlek S2 Hi3 INSL W1 CW 0 PDPT RETR Sy EUR
mm mm mm mm mm mm mm W2
0,90 10,6 2,34 0,98 0,70 0,3 0,80 43,02 302
1,10 10,6 2,34 1,18 0,90 0,3 1,00 43,02 304
1,30 10,6 2,34 1,38 1,10 0,3 1,20 43,02 306
1,60 10,6 2,34 1,68 1,25 0,3 1,50 43,02 308
1,85 10,6 2,34 1,93 1,25 0,3 1,75 43,02 310
0,90 17,5 3,50 0,98 0,70 0,3 0,80 38,83 312
1,10 17,5 3,50 1,18 0,90 0,3 1,00 38,83 314
1,30 17,5 3,50 1,38 1,10 0,3 1,20 38,83 316
1,60 175 3,50 1,68 1,25 0,3 1,50 38,83 318
1,85 17,5 3,50 1,93 1,25 0,3 1,75 38,83 320
2,15 175 3,50 2,23 1,75 0,3 2,00 38,83 322
2,65 17,5 3,50 2,73 1,75 0,3 2,50 38,83 324
3,15 175 3,50 3,23 2,20 0,3 3,00 38,83 326
0,90 230 4,00 0,98 0,70 0,3 0,80 38,83 328
110 230 4,00 118 0,90 0,3 1,00 38,83 330
130 230 4,00 1,38 1,10 0,3 1,20 38,83 332
1,60 230 4,00 1,68 1,25 0,3 1,50 38,83 334
1,85 230 4,00 1,93 1,25 0,3 1,75 38,83 336
215 230 4,00 2,23 1,75 0,3 2,00 38,83 338
265 230 4,00 2,73 1,75 0,3 2,50 38,83 340
315 230 4,00 3,23 2,20 0,3 3,00 38,83 342
P [}
M [}
K )
N )
S [}
H O
— v, /f, sida 82

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info p4 — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuSet

ModuSet — Frasskar for lasringsspar med kantbrytning

System
Wi1 Ti
I((@ N ) ?
o
_ =z
2
=
T
© cw
Solid HM
50 852 ...
Storlek S2 Hi3 INSL W1 CW o0 t CHWTL Sy EUR
mm mm mm mm mm mm mm W2
o3 110 106 234 1418 050 040 1,00 4549 302
1,10 17,5 3,50 118 0,50 0,10 1,00 4128 312
1,30 17,5 3,50 1,38 0,85 0,15 1,20 4128 314
1,60 17,5 3,50 1,68 1,00 0,15 1,50 4128 316
1,85 17,5 3,50 1,93 1,25 0,20 1,75 4128 317
2,15 17,5 3,50 2,23 1,50 0,20 2,00 4128 318
2,65 17,5 3,50 2,73 1,50 0,20 2,50 4128 319
1,10 23,0 4,00 1,18 0,50 0,10 1,00 41,28 320
1,30 23,0 4,00 1,38 0,70 0,15 1,20 4128 321
130 23,0 4,00 1,38 085 0,15 1,20 41,28 322
1,60 23,0 4,00 1,68 1,00 0,15 1,50 4128 324
160 230 4,00 168 085 0,15 1,50 41,28 323
185 230 4,00 1,93 1,25 0,20 1,75 41,28 325
215 230 400 2,23 1,50 0,20 2,00 4128 326
265 230 400 273 1,75 0,20 2,50 4128 328
265 230 400 273 1,50 0,20 2,50 41,28 327
315 230 400 332 1,75 0,20 3,00 4128 329
P (]
M °
K °
N (]
S )
H o
— v/f, sida 82
o o " . . o .
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvéander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuSet

ModuSet — Frasskar for sparfrasning

System .
Wi Ti500

—
@ (+) %)
=z
|_
Ccw &
o
Solid HM
50 851 ...
Storllk CW.g, PDPT INSL W1 EUR
mm mm mm mm W2
234 160 106 234 43,02 304
300 160 106 3,00 4549 306
350 260 175 350 38,83 312
500 2,60 175 500 4549 314
600 260 175 6,00 50,26 316
400 345 230 4,00 4783 322 1
650 345 230 6,50 4783 324 0
P °
M )
K °
N °
S ®
H o
1)  med cirkular-skaftfras 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v, /f, sida 82
ModuSet - Frasskar for fasning och gradning
System
Wi1 i
300 . Ti500
-
@ (+) %)
=z
|_
o
@ o
o
Solid HM
50 857 ...
Storlek  PDPT INSL W1 EUR
mm mm mm W2
3 150 106 30 43,02 304
[ 250 175 50 4302 314
[ 325 230 65 4302 322 1
P °
M °
K )
N )
S )
H (e}
1)  med cirkular-skaftfrds 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v, /f, sida 82

(e}
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuSet
ModuSet — Gangfrasskar — Delprofil
System \Xsoxj W1 Ti500
300 .
RIL
—
§@ n
=z
Solid HM
50 855 ...
Storlek TP INSL W1 EUR
mm mm mm W2
02 1-35 175 35 47,83 314
o 1-40 230 40 47,83 324
P )
M ®
K [}
N °
S} )
H (¢}
— v /f, sida 82
ModuSet — Gangfrasskar — Fullprofil
33'35&8'" M| MF | KA W1 Ti500
RIL .
—
E@ n
=z
o> 2
o
o
o
Solid HM
50 859 ...
Storlek TP INSL W1  PDPT EUR
mm mm mm mm W2
1,0 106 234 0578 59,25 304
1,5 106 234 0864 59,25 308
20 106 234 1159 59,25 310
1,0 17,5 3,50 0,578 59,25 311
1,5 17,5 3,50 0,864 59,25 312
2,0 17,5 3,50 1,159 59,25 314
2,5 16,0 3,50 1,444 63,75 317 "
2,5 17,5 3,50 1,444 59,25 316
3,0 17,5 350 1,728 73,02 318
1,0 23,0 4,00 0,578 61,44 320
1,5 230 400 0864 6144 322
2,0 23,0 4,00 1,159 61,44 324
25 230 400 1444 61,44 326
30 230 400 1728 61,44 328
35 230 400 2,023 61,44 330
40 230 400 2308 6144 332
45 23,0 6,50 2,602 70,70 334
5,0 23,0 6,50 2,887 70,70 336
6,0 23,0 6,50 3,467 70,70 338 2
P )
M [}
K ®
N )
S °
H (e}
1)  M20x2,5 - profilkorrigerad — v,/f, sida 82
2) med cirkular-skaftfras 50 800 090 PDPT = 3,0 mm
cuttingtools.ceratizit.com 7137



WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuSet
ModuSet — Gangfrasskar — Fullprofil
SR G || Bsw| BSF \XSSR/ Wi Ti500
300
RIL
-
% %)
Z
—
o
a
o
Solid HM
50 858 ...
Storlek TP TPl INSL W1  PDPT EUR
mm 1" mm mm mm W2
1814 14 175 35 1162 5025 314
2309 1 175 35 1494 59,25 312
[ 2309 11 230 40 1,494 6144 322
P °
M )
K ®
N ®
S )
H @)
— V,/f, sida 82

[0
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg, man anvéander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

7138
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuSet
] [ L
ModuSet — Hallare for fraskrona
A Storlek betecknar frasskéret
Leveransinnehall:
Inklusive nyckel
System
300
z L -4 d [ (Lt N N DRV g P
2 i i o3
ﬂ - — 11
n
z x4 LH = Y
= ol Z
=) o OAL o
2] (G
o
Fer)
50 800 ...
Storlek INSL  CDX LH DCONMS ;s  OAL BDRED  DMIN Atdragningsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1
10,6 1,60 17,2 10 57,20 74 1 0,9 164,00 020 "
10,6 1,60 34,2 10 74,20 74 1" 0,9 242,30 025 2
17,5 260 287 12 74,05 12,0 20 38 173,50 030
17,5 260 637 12 108,70 12,0 20 38 383,00 045 2
230 345 385 16 87,00 16,1 25 55 180,40 050
230 345 67,5 16 116,00 16,1 25 55 189,90 070
23,0 300 885 16 137,00 17,0 25 55 423,50 090 2
1)  Utaninvandig kylmedeltillforsel
2) Hardmetallutférande
- A=,
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
Storlek Y7 2A
03 T06 - IP 13,39 123 M2x9 539 232
02 T15- 1P 15,33 128 M4x12,3 8,10 233
01 T20-1P 16,17 129 M5x15 8,10 234

@)
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg, man anvéander.

Teknisk info pd — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuThread

ModuThread — Gangfrasskar

A Bada sidor anvandbara (utom INSL 10,4)

- R J @ 9 ®

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 79,53 100
0,75 79,53 101
1,00 63,75 102 77,21 302
1,25 63,75 103
1,50 63,75 104 77,21 304
0,50 55,04 120
0,75 69,38 121
1,00 55,04 122 67,07 322
1,25 55,04 123
1,50 55,04 124 6590 324
0,50 81,12 140
0,75 64,62 141
1,00 64,62 142 83,29 342 64,62 142 78,80 342
1,25 64,62 143 64,62 143
1,50 64,62 144 78,80 344 64,62 144 78,80 344
1,75 64,62 145 64,62 145
2,00 64,62 146 78,80 346 64,62 146 78,80 346
1,00 123,70 162 144,00 362 123,70 162 144,00 362
1,25 123,70 163 123,70 163
1,50 123,70 164 144,00 364 123,70 164 144,00 364
1,75 123,70 165
2,00 123,70 166 144,00 366 123,70 166 144,00 366
2,50 123,70 167 123,70 167
3,00 123,70 168 144,00 368 123,70 168 144,00 368
3,50 123,70 169 123,70 169
4,00 123,70 170 123,70 170
P [} [} [ ) [ )
M (] [ ] (@] [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N [ ] [ ] [ ] [ ]
S
H

— Vv, /f, sida 81

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

7|40 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuThread
ModuThread — Gangfrasskar
A Bada sidor anvandbara (utom INSL 10,4)
55°
G | AA TIAIN
%RIL
INSL
Solid HM
50 895 ...
INSL TPI TP EUR
mm 1" mm W2
[oa 19 1337 7721 300
- 14 1,814 7721 342
M 2300 7721 344
pziomm 11 2,309 176,70 366
P [ ]
M °
K °
N °
S
H

ModuThread — Gangfrasskar

A Bada sidor anvandbara (utom INSL 10,4)

=

INSL

T W=ZX=Z T
3
3

60°
N \AA

TPI TP
10" mm
20 1,270
18 1,411
16 1,588
12 2,117
12 217
8 3,175

— V,/f, sida 81

Solid HM

50892 ...

EUR
W2

63,75 100
63,75 102

64,62 144
64,62 146

123,70 166
123,70 168

@0 Oe

— V,/f, sida 81

[}
QT_];) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.

Teknisk info pa — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuThread

ModuThread — Gangfrasskar

A Bada sidor anvandbara

80°
B - i
% RIL

INSL . ‘

Solid HM
50 896 ...
INSL TPI TP EUR
mm 1" mm W2

18 1,411 77,64 142
16 1588 64,62 144

I»w=ZX=Z T
e 0o

— Vv, /f, sida 81

ModuThread — Gangfrasskar

A Bada sidor anvandbara

60°
M vt | S,
%R/L

Solid HM
50 897 ...
INSL TPI TP EUR
mm " mm W2
14,0 1,814 64,62 142
- 15 2,209 64,62 144
1,5 2,209 123,70 164
- 80 3175 123,70 166
P )
M [0)
K °
N ®
S
H

— v /f, sida 81

o
@ Observera! Gangskaren ar markerade med R (hdgerganga) eller L (vansterganga). Standardhallaren kan inte anvandas for att framstalla vanstergéngor! Fraga
sarskilt efter hallare for vanstergangor.

0]
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

7|42 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuThread
ModuThread — Cirkular gangfras
A INSL betecknar storleken pa frasskaret
Leveransinnehall:
Inklusive nyckel
M Pg UN Q | sssssssssssd
[a) %)
[aa] =
z
OAL 8
a
)
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 0,9 228,50 101
6,8 17 20 84 9,0 0,9 242,00 102
8,9 12 12 70 11,5 1,2 228,50 111
8,9 20 20 85 11,5 1,2 242,00 112
13,6 22 16 90 17,0 2,5 266,20 161
16,6 43 20 95 20,0 2,5 266,20 162
18,6 25 25 125 22,0 2,5 332,60 163
24,0 52 25 110 30,0 9,0 336,60 271
31,0 58 32 120 37,0 9,0 362,30 273
24,0 92 25 150 30,0 9,0 388,00 272
31,0 98 32 160 37,0 9,0 450,10 274
Forborrningsdiameter for cirkular gangfras 50 843 ...
TP imm
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25 mm 1,5 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0 mm
48 G/" 32G/" 24 G/" 20G/" 16 G/" 12G/" 10 G/" 8 G/ 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 22,7 234 24 246 25 26
24,0 30,7 314 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
- -
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR
INSL Y7 2A
10,4 T07 10,05 109 M2,2x5,0 244 200
1 T08 10,05 110 M2,6x6,5 244 201
16 T10 11,78 112 UNC5-40x8 244 202
27 T25 13,18 115 M5x15 3,77 203
cuttingtools.ceratizit.com 7143



WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuThread
ModuThread - Cirkulara gangfras
A INSL betecknar storleken pa frasskaret
Leveransinnehall:
Inklusive nyckel
%)
=
zZ
OAL 8
a
Fer)
50 844 ...
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 2,5 242,00 161
150 NPT3/4-11/4 23 20 85 19,0 2,5 265,00 162
24,0 NPT 11/2-2 52 25 110 30,0 9,0 336,60 271
31,0 NPT >2 58 32 120 37,0 9,0 362,30 272
i m
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR
INSL Y7 2A
16 T10 11,78 112 UNC5-40x8 2,44 202
27 T25 13,18 115 M5x15 3,77 203

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.

Teknisk info pa — sida 84+85.

7144
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WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuThread
ModuThread — Gangfrasskar
60°
M MF | KA Ti500
ﬁRIL
Solid HM
50 863 ...
DC TP W1 APMX  NT EUR
mm mm mm mm W2
1,0 75 12,0 13 56,78 300
1,5 75 10,5 56,78 302
1,0 11,0 16,0 17 56,78 310
1,5 11,0 16,5 12 56,78 312
2,0 11,0 16,0 9 56,78 314
1,0 75 12,0 13 56,78 320
1,5 75 10,5 56,78 322
1,0 11,0 16,0 17 56,78 330
1,5 11,0 16,5 12 56,78 332
2,0 1,0 16,0 9 56,78 334
P °
M °
K °
N °
s
H
— v, /f, sida 81
ModuThread — Gangfrasskar
55°
G Ti500
%RIL
Solid HM
50 864 ...
DC TPI W1 APMX  NT EUR
mm " mm mm W2
2 i 75 9,07 6 56,78 300
14 11,0 16,33 10 73,02 312 "
14 11,0 16,33 10 73,02 314 2
1 11,0 16,16 8 73,02 310
14 11,0 16,33 10 73,02 332
1 11,0 16,16 8 73,02 330
P [ ]
M °
K °
N °
s
H

1) Génga: 5/8-3/4-7/8
2) 1/2" - profilkorrigerad

cuttingtools.ceratizit.com

— V,/f, sida 81
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WNT \ Performance Cirkulér- och gangfrasar

ModuThread
0 [ Ll Ll "
ModuThread - Hallare for gangfrasskar
Leveransinnehall:
Inklusive nyckel
H aQ ZNF
m
[m)] O ]
b L - @
%)
LH =
OAL %
o
a
)
50 842 ...
DC LH DCONMS ;s  OAL BD ZNF PHD Atdragningsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm Nm W1
2 18 16 740 94 1 14 11 224,10 121
[ 3 16 790 137 1 19 38 224,10 171
T V) 20 830 175 3 22 11 267,80 201
50 25 107,6 217 3 26 3,8 351,20 251
85 25 142,6 21,7 8] 26 3,8 940,20 252 "
1)  Utférande av tungmetall med paskruvat huvud
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
DC Y7 2A
12 T08-IP 13,16 125 M2,5x6,5 539 244
17 T15-1P 15,33 128 M4x7,5 539 245
20 T08-IP 13,16 125 M2,5x6,5 539 244
25 T15-1P 15,33 128 M4x7,5 539 245

e}
ﬂ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.

Teknisk info pa — sida 84+85.

(\\
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuThread

ModuThread — Gangfrasskar

E M MF \Xsi/ @L @Rg

INSL Ti500 Ti500
; c c
Solid HM Solid HM
50887.. 50885...
INSL TP W1 APMX S NT EUR EUR
mm mm mm mm mm W2 W2
0,50 10,0 13,50 3,18 28 88,63 350
0,75 10,0 13,50 3,18 19 88,63 352
1,00 10,0 13,00 3,18 14 68,37 304 52,14 354
1,25 10,0 12,50 3,18 1 68,37 356
1,50 10,0 12,00 3,18 9 68,37 308 52,14 358
1,75 10,0 12,25 3,18 8 68,37 360
2,00 10,0 12,00 3,18 7 68,37 312 52,14 362
2,50 10,0 10,00 3,18 5 61,44 364
2,50 10,0 10,00 3,18 5 61,44 366 "
3,00 10,5 12,00 3,18 5 73,02 370 2
3,50 10,5 10,50 3,18 4 73,02 372 2
1,00 10,0 19,00 3,18 20 59,25 380
1,50 10,0 19,50 3,18 14 59,25 382
1,50 10,0 18,00 3,18 13 68,37 320
2,00 10,0 18,00 3,18 10 59,25 384
1,50 15,0 24,00 5,00 17 100,20 390
2,00 15,0 24,00 5,00 13 100,20 392
3,00 15,0 21,00 5,00 8 100,20 396
3,50 15,0 20,00 5,00 7 147,70 398
4,00 15,0 20,00 5,00 6 147,70 400
P [ ) [ )
M [ ] [ ]
K [} [ )
N [ ] [ ]
S
H
1) M20x2,5 - profilkorrigerad — v /f, sida 81

2) utan avfasning

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com 7|47



WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
ModuThread

ModuThread — Gangfrasskar

55°
E G |\ SNA INSL Ti500
%RIL

=
APMX NT
Solid HM
50 888 ...
INSL TP TP W1 APMX S NT EUR
mm 1" mm mm mm mm W2
18 1411 10 1128 318 9 56,78 310
%6 1587 10 1M 318 8 56,78 312
14 1814 10 1269 318 8 56,78 314
12 216 10 1058 318 6 56,78 316
1 2309 10 1154 318 6 56,78 318
14 1814 10 1814 318 1 68,37 320
1 2309 10 1847 318 9 68,37 322
e 11 2309 15 2309 500 M 109,20 330
P °
M °
K °
N °
S
H
— V,/f, sida 81

ModuThread — Gangfrasskar

80°
E Pg |\ S 4, INSL Ti500
RIL
& s |
L APMX _ |\NT |8 |

Solid HM
50894 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT EUR
mm " mm mm mm mm W2

18 1,41 10 1269 318 10 81,84 302
16 1,587 10 111 318 8 81,84 304

P )
M )
K °
N )
S
H
— V,/f, sida 81

(e}
(ﬂ;) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuThread
ModuThread — Gangfrasskar
60°
UN |\ KA/ INSL Ti500
RIL
ﬁi S
APMX
Solid HM
50 889 ...
INSL TPI TP W1 APMX S NT EUR
mm 1" mm mm mm mm W2
18 1,411 10 12,69 318 10 84,33 310
16 1,587 10 12,70 318 9 84,33 312
16 1,587 10 19,05 318 13 102,40 320
14 1,814 10 18,14 3,18 1 102,40 322
12 2,116 10 18,04 318 10 102,40 324
P )
M )
K )
N )
S
H
— V,/f, sida 81
o
Qﬂ/ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg, man anvéander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
cuttingtools.ceratizit.com 7149



WNT \ Performance Cirkulér- och gangfrasar
ModuThread

ModuThread — Hallare for gangfrasskar

A INSL betecknar storleken pa frasskaret

Leveransinnehall:
Inklusive nyckel

ZNP

A\ ¢

OAL

PHD
%
I
|
I
|
DCONMS

Fer)
50 841 ...
INSL DC LH DCONMS s  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 3,8 205,00 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 3,8 326,00 017
20 60,0 20 110 16,8 1 23,0 3,8 243,30 020
25 48,2 25 106 21,5 2 30,0 38 363,50 025
25 92,2 25 150 21,5 2 30,0 38 791,20 026 "
18 30,0 16 79 12,7 1 20,0 38 224,10 218
22 60,0 20 110 16,8 1 26,0 38 243,30 222
27 48,2 25 106 21,5 2 32,0 38 363,50 227
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38 213,30 316
22 32,8 25 92 18,7 1 26,0 38 224,10 322
22 62,8 25 122 18,7 1 26,0 38 780,00 323 "
28 38,3 32 102 24,7 2 35,0 38 414,10 328
28 78,3 32 142 245 2 35,0 38 1.166,00 327 "
[0 25 485 25 107 200 1 30,0 38 288,30 125
1)  Utférande av tungmetall
o R
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70960 ...
Reservdelar EUR EUR
for artikel-nr. Y7 2A
50 841016 T15- 1P 15,33 128 M4x6,9 8,10 237
50 841017 T15-IP 15,33 128 M4x6,9 8,10 237
50 841 020 T15- 1P 15,33 128 M4x7,5 539 245
50 841 025 T15-IP 15,33 128 M4x8 8,10 242
50 841 026 T15-1P 15,33 128 M4x8 8,10 242
50 841218 T15-IP 15,33 128 M4x6,9 8,10 237
50 841 222 T15-1P 15,33 128 M4x6,9 8,10 237
50 841 227 T15-IP 15,33 128 M4x8 8,10 242
50 841 316 T15-1P 15,33 128 M4x6,9 8,10 237
50 841 322 T15-1P 15,33 128 M4x6,9 8,10 237
50 841 323 T15-1P 15,33 128 M4x8 8,10 242
50 841 328 T15-1P 15,33 128 M4x8 8,10 242
50 841 327 T15-1P 15,33 128 M4x8 8,10 242
50 841 125 T15-1P 15,33 128 M4x11,5 8,10 241

[0
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

7|50 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuThread
ModuThread — Gangfrasskar — delprofil
60°
F\'M M || UN |\ S A, N
RIL -
E ﬁ (7] I
) ’
Solid HM
50 867 ...
DC TP TPI cw INSL EUR
mm mm " mm mm W2
16,5 1,5-3,0 16-10 5 7,0 69,09 115
18 25-35 10-7 5 7.8 69,09 225
55°
G
Solid HM
50 868 ...
DC TP TPI cw INSL EUR
mm mm 1" mm mm W2
16,5 1,814 14 5 7 8461 114
ModuThread — Gangfrasskar — delprofil
60°
M UN TiN
RIL I
E E n
Z
Solid HM
50 860 ...
DC TP TPI cw INSL EUR
mm mm " mm mm W2
23,85 1,5-25 16-10 6,35 9,52 51,86 315
23,85 25-40 10-6 6,35 9,52 51,86 325
32,85 1,5-25 16-10 8,50 13,50 58,54 415
32,85 25-55 10-45 850 13,50 58,54 425
55°
6 \AA/
Solid HM
50 861 ...
DC TP TPI cw INSL EUR
mm mm " mm mm W2
23,85 2,309 1" 6,35 9,52 58,54 311
32,85 2,309 1" 8,50 13,50 68,37 411
P °
M )
K )
N )
S )
H (e}

cuttingtools.ceratizit.com

— v, /f, sida 81
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuThread

ModuThread — Hallare for gangfrasskar

Leveransinnehall:
Inklusive nyckel

EAW

ZNP

DCONMS
-~

z
=
[a) OAL
)
50 848 ...
DC DMIN TP TPI LH  DCONMS.  OAL ZNP Atdragningsmoment EUR
mm mm mm 1" mm mm mm Nm W1
16,5/18,0 175/190 15-35 16-10 60 20 114 2 0,9 416,40 020
23,85 25,5 1,5-4,0 24-6 90 32 154 3 0,9 490,70 030
32,85 35,0 156-55 16-45 115 32 179 3 2,5 508,20 040
- T,
Skruvmejsel Skarskruv
80950 ... 70950 ...
Reservdelar EUR EUR
for artikel-nr. Y7 2A
50 848 020 T07-1P 13,18 124 M2,5x8,5 13,43 739
50 848 030 T07 - 1P 13,18 124 M2,5x8,5 13,43 739
50 848 040 T09-IP 14,50 126 M3x11 13,43 740

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

752
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WNT \ Performance

Cirkular- och gangfrasar

ModuThread
ModuThread — Gangfrasskar — delprofil
60°
M || UN [ KA TiN
RIL I
E ﬁ «n
Z
Solid HM
50 870 ...
bc P TP CW INSL EUR
mm mm 1" mm mm W2
40,25 1,5-3,0 16-9 9,5 15,50 66,20 515
4025  30-60 9-4 95 1550 66,20 530
52,55/66,55 1,5-3,0 16-9 12,5 19,00 73,29 615
52,55/66,55 3,0-6,0 9-4 12,5 19,00 73,29 630
92 6,0-8,0 4 143 28,58 117,00 760
P °
M °
K °
N °
S °
H o

— v /f, sida 81

0]
QﬂJ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg, man anvéander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

ModuThread

ModuThread — Hallare for gangfrasskar

Leveransinnehall:

Inklusive nyckel

DC
mm
40,25
40,25
52,55
66,55
92,00

Reservdelar
DC

40,25

52,55 - 92

DMIN
mm
43,0
43,0
56,0
70,5
100,0

P
mm

15-
1,9-
15-
15-
6,0-

6,0
6,0
6,0
6,0
8,0

TPI
1"
16-4,0
16-4,0
16-4,0
16-4,0
4,0

LF
mm
145
145
195
260
360

DMIN

LPR
mm
178,7
178,7
229,2
296,2
395,0

Infastning

SK 50
SK 40
SK 50
SK 50
SK 50

ZNP

~N~N s~

Atdragningsmoment
Nm
55
55
8,0
8,0
8,0

]

Skruvmejsel

80950 ...
EUR
Y7

15,33 128 Mdx13
16,17 129 M5x15

DIN 69871

50 849 ...

EUR

W1
1.054,00
1.023,00
1.204,00
1.656,00
1.928,00

[

148
048
164
080
115

Skarskruv

70950 ...

EUR

2A

13,43 741
13,43 742

(e}
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

7|54
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar

MonoThread
MonoThread - Solid HM-cirkular pinnfras
= ZEFP CWX500
é o
- EREIEE —— == s
z } @
S| LH o)
o
OAL o
t=—9
Solid HM
53 050 ...
DC CWye CDX LH OAL DN  DCONMS. ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 73,59 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 73,59 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 73,59 090
1,0 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 73,59 100
15 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 73,59 150
0,7 1,2 254 68 5,0 8 3 8 92,85 170
0,8 1,2 254 68 50 8 3 8 92,85 180
0,9 1,2 254 68 50 8 3 8 92,85 190
1,0 1,2 254 68 50 8 3 8 92,85 200
1,5 1,2 254 68 5,0 8 3 8 92,85 250
2,0 1,2 254 68 5,0 8 3 8 92,85 300
P )
M °
K [}
N °
S o
H )
— v /f, sida 83

MonoThread — Solid HM-cirkular pinnfras

M'\In?ﬁo 90° % *\{ZEFP CWX500

DC
CDX

DMIN
L
=2

DCONMS

LH
OAL
t=—1
Solid HM
53051 ...
DC W1 cw CDX LH OAL DN DCONMS s ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 70,98 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 3 6 90,11 020
2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 8] 8 109,40 110
2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 115,20 120
B )
M )
K )
N )
S )
H )

— v/f, sida 83

cuttingtools.ceratizit.com 7155



WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
MonoThread

MonoThread — Cirkular gangfras av solid HM — Fullprofil

A Profilkorrigerad

g M \_Xei_/ 2 l 77777 é 7 Eb CWX500

DN

DC
CDX

DMIN
||
e

DCONMS

LH
OAL
e
Solid HM
53052 ...

DC Ganga TP W1 cw CDX LH OAL DN DCONMS s ZEFP  DMIN EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1

1,18 M1,6 0,35 0,40 0,04 0,19 4,0 32 0,64 3 3 1,38 86,47 160

1,38 M1,8 0,35 0,50 0,04 0,19 5,0 32 0,70 3 3 1,58 8545 180

1,50 M2 0,40 0,56 0,05 0,22 5,0 32 0,90 3 4 1,70 95,18 200

1,95 M2,5 0,45 0,60 0,06 0,25 6,0 32 1,15 3 4 2,15 94,16 250

2,40 M3 0,50 0,60 0,06 0,27 7,0 32 1,60 3 4 2,60 93,28 300

2,80 M3,5 0,60 0,74 0,08 0,33 8,0 32 1,80 8 4 3,00 91,27 350

3,10 M4 0,70 0,82 0,09 0,38 9,0 44 1,98 5 4 3,30 99,08 400

3,60 M5 0,80 0,98 0,10 0,43 10,0 44 2,20 5 4 3,80 96,19 500

4,10 M6 1,00 0,98 0,13 0,54 12,2 44 2,70 5 4 4,30 94,16 600
P °
M )
K )
N )
S )
H )

— v/f, sida 83

MonoThread - Cirkular gangfras av solid HM — Delprofil

60°
z ZEFP
m LS A x l 8 CWX500
(©]
EREEN = T ®
[0}
@ Y, % i ‘ CW %
a
L W1 8
LH o
OAL
=9
Solid HM
53053 ...
DC TP W1 cw CDX LH OAL DN DCONMS s ZEFP DMIN EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
58 0,5-15 2 0,06 0,91 15,2 58 35 6 3 6 76,79 010
78 05-1,5 2 0,06 0,91 254 68 55 8 & 8 101,70 110
78 1,0-2,0 2 0,12 1,19 25,4 68 50 8 3 8 101,70 120
B )
M )
K )
N )
S )
H )

— v/f, sida 83

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktshanan vi,, man anvéander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance

MonoThread
MonoThread — Borrande gangfras med fasning
A Profilkorrigerad
60°
ML SA s % Tig01
RIL P Q R
LF.3 ol /AUl
<2 e | . 88D
I a 2 ZEFP
P el
.7 )
APMX N %)
=
LF 1 LS 8 { \
OAL al ;
a
=9 .
Solid HM Solid HM
50869.. 50854..
DC Ganga KOMET-nr TP OAL APMX LS DCONMS,, DCD DCSKX DN LF1 LF2 LF3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm  mm  mm mm mm mm  mm  mm  mm mm W1/5D W1/5D
2,45 M3 88901001000013 0,50 49 58 36 6 2,5 3,3 45 68 64 05 2 242,00 030007
2,45 M3 88906001000013 0,50 49 58 36 6 2,5 3,3 45 68 64 05 2 259,70 03000"
3,24 M4 88941001000015 0,70 49 73 36 6 3,3 43 45 94 89 07 2 272,10 04000
3,24 M4 88935001000015 0,70 49 73 36 6 & 43 45 94 89 07 2 307,60 04000
410 M5 88941001000017 0,80 55 9,2 36 6 42 53 55 11,7 110 08 2 267,90 05000
410 M5 88935001000017 0,80 55 9,2 36 6 42 53 55 117 110 08 2 304,80 05000
4,85 M6 88941001000018 1,00 62 11,4 36 8 5,0 6,3 66 145 137 10 2 267,90 06000
4,85 M6 88935001000018 1,00 62 11,4 36 8 5,0 6,3 66 145 137 1,0 2 304,80 06000
6,45 M8 88941001000020 1,25 74 142 40 10 6,8 8,3 90 182 171 13 2 318,40 08000
6,45 M8 88935001000020 1,25 74 142 40 10 6,8 8,3 90 182 171 13 2 354,10 08000
8,08 M10 88941001000022 1,50 79 185 45 12 8,5 10,3 11,0 234 221 15 2 358,10 10000
8,08 M10 88935001000022 1,50 79 185 45 12 8,5 10,3 11,0 234 221 15 2 427,80 10000
9,74 M12 88941001000024 1,75 89 21,6 45 14 10,3 123 135 271 255 15 2 488,10 12000
9,74 M12 88935001000024 1,75 89 216 45 14 10,3 123 135 271 255 15 2 571,30 12000
11,35 M14 88941001000025 2,00 102 26,6 48 16 120 143 155 328 309 15 2 605,50 14000
11,35 M14 88935001000025 2,00 102 266 48 16 120 143 155 328 309 15 2 650,60 14000
13,28 M16 88941001000026 2,00 102 30,6 48 18 140 163 175 371 350 15 2 706,70 16000
13,28 M16 88935001000026 2,00 102 306 48 18 140 163 175 371 350 1,5 2 761,40 16000
1) Utan invéandig kylmedeltillforsel
60°
<2 || MF || X A,
50869.. 50854..
DC Génga KOMET-nr TP OAL APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF1 LF2 LF3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm  mm mm mm mm mm  mm mm  mm  mm W1/5D W1/5D
6,79 M8x1 88935002000070 1,0 74 1540 40 10 7,0 8,3 90 188 177 1,0 2 406,10 08100
6,79 M8x1 88941002000070 1,0 74 1540 40 10 7,0 8,3 90 188 177 1,0 2 369,00 08100
8,75 M10x1 88941002000094 1,0 79 1940 45 12 9,0 10,3 1,0 232 218 1,0 2 397,70 10100
8,75 M10x1 88935002000094 1,0 79 19,40 45 12 9,0 10,3 11,0 232 218 1,0 2 467,50 10100
10,74 M12x1 8893500200011 1,0 89 2240 45 14 11,0 123 135 264 248 1,0 2 597,30 12100
10,06 M12x1,5 88935002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 597,30 12200
10,06 M12x1,5 88941002000113 1,5 89 23,01 45 14 105 123 135 282 266 15 2 548,10 12200
P
M
K (@] [ ]
N [ ] (@]
S
H
0 [ ] O
— v, /f, sida 78

)
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkular- och gangfrésar
MonoThread

MonoThread - Borrande gangfras med fasning

A Profilkorrigerad

60°
ML SA Ti601
X
LF 2
RIL LF 3 oo
< 2,5xD @ WR o a8
I a 2 ZEFP
’f ] ’ S=s
2. . "
APMX N »n [
=
LF_1 LS 8
OAL [a}
=9
Solid HM Solid HM
50898.. 50862...
DC Ganga KOMET-nr TP  OAL APMX LS DCONMS., DCD DCSKX DN LF1 LF2 LF3 ZEFP EUR EUR
mm mm mm  mm  mm mm mm mm  mm  mm  mm mm W1/5D W1/5D
410 M5 88961001000017 0,80 55 11,57 36 6 42 53 55 141 134 08 2 267,90 05000
4,85 M6 88961001000018 1,00 62 1340 36 8 5,0 6,3 66 165 157 1,0 2 267,90 06000
4,85 M6 88956001000018 1,00 62 1340 36 8 5,0 6,3 66 165 157 1,0 2 304,80 06000
6,45 M8 88961001000020 1,25 74 19,20 40 10 6,8 8,3 90 232 221 13 2 318,40 08000
6,45 M8 88956001000020 1,25 74 19,20 40 10 6,8 8,3 90 232 221 13 2 354,10 08000
8,08 M10 88961001000022 1,50 79 23,00 45 12 8,5 10,3 11,0 279 266 15 2 358,10 10000
8,08 M10 88956001000022 1,50 79 23,00 45 12 8,5 10,3 11,0 279 266 15 2 427,80 10000
9,74 M12 88961001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 123 135 341 325 15 2 488,10 12000
9,74 M12 88956001000024 1,75 89 28,60 45 14 10,3 123 135 341 325 15 2 571,30 12000
P
M
K (@] [ ]
N [ ] O
S
H

— v /f, sida 78

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
MonoThread

MonoThread - Cirkular borrgangfras

A Obs! Vansterskarande (M04)
A Profilkorrigerad

60°
ﬁ M ﬂ/ TiCN

RLaB_ ZEFP
<2xD 45-65
HRC o
a ] == ,-,--,-;-,-@_-_-_-
/ % D) 3 APMIX 2
70| VY e LH 5
o
OAL a
6
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 4 212,30 030 "
3,0 M4x0,7 0,70 2,8 9,4 6 2,60 51 4 212,50 040 "
3,8 M5x0,8 0,80 3,2 11,6 6 3,40 51 4 210,70 050 "
4,6 Méx1 - M7x1 1,00 4,0 14,0 8 410 60 4 210,60 060 "
6,2 M8x1,25 - M10x1,25 1,25 5,0 19,0 10 5,60 7 4 226,80 080
78 M10x1,5 - M12x1,5 1,50 6,0 25,0 10 7,00 76 4 244,50 100
9,2 M12x1,75 1,75 70 31,0 12 8,30 86 4 259,90 120
11,1 M14x2 - M16x2 2,00 8,0 36,0 16 10,04 98 4 284,00 140
2}
M
K
N
S o
H °
1) Utaninvandig kylmedeltillforsel — v /f, sida 78

(e}
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

(e}
@ Observera: vansterskérande (M04) — spindelriktning vanster!
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WNT \ Performance Cirkular- och géngfrasar
MonoThread

MonoThread - Gangfras

A finns fran M3 pa forfragan

60°
ﬂ M SA TiCN TiCN
RIL
<3xD @ 43&%" ZEFP

? LH

DC
\
|
i
DCONMS

=9 t6
Solid HM Solid HM
50546... 50547 ..
DC Ganga TP LH DCONMS s OAL ZEFP EUR EUR
mm mm  mm mm mm W1/5D W1/5D
3,14 M4 0,70 9 6 55 3 179,40 04000 182,10 04000
3,95 M5 0,80 11 6 55 3 179,40 05000 182,10 05000
4,68 M6 - M7 1,00 16 8 60 3 183,40 06000 186,30 06000
6,22 M8 - M9 125 22 10 7 4 208,40 08000 209,70 08000
779 M10 - M12 1,50 26 10 76 4 209,70 10000 212,40 10000
9,38 M12 175 27 12 86 4 233,20 12000 234,50 12000
P (@) (@)
M O O
K (@] (@]
N O (@)
S O O
H [ ] [ ]

— v /f, sida 78

[e]
@ ) Andra matt finns tillgangliga pa begéran.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread — Gangfras med fasning
A Obs! vansterskarande
A Profilkorrigerad
SFSE [I¥ \XGOX/ Ti602
Micro !
46-60 X
< X
O
a ZEFP
{) S
[%)
LH LS 2
OAL 8
[a)
.
Solid HM
50 804 ...
DC Génga KOMET-nr TP OAL DN LS LH DCONMS. DCSKX LF  ZEFP EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
0,75 M1 88977001000001 0,25 40 1,8 28 52 3 1,5 2,1 2 175,00 01000
1,10 M1,4 88977001000004 0,30 40 2,0 28 57 3 1,7 2,6 2 175,00 01400
1,25 M1,6 88977001000005 0,35 40 2,4 28 6,0 3 2,1 31 2 175,00 01600
1,60 M2 88977001000008 0,40 40 3,0 28 3 2,6 3,7 2 164,00 02000
1,75 M2,2 88977001000009 0,45 40 3,0 28 3 2,5 39 2 164,00 02200
2,05 M2,5 88977001000011 0,45 40 3,0 28 3 2,9 45 2 164,00 02500
P o
M O
K
N (e}
S le)
H °
— v,/f, sida 80
O . . . "
@ ) Observera: vansterskérande (M04) — spindelriktning vanster!
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WNT \ Performance

MonoThread
MonoThread — Gangfras med fasning
A Profilkorrigerad
60°
ML SA APMX __ g5, AICIN
LF
RIL >¥<
%)
<2xD @ 3,
[apyal X
elal ZEFP
? - 1@
L] O i e
Pl e BRESELEEEEECEE
ZE APMX Ls 2
o ™~ = zZ
OAL 8
HPC - High Perfomance Cutting a
.
Solid HM
50 806 ...
DC Ganga KOMET-nr TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF ZEFP  PHD EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,14 M4 88296001000015 0,70 49 8,0 36 6 43 86 5 33 188,10 04000
3,95 M5 88296001000017 0,80 55 99 36 6 53 106 5 42 188,10 05000
4,68 M6 88296001000018 1,00 62 123 36 8 63 132 6 5,0 201,70 06000
6,22 M8 88296001000020 1,25 74 166 40 10 83 178 7 6.8 235,70 08000
7,79 M10 88296001000022 1,50 79 199 45 12 103 213 7 8,5 262,90 10000
9,38 M12 88296001000024 175 89 249 45 14 123 266 7 10,2 328,60 12000
10,92 M14 88296001000025 2,00 102 285 48 16 143 304 7 12,0 371,60 14000
12,83 M16 88296001000026 2,00 102 324 48 18 16,3 344 8 14,0 419,30 16000
60°
<20 || MF |\ KA,
50 807 ...
DC Ganga KOMET-nr TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,95 M5x0,5 88296002000037 050 55 102 36 6 53 108 5 45 217,70 05100
4,68 M6x0,75 88296002000048 075 62 122 36 8 63 130 5 5.2 222,20 06200
6,22 M8x1 88296002000070 1,00 74 162 40 10 83 173 6 7.0 251,60 08300
7,79 M10x1 88296002000094 1,00 79 201 45 12 103 215 7 9,0 281,00 10300
9,38 M12x1 88296002000111 100 89 240 45 14 123 256 7 11,0 344,50 12300
9,38 M12x1,5 88296002000113 150 89 243 45 14 123 259 7 10,5 344,50 12500
10,92 M14x1,5 88296002000131 1,50 102 28,7 48 16 143 306 7 12,5 403,60 14500
12,82 M16X1,5 88296002000147 1,50 102 31,7 48 18 16,3 336 8 14,5 473,60 16500

OITw=ZX=Z T

— V/f, sida 80

0]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.

Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras med fasning
A Profilkorrigerad
60°
M SA AITIN
RIL
<2xD @
A2 @
o Z
(e}
O
a
=9
Solid HM
50 552 ...
DC Génga TP OAL  APMX LS DCONMS ;s DCSKX LF ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,95 M5 0,80 55 10,05 36 6 53 10,60 3 42 186,40 05000
4,68 M6 1,00 62 12,56 36 8 6,3 13,20 4 5,0 186,40 06000
6,22 M8 1,25 74 16,99 40 10 8,3 17,76 4 6,8 214,70 08000
7,79 M10 1,50 79 20,41 45 12 10,3 21,30 4 8,5 237,90 10000
9,38 M12 1,75 89 25,57 45 14 12,3 26,60 5 10,2 354,50 12000
12,83 M16 2,00 102 33,27 48 18 16,3 34,42 5 14,0 375,50 16000
60°
<2 || MF || S A,
50 553 ...
DC Génga TP OAL  APMX LS DCONMS s DCSKX LF ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
6,22 M8x1 1,00 74 16,69 40 10 8,3 17,34 4 70 245,00 08200
7,79 M10x1 1,00 79 20,81 45 12 10,3 21,46 4 9,0 289,10 10200
7,79 M10x1,25 1,25 79 20,85 45 12 12,3 21,63 4 8,8 289,10 10300
9,38 M12x1,25 1,25 89 24,72 45 14 12,3 25,49 5 10,8 360,70 12300
9,38 M12x1,5 1,50 89 25,02 45 14 12,3 25,92 5 10,5 360,70 12400
10,92 M14x1 1,00 102 29,06 48 16 14,3 29,71 5 13,0 383,40 14200
10,92 M14x1,5 1,50 102 29,65 48 16 14,3 30,55 5 12,5 383,40 14400
12,82 M16x1,5 1,50 102 32,67 48 18 14,3 33,57 5 14,5 385,40 16400
P )
M [
K )
N )
S [
H

— v, /f, sida 79

(e}
& Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras med fasning
A Profilkorrigerad
55°
G | AA AITIN
RIL
< 2xD @
[a)
%)
AE )
z
(@)
8]
a
t——1
Solid HM
50 551 ...
DC Ganga TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
7,79 G 1/8-28 0907 79 2059 45 12 10,03 21,25 4 8,80 305,20 01800
10,92 G 1/4-19 1337 102 2753 48 16 1346 2843 5 11,80 401,90 01400
13,92 G 3/8-19 1337 102 3434 48 18 16,96 3524 5 15,25 429,40 03800
15,98 G1/2-14 1814 127 4327 56 25 2125 4445 5 19,00 507,70 01200
P °
M )
K [ )
N °
S )
H

— v /f, sida 79

0]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

764
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras med fasning
A Profilkorrigerad
60°
NPT | S A AITIN
RIL
< 2xD @
A2 )
T s
=z
o
O
a
Solid HM
50 554 ...
DC Génga TP OAL APMX LS DCONMS., DCSKX LF  ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
545  NPT11627 0941 64 98 40 10 870 11,33 4 6,15 246,70 11600
7,87 NPT1/827 0941 74 98 45 12 110 1133 4 8,50 286,40 01800
1010  NPT1/4-18 1411 80 1478 48 16 1450 1676 5 1110 337,60 01400
1642  NPT1/214 1814 94 1898 48 18 5 1790 500,50 01200
P °
M )
K °
N °
S [}
H

1)  Forsankningsdel spets — v /f, sida 79
0]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
cuttingtools.ceratizit.com 7|65



WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras med fasning
A Profilkorrigerad
60°
UNC |\ S A, AITIN
RIL
< 2xD @
a
A4S 2
o Z
(@)
&)
a
.
Solid HM
50 555 ...
DC Génga TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
4,70 UNC 1/4-20 1270 62 1468 36 8 6,65 1546 4 51 251,70 01400
6,22  UNCS5/16-18 1,411 74 1628 40 10 824 1714 4 6,6 279,90 51600
7,34 UNC 3/8-16 1588 79 1998 45 12 9,83 20,92 4 8,0 316,60 03800
8,57 UNC7/16-14 1814 79 2283 45 12 141 23,89 4 9.4 363,10 71600
9,38 UNC 1/2-13 1954 89 2671 45 14 13,00 2783 5 10,8 369,40 01200
10,92  UNC9/16-12 217 102 3099 48 16 14,60 32,20 5 12,2 473,10 91600
12,50  UNC 5/8-11 2,309 102 3372 48 18 16,18 35,03 5 13,5 516,90 05800
15,21 UNC 3/4-10 2,540 110 39,68 50 20 19,35 41,10 5 16,5 521,00 03400
60°
s2xD || UNF [{ KA,
50 556 ...
DC Génga TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
4,70 UNF 1/4-28 0,907 62 14,24 36 8 6,65 14,84 4 55 251,70 01400
6,22 UNF 5/16-24 1,058 74 16,56 40 10 8,24 17,23 4 6,9 279,90 51600
7,79 UNF 3/8-24 1,058 79 19,73 45 12 9,83 20,41 4 8,5 321,60 03800
9,32 UNF 7/16-20 1,270 89 22,34 45 14 11,40 2313 5 9,9 347,20 71600
9,38 UNF 1/2-20 1,270 89 26,57 45 14 13,00 27,36 5 11,5 355,40 01200
10,92  UNF9/16-18 1411 102 2943 48 16 14,59 30,29 5 12,9 452,60 91600
12,82 UNF 5/8-18 141 102 3358 48 18 16,18 34,43 5 14,5 371,50 05800
15,82 UNF 3/4-16 1,587 110 39,29 50 20 19,35 40,23 5 17,5 513,10 03400
P )
M [}
K [}
N )
S )
H

— v /f, sida 79

0]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg, man anvéander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

766
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Cirkulér- och gangfrasar
WNT \ Standard YA

MonoThread - Gangfras med fasning

A Profilkorrigerad

60°
M SA APMX _ 45, Ti500
LF
RIL >x<
< 2xD @ ar,
8 01 X !
elel ZEFP
a 2=sft=sadasccad
ZL APMX 2
o - ‘ z
OAL (e}
O
[a]
o]
Solid HM
54 815 ...
DC Génga TP OAL LS APMX DCONMS, DCSKX LF ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,00 M5 0,80 62 36 12,3 8 53 12,98 3 4,20 172,60 05000"
4,80 M6 1,00 62 36 14,4 8 6,3 15,18 3 5,00 172,60 06000"
6,50 M8 1,25 74 40 19,0 10 8,3 20,19 3 6,80 197,00 08000
7,95 M10 1,50 80 45 23,0 12 10,3 24,25 3 8,50 228,80 10000
9,90 M12 1,75 90 45 28,6 14 12,3 29,94 4 10,25 343,50 12000
11,60 M14 2,00 100 48 32,6 16 14,3 34,20 4 12,00 365,10 14000
11,95 M16 2,00 90 45 36,6 12 4 14,00 247,80 160002
13,95 M18 2,50 10 50 38,0 20 18,3 40,50 4 15,50 466,50 18000
15,95 M20 2,50 100 48 43,3 16 4 17,50 365,10 200002
1)  Utaninvandig kylmedeltillférsel
2) Forsankningsdel spets
60°
<2xD MF
54 816 ...
DC Ganga TP OAL  APMX LS DCONMS s DCSKX LF ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,0 M8x1 1,00 74 19,2 40 10 8,3 20,41 3 7,0 233,30 08000
8,0 M10x1 1,00 80 22,2 45 12 10,3 23,41 3 9,0 275,30 10000
8,0 M10x1,25 1,25 80 22,8 45 12 10,3 24,09 3 8,8 275,30 10100
9,9 M12x1 1,00 90 27,2 45 14 12,3 28,42 4 11,0 343,50 12000
9,9 M12x1,25 1,25 90 27,8 45 14 12,3 29,10 4 10,8 343,50 12100
9,9 M12x1,5 1,50 90 275 45 14 12,3 2877 4 10,5 343,50 12200
11,6 M14x1 1,00 100 31,0 48 16 14,3 32,51 4 13,0 365,10 14000
11,6 M14x1,5 1,50 100 32,0 48 16 14,3 33,35 4 12,5 365,10 14100
12,0 M16x1,5 1,50 90 35,0 45 12 4 14,5 275,30 16000"
14,0 M18x1,5 1,50 10 39,0 50 20 18,3 41,30 4 16,5 466,50 18000
16,0 M20x1,5 1,50 100 44,0 48 16 4 18,5 365,10 20000"
B )
M )
K )
N )
S )
H )

1)  Forsankningsdel spets — v /f, sida 79

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan v;, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com 7|67



WNT \ Standard Cirkular- och géngfrasar
MonoThread

MonoThread - Gangfras med fasning

A Profilkorrigerad

55°
ﬁ G | AA APMX __ 45, Ti500
LF
RIL
<2xD @

x
X
0
O
(=)
Q

o
8 1 X
Q
X ZEFP
7 g =1 @
Z] APMX 2
o - \ =
OAL o
O
o
Z=m
Solid HM
54 817 ...
DC Génga TP OAL  APMX LS DCONMS, DCSKX LF ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,00 G 1/16-28 0,907 74 16,5 40 10 8,02 17,54 3 6,80 265,30 11600
7,95 G 1/8-28 0,907 80 22,0 45 12 10,03 23,00 3 8,80 282,60 01800
9,90 G 1/4-19 1,337 100 28,0 48 16 13,46 29,98 4 11,80 423,10 01400
13,95 G 3/8-19 1,337 90 36,5 45 14 4 15,25 343,50 03800"
15,95 G 1/2-14 1,814 100 46,0 48 16 5 19,00 423,10 01200"
17,95 G 5/8-14 1,814 10 49,5 48 18 5 21,00 486,70 05800"
1) Forsénkningsdel spets
60°
<2xD || NPT || S A 1:16
54 820 ...
DC Génga TP OAL  APMX LS DCONMS s ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
10,1 NPT 1/4-18 1,411 90 16,0 45 14 3 11 301,40 014007
12,8 NPT 3/8-18 1,411 90 16,0 48 16 4 14,5 308,60 03800"
16,0 NPT 1/2-14 1,814 10 20,5 50 20 5 17,9 476,70 01200"
18,5 NPT 3/4-14 1,814 10 20,5 50 20 5 23,2 476,70 03400"
P )
M [
K )
N )
S [
H ®

1) Forsénkningsdel spets — v /f, sida 79

(e}
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.
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Cirkulér- och gangfrasar
WNT \ Standard YA

MonoThread - Gangfras med fasning

A Profilkorrigerad

60°
UNC |\ S A, APMX __ 45, Ti500
LF
RIL >x<
<2xD @ 23
8 8 1 X ¢
elel ZEFP
# g =1 @
ZL APMX 2
o - o‘ %
AL
O
[a]
o]
Solid HM
54 818 ...
DC Génga TP OAL  APMX LS DCONMS, DCSKX LF ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,80 UNC 1/4-20 1,270 62 14,4 36 8 6,65 15,43 3 51 218,80 014007
5,95 UNC 5/16-18 1,411 74 20,2 40 10 8,24 2144 3 6,6 243,50 51600
7,60 UNC 3/8-16 1,588 80 243 45 12 9,83 2562 3 8,0 275,30 03800
7,95 UNC 7/16-14 1,814 90 24,0 45 14 11,41 2586 3 94 315,70 71600
9,90 UNC 1/2-13 1,954 90 29,8 45 14 13,00 31,59 4 10,8 315,70 01200
11,80 UNC 9/16-12 2,117 100 34,5 48 16 14,59 36,19 4 12,2 411,40 91600
12,70 UNC 5/8-11 2,309 90 377 45 14 4 13,5 323,10 058002
15,20 UNC 3/4-10 2,540 10 41,2 50 20 19,35 43,63 5 16,5 466,50 03400
1) Utan invandig kylmedeltillférsel
2) Forsankningsdel spets
60°
<2xD || UNF
54 819 ...
DC Ganga TP OAL  APMX LS DCONMS s DCSKX LF ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,80 UNF 1/4-28 0,907 62 14,7 36 8 6,65 15,72 3 55 218,80 014007
5,95 UNF 5/16-24 1,058 74 19,3 40 10 8,24 20,48 3 6,9 243,50 51600
8,00 UNF 3/8-24 1,058 80 22,5 45 12 9,83 23,54 3 8,5 275,30 03800
7,95 UNF 7/16-20 1,270 90 23,0 45 14 11,41 2476 3 9,9 315,70 71600
9,90 UNF 1/2-20 1,270 90 28,0 45 14 13,00 29,75 4 11,5 323,10 01200
12,00 UNF 9/16-18 1,411 100 314 48 16 15,59 32,81 4 12,9 411,40 91600
13,50 UNF 5/8-18 1,411 90 357 45 14 4 14,5 323,10 058002
17,00 UNF 3/4-16 1,588 10 40,2 50 20 19,35 41,53 5 17,5 466,50 03400
P °
M )
K )
N [
S )
H )

1) Utaninvandig kylmedeltillforsel — v/f, sida 79
2) Forsankningsdel spets

o
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vg, man anvéander.
Teknisk info pd — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Cirkular gangfras
A Finns pa forfragan fr.o.m. M1
A Profilkorrigerad
60°
E M SA Ti600

RIL

<3xD @
DC Génga 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°

saD || M|\ KA,
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 Mé 1,00
6,40 M8 1,25
8,00 M10 1,50

P

M

K

N

S

H

OAL
mm
39
58
58
58
58
58
64
73

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

APMX
mm
1,00
1,30
1,80
2,10
2,55
3,15
3,85

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

LH
mm
10,4
12,5
16,7
20,8
25,0
33,5
41,5

DC

APMX
LH

N
m
i
-

OAL

DCONMS ¢  ZEFP

ooo)o)o)o)mwg

=
o

W W W W wwww

DCONMS s~ ZEFP

mm

W™ oo W W

W W W W W wWw

DCONMS

i
Solid HM

50 802 ...

EUR

W1
91,09 02000
91,09 03000
91,09 04000
91,09 05000
91,09 06000
91,09 08000
113,50 10000
127,60 12000

50 803 ...

EUR

W1

102,50 02000
97,97 03000
97,97 04000
97,97 05000
97,97 06000
121,40 08000
121,40 10000

— v,/f, sida 80

0]
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras
A Profilkorrigerad
60°
ML SA AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
ZIRER
1 19 —— ]
A Mgy NG | — — - s=zzmozmsnmees
; A2 ®
= APMX LS s
b4
OAL (e}
O
[a]
=9
Solid HM
50531 ...
DC Ganga TP OAL  APMX LS DCONMS s ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
2,44 M3 0,50 42 6,24 36 4 3 2,5 155,90 03000"
3,14 M4 0,70 49 8,00 36 6 3 &3 173,40 04000
3,95 M5 0,80 55 10,00 36 6 3 42 173,40 05000
4,68 M6 1,00 55 12,47 36 6 4 50 178,50 06000
6,22 M8 1,25 62 16,83 36 8 4 6,8 188,00 08000
7,79 M10 1,50 74 20,20 40 10 4 8,5 215,00 10000
9,38 M12 1,75 79 25,32 45 12 5 10,2 247,20 12000
10,92 M14 2,00 89 28,93 45 14 5 12,0 302,80 14000
12,83 M16 2,00 102 32,94 48 16 5 14,0 310,90 16000
13,93 M18 2,50 102 36,17 48 16 5 15,5 371,20 18000
15,83 M20 2,50 10 4117 50 20 5 17,5 379,20 20000
1) Utan invandig kylmedeltillférsel
60°
<2xD || MF
50 532 ...
DC Génga TP OAL APMX LS DCONMS, ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
3,14 M4x0,5 0,50 49 8,00 36 6 3 3,5 170,50 04000
3,95 M5x0,5 0,50 55 10,00 36 6 3 45 170,50 05000
4,68 M6x0,75 0,75 55 12,34 36 6 4 5,2 175,60 06100
6,22 M8x0,75 0,75 62 16,09 36 8 4 7,2 188,00 08100
6,22 M8x1 1,00 62 16,46 36 8 4 7,0 191,00 08200
7,79 M10x1 1,00 74 20,46 40 10 4 9,0 204,80 10200
9,38 M12x1 1,00 79 24,45 45 12 5 11,0 247,20 12200
9,38 M12x1,5 1,50 79 24,69 45 12 5 10,5 258,40 12400
10,92 M14x1,5 1,50 89 29,19 45 14 5 12,5 302,80 14400
12,82 M16x1,5 1,50 102 32,19 48 16 5 14,5 310,90 16400
13,93 M18x1,5 1,50 102 36,68 48 16 5 16,5 371,20 18400
15,83 M20x1,5 1,50 10 41,18 50 20 5 18,5 379,20 20400
P )
M )
K )
N )
S )
H

— v, /f, sida 79

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pd — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras
A Profilkorrigerad
55°
SGF (I IRIOYY AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
7
[m]
; Vi 2 ©
OAL 5
&)
o
t=—9
Solid HM
50 530 ...
DC Génga TP OAL APMX LS DCONMS., ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
719 G 1/8-28 0907 74 2035 40 10 4 8,80 239,80 01800
10,92 G 1/4-19 1337 89 2734 45 14 5 1180 268,30 01400
13,92 G 3/8-19 1337 102 3536 48 16 5 1525 374,80 03800
15,90 G 1-11 2309 102 3329 48 16 5 3075 446,20 10000
15,98 G1/2-14 1814 110 4251 50 20 5 19,00 400,00 01200
P °
M °
K )
N °
S )
H

— v /f, sida 79

(¢}
@) Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi,, man anvéander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

772
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WNT \ Standard

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras
A Profilkorrigerad
60°
M SA Ti500
RIL ZEFP
<2xD @
[a]
(G
I I ,,,,,
oy O
%)
=
o
OAL S
a
Zox
Solid HM
54 821 ...
DC Génga TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
2,40 M3 0,50 7,0 4 42 2 2,50 124,70 03000
3,15 M4 0,70 10,0 6 55 3 3,30 142,10 04000%
4,00 M5 0,80 12,2 6 55 3 4,20 142,10 050002
4,80 M6 1,00 14,3 6 55 3 5,00 146,30 06000%
6,00 M8 1,25 19,0 6 60 3 6,75 156,60 08000
8,00 M10 1,50 23,0 8 70 3 8,50 195,50 10000
9,90 M12 1,75 28,6 10 75 4 10,25 224,70 12000
11,60 M14 2,00 32,6 12 85 4 12,00 275,30 14000
12,00 M16 2,00 36,6 12 85 4 14,00 282,60 16000
14,00 M18 2,50 433 14 90 4 15,50 337,50 18000
16,00 M20 2,50 433 16 90 4 17,50 344,70 20000
1)  Skaftutférande DIN 6535 HA / utan invéndig kylmedeltillférsel
2) Utan invandig kylmedeltillforsel
60°
<2xD MF
54 822 ...
DC Génga TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,0 M 5x0,5 0,50 11,6 6 55 3 4,50 142,10 05000"
48 M 6x0,75 0,75 14,5 6 55 8] 5,25 146,30 06000"
6,0 M 8x1 1,00 19,3 6 60 3 7,00 156,60 08000
8,0 M 10x1,25 1,25 21,6 8 70 3 8,75 195,50 10000
9,9 M 12x1 1,00 27,3 10 75 4 11,00 224,70 12000
9,9 M 12x1,25 1,25 27,9 10 75 4 10,75 224,70 12100
9,9 M 12x1,5 1,50 275 10 75 4 10,50 224,70 12200
11,6 M 14x1 1,00 31,3 12 85 4 13,00 275,30 14000
11,6 M 14x1,5 1,50 32,0 12 85 4 12,50 275,30 14100
12,0 M 16x1,5 1,50 35,0 12 85 4 14,50 282,60 16000
14,0 M 18x1,5 1,50 42,5 14 90 4 16,50 337,50 18000
16,0 M 20x1,5 1,50 42,5 16 90 4 18,50 344,70 20000
P )
M °
K )
N )
S °
H °

1)  Skaftutférande DIN 6535 HA / utan invandig kylmedeltillférsel

— v, /f, sida 79

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

Cirkulér- och gangfrasar

MonoThread
MonoThread - Gangfras
A Profilkorrigerad
55°
G | AA Ti500
RIL ZEFP
<2xD @
[a]
O
I I ,,,,,
i oy O
%]
>
5
OAL S
o
t6-
Solid HM
54 823 ...
DC Génga TP APMX DCONMS., OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
8,0 G 1/8-28 0,907 22,0 8 70 3 8,80 208,50 01800
9,9 G 1/4-19 1,337 28,5 10 75 4 11,80 233,30 01400
14,0 G 3/8-19 1,337 42,0 14 90 4 15,25 340,60 03800
16,0 G 1/2-14 1,814 440 16 90 4 19,00 347,70 01200
55°
<2xD || BSW || A A,
54 824 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,0 BSW 5/16 - 18 1,411 20,0 6 60 3 6,50 179,80 51600
6,0 BSW 3/8 - 16 1,588 21,0 6 60 8] 7,90 179,80 03800
8,0 BSW 7/16 - 14 1,814 24,0 8 70 3 9,25 223,10 71600
8,0 BSW 1/2 - 12 2,117 24,0 8 70 8 10,50 223,10 01200
9,9 BSW 5/8 - 11 2,309 30,5 10 75 4 13,50 256,50 05800
55°
<2xD || BSF
54 825 ...
DC Ganga TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
6,0 BSF 5/16 - 22 1,155 20,0 6 60 3 6,8 179,80 51600
6,0 BSF 3/8 - 20 1,270 19,4 6 60 3 8,3 179,80 03800
8,0 BSF 7/16 - 18 1,411 23,0 8 70 3 9,7 223,10 71600
8,0 BSF 1/2- 16 1,588 24,2 8 70 3 11 223,10 01200
9,9 BSF 5/8 - 14 1,814 29,5 10 75 4 14,0 256,50 05800
B )
M )
K )
N )
S )
H )

— v /f, sida 79

(e}
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berékning av matning beakta, om det ar konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi,, man anvéander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Standard Cirkular- och géngfrasar
MonoThread

MonoThread - Gangfras

A Profilkorrigerad

60°
E UNC |\ S A, Ti500
RIL ZEFP
<2xD @ 7

[a]
O
I I ,,,,,
oy O
%]
=
5
OAL 3
o
o]
Solid HM
54 826 ...
DC Génga TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
4,80 UNC 1/4-20 1,270 14,4 6 55 3 51 179,80 01400"
6,00 UNC 5/16-18 1,411 20,2 6 60 3 6,6 179,80 51600
7,60 UNC 3/8-16 1588 243 8 70 3 8,0 223,10 03800
7,95 UNC 7/16-14 1814 240 8 70 3 94 223,10 71600
9,90 UNC 1/2-13 1,954 29,0 10 75 4 10,8 256,50 01200
1)  Skaftutférande DIN 6535 HA / utan invéndig kylmedeltillférsel
60°
S2xD || UNF || KA,
54 827 ...
DC Génga TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
48 UNF 1/4-28 0,907 14,8 6 55 3 55 179,80 014007
6,0 UNF 5/16-24 1,058 19,3 6 60 3 6,9 179,80 51600
8,0 UNF 3/8-24 1,068 225 8 70 3 8,5 223,10 03800
8,0 UNF 7/16-20 1,270 23,2 8 70 3 9,9 223,10 71600
9,9 UNF 1/2-20 1,270 28,3 10 75 4 11,5 256,50 01200
P )
M )
K )
N )
S )
H )

1)  Utan invandig kylmedeltillférsel — v, /f, sida 79

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info pa — sida 84+85.
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WNT \ Standard Cirkular- och géngfrasar
MonoThread

MonoThread - Gangfras

A mattgemensam, stigningsberoende

60°
E M MF || S A Ti500
RIL
<2 @ ZEFP
; APMX

PHD
DC
i

n
>
P
OAL 8
[m]
]
Solid HM
54 828 ...
DC TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm W8/8W
8 0,50 12,0 8 70 3 10 175,30 00800
8 0,75 12,0 8 70 8 11 175,30 08000
10 1,00 16,0 10 75 4 14 182,40 10000
10 1,50 16,5 10 75 4 14 182,40 10100
12 1,00 20,0 12 85 4 16 211,70 12000
12 1,50 21,0 12 85 4 16 211,70 12100
12 2,00 20,0 12 85 4 18 211,70 12200
16 1,00 25,0 16 90 B 22 294,20 16000
16 1,50 25,5 16 90 5 22 294,20 16100
16 2,00 26,0 16 90 B 22 294,20 16200
16 3,00 27,0 16 90 5 24 294,20 16400
P )
M [
K )
N )
S [
H ®

— v, /f, sida 79

[e]
@ Vid cirkularfrasning maste man vid berakning av matning beakta, om det &r konturmatning v; eller matning pa medelpunktsbanan vi, man anvander.
Teknisk info p4 — sida 84+85.
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WNT

Cirkulér- och gangfrasar

Skardata
Materialundergrupp Index Sammansittning / struktur / virmebehandling N?,{,?ng,'lﬁ'ﬁgﬂ‘ﬂ?,{c Lk LM‘ateIrla!I- e LM‘ateIrla.I-
P14 <015%C glédgat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 14141 Ck15
PA.2 glodgat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Olegerat stal PA1.3 hardat 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535  C55
glodgat 910N/mm?/270 HB  1.1223  C60R 1.0535 €55
<0,75%C
1. hérdat 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 glédgat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 hardat 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Laglegerat stal
P.2.3 hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 hardat 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 glédgat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hoglegerat stal och . . p
hoglegerat Verktygsstal P.3.2 hérdat och anlopt 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 hérdat och anlopt 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV/5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritiskt/martensitiskt glédgat 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Rostfritt stal
P.4.2 martensitiskt hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitiskt/austenitisk-ferritiskt slackhardat 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rostfritt stal M.2.1 austenitiskt hardat 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitiskt/ferritiskt (duplex) 780 N/mm?/230HB ~ 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
KA1 perlitiskt/ferritiskt 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grajarn
K.1.2 peritiskt (martensitiskt) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 06045 GG-45
K.2.1 ferritiskt 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Segjirn
K.2.2 periitiskt 845N/mm2/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritiskt 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Smidesjéarn
K.3.2 periitiskt 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 08170  GTS-70-02
N.1.1 e&jhérdbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Smidd aluminiumlegering
N.1.2 hérdbar hérdad 340 N/mm?/100HB 34355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, ejhérdbar 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Gjuten aluminiumlegering N.2.2 <12 % Si, hérdbar hérdad 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si, ej hérdbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AlISi17Cu4Mg 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 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(brons/massing)
N.3.3 CuSn, blyfri koppar och elektrolytkoppar 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegeringar N.4.1 Magnesium och magnesiumlegeringar 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
SA1 glédgad 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONiCrSi3g-18
Fe-bas
S.1.2 hérdad 950 N/mm?2/280HB  1.4980  X6NiCITiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTL;':E:;Z?“ S.21 glédgad 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc0A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 Ni-eller Co-bas hardad 1180 N/mm?/350 HB ~ 2.4668  NiCrioNb&Mo3 (inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gjuten 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Titanlegeringar S.3.2 Alpha- + Beta-legeringar hardad 1050 N/mm?2/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-legeringar 1400 N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA hérdat och anlopt 46-55 HRC
HA.2 hérdat och anlopt 56-60 HRC
Hardat stal
H HA.3 hérdat och anlépt 61-65 HRC
H1.4 hérdat och anlopt 66-70 HRC
Hart gjutgods H.21 gjutet 400 HB
Hardat gjutjarn H.31 hérdat och anlépt 55 HRC

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Cirkulér- och gangfrasar

Skardata

Skardata

Ti601

KA1 80-120
KA.2 80-120

N1 100-400
N1.2  100-400
N.21  100-300
N.2.2  100-400
N.2.3  100-160
N.31  100-300

N.41  100-400

50854...

Obelagt

= V. (m/min)

50-80
50-80

100-400
100-400

100-400

100-300

100-400

, 50862 ..., 50 869 ..., 50 898 ...
Matning
Borrning

<@6

<@12

f (mm/varv)

0,10-0,15
0,10-0,15

0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,30

0,10-0,25

0,15-0,22
0,15-0,22

0,25-0,30
0,25-0,30
0,25-0,30
0,25-0,30
0,25-0,30
0,25-0,30

0,25-0,30

Matning
Gangfrasar

<@6

<@12

f, (mm/tand)

0,02-0,05
0,02-0,05

0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06

0,03-0,06

0,05-0,10
0,05-0,10

0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10

0,06-0,10

V. (m/min)

80
60
60
60

80
60
80
60
40

50 840 ...

TiCN

VHM
@3-5 @6-10 @12-16

f, (mmi/tand)

0,01 0,03 0,03
0,01 0,02 0,02
0,01 0,02 0,02
0,01 0,02 0,02
0,01 0,03 0,03
0,01 0,02 0,02
0,01 0,03 0,03
0,01 0,02 0,02
0,005 0,01 0,01
0,03 0,04 0,04
0,01 0,02 0,02

50546 ..., 50 547 ...

V. (m/min)
100
100
100
80
80
100
80
80
80
100
80
80
80
80
80
80
80
120
120
100
100
100

TiCN
VHM
<@10 >@10
f, (mm/tand)
0,025 0,05
0,025 0,05
0,025 0,05
0,015 0,035
0,015 0,035
0,025 0,05
0,015 0,035
0,015 0,035
0,015 0,035
0,025 0,05
0,015 0,035
0,02 0,04
0,02 0,04
0,02 0,04
0,02 0,04
0,02 0,04
0,02 0,04
0,03 0,09
0,03 0,09
0,02 0,05
0,02 0,05
0,02 0,05
0,02 0,05
0,05 0,1
0,05 0,1
0,05 0,1
0,05 0,1
0,05 0,1
0,05 0,1
0,05 0,1
0,05 0,1
0,05 0,1
0,02 0,05
0,02 0,05
0,02 0,05
0,02 0,05
0,02 0,05
0,02 0,05
0,008 0,017
0,005 0,012
0,02 0,04
0,005 0,012

e}
@) Skérdata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna

vérdena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca £20 %!
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WNT

Skardata

Skardata

54815...,54 816 ..., 54 817 ..., 54 818 ..., 54 819 ..., 54 820 .../
54821...,54 822 ...,,54 823 ...,54 824 ..., 54 825 ..., 54 826 ..., 54 827 ..., 54 828 ...

210,0-20,0 EH

3
g V. (m/min)

P11 150
PA.2 120
PA.3 120
PA1.4 120
PA.5 100
P.241 120
P.2.2 100
P.2.3 80
P.2.4 70
P.31 80
P.3.2 70
P.3.3 60
P41 60
P.4.2 60
M.1.1 100
M.21 100
M.341 100
KA1 120
K.1.2 100
K.21 120
K.2.2 100
K.31 130
K.3.2 100
N.141 400
N.1.2 400
N.21 300
N.2.2 300
N.2.3 200
N.3.1 160
N.3.2 160
N.3.3 160
N.4.1 300
sS4 80
S.1.2 60
S.21 40
S.2.2 40
S.2.3 40
S.31 100
S.3.2 80
S.3.3 60
HA4 50
HA.2 40
HA.3

H1.4

H.21 60
H.3.41 40
0.141 100
0.1.2 100
0.21 80
0.2.2 80
0.31 200

@24-6,0

0,01-0,04
0,01-0,04
0,007-0,03
0,007-0,03
0,006-0,02
0,007-0,04
0,007-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,008-0,03
0,008-0,03
0,008-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,01-0,04
0,007-0,03
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,008-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,003-0,006

0,02-0,06
0,02-0,06
0,01-0,04
0,01-0,04
0,01-0,04

Ti500 - Standard
VHM
@6,0-10,0
f, (mm/tand)
0,04-0,06
0,04-0,06
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04
0,04-0,06
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,04-0,06
0,03-0,05
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,008-0,012
0,006-0,01

0,006-0,01
0,006-0,01
0,06-0,10
0,06-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06

0,08-0,15
0,08-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,08-0,15
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,08-0,15
0,05-0,10
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,14-0,20
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,014-0,02
0,01-0,015

0,01-0,015
0,01-0,015
0,12-0,20
0,12-0,20
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

50552 ..., 50 553 ..., 50 551 ..., 50 554 ..., 50 555 ..., 50 556 ... /
50531 ...,50 532 ..., 50 530 ...

V. (m/min)
80-150
80-120
80-120
80-120
60-100
80-120
80-100
80-100
80-100
70-90
60-80
50-70
70-90
60-80
60-100
60-100
60-100
80-120
80-120
80-100
80-100
80-100
80-100
100-400
100-400
100-400
100-400
100-250
100-400
100-400
100-400
100-400
40-100

40-100

100-400
100-400
50-80
50-80

@24-59

0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,01-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,010-0,04
0,010-0,04
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,04
0,01-0,03
0,01-0,03
0,02-0,06
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,015-0,05
0,015-0,03
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,01-0,04

0,01-0,04

0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08

AITiN —Performance
VHM

26,0-11,9 @120-20,0

f, (mm/tand)
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,06
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,04-0,08
0,03-0,06
0,03-0,06
0,06-0,12
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,08
0,03-0,08
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,07

0,04-0,07

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,10
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,08-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,10-0,15
0,10-0,12
0,08-0,15
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,07-0,12

0,07-0,15

0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20

e}
@ Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna
vérdena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca 220 %!

cuttingtools.ceratizit.com
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Skardata
Skardata
50802 ..., 50 803 ... 50 806 ..., 50 807 ... 50804 ...
Ti600 — Cirkular gangfras AICrN - Performance HPC Ti602
B8 EL B E

é @1-2 @3-5 @6-8 ©9-12 @ 3-5 @6-10 @10-13 @0,7-2,1

= Ve (m/min) f, (mm/tand) Ve (m/min) f, (mm/tand) Ve (m/min) f. (mm/tand)
P11 110 0,05 0,09 0,14 0,16 100-140 0,015-0,03 0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.2 110 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P1.3 110 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,015-0,02  0,03-0,05  0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P1.4 110 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,015-0,02  0,02-0,04  0,03-0,05 20-40 0,01-0,02
PA.5 110 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.21 80 0,04 0,08 0,12 0,14 100-120 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.2.2 80 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,03  0,02-0,05  0,03-0,07 20-40 0,01-0,02
P.2.3 80 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.2.4 80 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.31 60 0,04 0,08 0,12 0,14 100-120 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.3.2 60 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P.3.3 60 0,04 0,08 0,12 0,14 80-100 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-40 0,01-0,02
P41 60 0,04 0,08 0,12 0,14 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
P.4.2 80 0,04 0,08 0,12 0,14 60-80 0,015-0,03 0,04-0,06  0,06-0,10 20-40 0,01-0,02
M.141 80 0,04 0,05 0,07 0,10 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.21 80 0,04 0,05 0,07 0,10 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
M.341 80 0,04 0,05 0,07 0,10 60-80 0,015-0,03  0,04-0,06  0,06-0,10 20-30 0,01-0,02
KA1 50 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08  0,06-0,10
K.1.2 50 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08  0,06-0,10
K.21 50 0,05 0,09 0,14 0,16 100-120 0,02-0,04 0,04-0,08  0,06-0,10
K.2.2 50 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08  0,06-0,10
K.341 50 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08  0,06-0,08
K.3.2 50 0,05 0,09 0,14 0,16 80-100 0,02-0,04 0,04-0,08  0,06-0,08
N1 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.1.2 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.21 120 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.2 100 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
N.2.3 100 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
N.341 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.3.2 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.3.3 130 0,05 0,09 0,14 0,16 30-50 0,02-0,03
N.4.1 110 0,04 0,05 0,07 0,10 30-50 0,02-0,03
SA41 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,02
$.1.2 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,02
S.21 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,02
S.2.2 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,015
S.2.3 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,015
S.31 30 0,03 0,04 0,06 0,07 60-80 0,015-0,02  0,02-0,03  0,03-0,04 20-30 0,01-0,02
S.3.2 30 0,03 0,04 0,06 0,07 60-80 0,01-0,015 0,015-0,02 0,025-0,035 20-30 0,01-0,015
S.3.3 30 0,03 0,04 0,06 0,07 20-30 0,01-0,015
HAA 20-30 0,01-0,015
H.A.2 20-30 0,01-0,015
HA.3
HA.4
H.241
H.3.41
0.141 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.1.2 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.21 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.2.2 150 0,06 0,12 0,19 0,19
0.31 100 0,05 0,09 0,14 0,14

e}
@ Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna
vérdena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca 220 %!
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WNT Cirkulér- och gangfrasar

Skardata
Skardata
50890 ...,50891...,50892..., 50890...,50891...,50895... 50863 ..., 50 864 ... / 50 885 ..., 50 887 ..., 50 860 ..., 50 861 ..., 50 867 ...,
50896 ..., 50 897 ... 50888 ..., 50 889 ..., 50 894 ... 50 868 .../ 50 870 ...
Obelagt TIAIN Ti500
B - B - Bf. .- oo [
E @12-17 @ 20-26
= V. (m/min) f, (mmi/tand) V. (m/min) f, (mm/tand) V. (m/min) f. (mm/tand) V. (m/min) f. (mm/tand)

P11 85 0,10 170 0,10 220 0,10-0,30 0,05-0,30 280 0,20 0,20
PA.2 75 0,10 150 0,10 220 0,10-0,30 0,05-0,30 240 0,20 0,20
P1.3 65 0,10 130 0,10 190 0,10-0,30 0,05-0,30 200 0,20 0,20
PA.4 65 0,07 130 0,07 160 0,10-0,30 0,05-0,30 200 0,15 0,15
PA.5 60 0,07 120 0,07 160 0,10-0,30 0,05-0,30 180 0,15 0,15
P.21 70 0,10 140 0,10 150 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,20 0,20
P.2.2 65 0,07 130 0,07 120 0,10-0,30 0,05-0,30 200 0,15 0,15
P.2.3 60 0,07 120 0,07 100 0,10-0,30 0,05-0,30 180 0,15 0,15
P.2.4 45 0,06 90 0,06 90 0,10-0,30 0,05-0,30 150 0,12 0,12
P.31 45 0,10 90 0,10 100 0,10-0,20 0,05-0,20 150 0,20 0,20
P.3.2 40 0,07 80 0,07 90 0,10-0,20 0,05-0,20 130 0,10 0,10
P.3.3 35 0,06 70 0,06 80 0,10-0,20 0,05-0,20 110 0,10 0,10
P.41 45 0,10 90 0,10 70 0,10-0,20 0,05-0,20 150 0,20 0,20
P.4.2 40 0,10 80 0,10 60 0,10-0,20 0,05-0,20 130 0,20 0,20
M1 40 0,06 80 0,06 130 0,10-0,30 0,05-0,30 130 0,10 0,10
M.21 30 0,05 60 0,05 120 0,10-0,30 0,05-0,30 90 0,08 0,08
M.31 30 0,05 60 0,05 120 0,10-0,30 0,05-0,30 90 0,08 0,08
KA1 85 0,12 170 0,12 140 0,10-0,30 0,05-0,30 280 0,25 0,25
K.J1.2 75 0,12 150 0,12 100 0,10-0,30 0,05-0,30 240 0,25 0,25
K.21 75 0,07 150 0,07 140 0,10-0,30 0,05-0,30 240 0,15 0,15
K.2.2 65 0,07 130 0,07 120 0,10-0,30 0,05-0,30 200 0,15 0,15
K.31 70 0,10 140 0,10 140 0,10-0,30 0,05-0,30 220 0,20 0,20
K.3.2 60 0,10 120 0,10 100 0,10-0,30 0,05-0,30 190 0,20 0,20
N.14 120 0,15 240 0,15 700 0,10-0,40 0,05-0,40 390 0,30 0,30
N.1.2 105 0,12 210 0,12 400 0,10-0,40 0,05-0,40 330 0,25 0,25
N.21 75 0,12 150 0,12 400 0,10-0,40 0,05-0,40 240 0,25 0,25
N.2.2 75 0,12 150 0,12 300 0,10-0,40 0,05-0,40 240 0,25 0,25
N.2.3 70 0,12 140 0,12 200 0,10-0,40 0,05-0,40 220 0,25 0,25
N.31 105 0,15 210 0,15 160 0,10-0,40 0,05-0,40 330 0,30 0,30
N.3.2 105 0,15 210 0,15 160 0,10-0,40 0,05-0,40 330 0,30 0,30
N.3.3 75 0,15 150 0,15 160 0,10-0,40 0,05-0,40 240 0,30 0,30
N.441 85 0,15 170 0,15 160 0,10-0,40 0,05-0,40 280 0,30 0,30
SA1 110 0,10 0,10
$.1.2 90 0,07 0,07
S.21 70 0,05 0,05
S.2.2 70 0,05 0,05
S.2.3 70 0,05 0,05
S.31 130 0,10 0,10
S$.3.2 90 0,07 0,07
S.3.3 70 0,05 0,05
H.14 80 0,05 0,05
HA.2 60 0,04 0,04

e}
@ Skérdata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna

vérdena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca £20 %!
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Skérdata
Skardata

50872..., 50875...,50 876 ..., 50 879 ..., 50 880 ..., 51800... 50851 ..., 50852 ..., 50 853 ..., 50 855 ..., 50 857 ...,

50881 ...,50 882 ...,50 883 ..., 50 884 ..., 50 886 ... 50858 ..., 50 859 ...

Delningsfrasning m

3
g V. (m/min) f, (mm/tand) f, (mm/tand) Ve (m/min) f. (mm/tand)
P11 220 0,05-0,25 0,03-0,10 220 0,05-0,15
P1.2 220 0,05-0,25 0,03-0,10 220 0,05-0,15
PA.3 190 0,05-0,25 0,03-0,10 190 0,05-0,15
P1.4 160 0,05-0,25 0,03-0,09 160 0,05-0,15
PA.5 160 0,05-0,25 0,03-0,09 160 0,05-0,15
P.21 150 0,05-0,25 0,03-0,10 150 0,05-0,15
P.2.2 120 0,05-0,25 0,03-0,09 120 0,05-0,15
P.2.3 100 0,05-0,25 0,03-0,09 100 0,05-0,15
P.2.4 90 0,05-0,25 0,03-0,09 90 0,05-0,15
P.31 100 0,05-0,20 0,03-0,10 100 0,05-0,12
P.3.2 90 0,05-0,20 0,03-0,08 90 0,05-0,12
P.3.3 80 0,05-0,20 0,03-0,08 80 0,05-0,12
P.441 70 0,05-0,20 0,03-0,08 70 0,05-0,12
P.4.2 60 0,05-0,20 0,03-0,08 60 0,05-0,12
M1 130 0,05-0,25 0,03-0,08 130 0,05-0,15
M.21 120 0,05-0,25 0,03-0,08 120 0,05-0,15
M.3.1 120 0,05-0,25 0,03-0,08 120 0,05-0,15
K141 140 0,05-0,25 0,03-0,11 140 0,05-0,15
K.A1.2 100 0,05-0,25 0,03-0,10 100 0,05-0,15
K.241 140 0,05-0,25 0,03-0,11 140 0,05-0,15
K.2.2 120 0,05-0,25 0,03-0,10 120 0,05-0,15
K.341 140 0,05-0,25 0,03-0,11 140 0,05-0,15
K.3.2 100 0,05-0,25 0,03-0,10 100 0,05-0,15
N1 700 0,15-0,40 0,04-0,15 700 0,10-0,25
N.1.2 400 0,15-0,40 0,04-0,15 400 0,10-0,25
N.241 400 0,15-0,40 0,04-0,15 400 0,10-0,25
N.2.2 300 0,15-0,40 0,04-0,15 300 0,10-0,25
N.2.3 200 0,15-0,40 0,04-0,15 200 0,10-0,25
N.3.1 160 0,15-0,40 0,04-0,15 160 0,10-0,25
N.3.2 160 0,15-0,40 0,04-0,15 160 0,10-0,25
N.3.3 160 0,15-0,40 0,04-0,15 160 0,10-0,25
N.441 160 0,15-0,40 0,04-0,15 160 0,10-0,25
S.141 100 0,01-0,15 0,01-0,11 100 0,01-0,12
$.1.2 80 0,01-0,15 0,01-0,11 80 0,01-0,12
S.24 60 0,01-0,15 0,01-0,11 60 0,01-0,12
S.2.2 40 0,01-0,15 0,01-0,11 40 0,01-0,12
S.2.3 40 0,01-0,15 0,01-0,11 40 0,01-0,12
S.31 100 0,01-0,15 0,01-0,11 100 0,01-0,12
S.3.2 80 0,01-0,15 0,01-0,11 80 0,01-0,12
S.3.3 60 0,01-0,15 0,01-0,11 60 0,01-0,12
HAA 60 0,01-0,10 0,01-0,06 60 0,01-0,10
HA.2 50 0,01-0,10 0,01-0,06 50 0,01-0,10
HA.3 40 0,01-0,10 0,01-0,06 40 0,01-0,10
H.A.4 30 0,01-0,10 0,01-0,06 30 0,01-0,10
H.241 60 0,01-0,10 0,01-0,06 60 0,01-0,10
H.341 50 0,01-0,10 0,01-0,06 50 0,01-0,10
0.1 180 0,05-0,25 0,04-0,15 180 0,05-0,15
0.1.2 220 0,05-0,25 0,04-0,15 220 0,05-0,15
0.21 120 0,05-0,25 0,04-0,15 120 0,05-0,15
0.2.2 120 0,05-0,25 0,04-0,15 120 0,05-0,15
0.341 800 0,05-0,25 0,04-0,15 800 0,05-0,15
@ Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna

vérdena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca 220 %!
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Skérdata
Skardata
53006 ..., 53 007 ..., 53 008 ..., 53 009 ..., 53 010 ..., 53 050..., 53 051 ...,
53011...,53012...,,53013...,,53 015 ..., 53 016 ..., 53 017 ... 53052 ...,53 053 ...
Borrning Gangning Delning
m (cirkular frasning) (9&ngfrasning) (delningsfréasning) m

3

g V. (m/min) f, (mm/tand) Ve (m/min) f. (mm/tand)
P11 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 60 (40-110) 0,01-0,05
PA.3 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 50 (30-80) 0,01-0,05
PA.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 40 (30-70) 0,01-0,05
P.21 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 30 (20-60) 0,01-0,04
P.31 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 20 (10-40) 0,005-0,03
P41 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 0,015-0,04 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 40 (20-70) 0,01-0,05
M1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 50 (30-80) 0,01-0,03
M.21 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 0,015-0,035 30 (20-50) 0,01-0,03
K141 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 60 (40-110) 0,008-0,06
KA1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-80) 0,008-0,06
K.241 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 30 (20-60) 0,008-0,06
K.31 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 0,015-0,05 50 (30-90) 0,008-0,06
N.14 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 140 (90-240) 0,01-0,06
N.241 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 60 (40-110) 0,01-0,06
N.341 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 80 (50-140) 0,01-0,06
N.441 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 70 (40-120) 0,01-0,06
S.141 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 30 (20-50) 0,01-0,06
$.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-30) 0,01-0,06
S.21 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-30) 0,01-0,06
S.31 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 20 (10-30) 0,01-0,06
S$.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,075 10 (10-20) 0,01-0,06
HAA 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 0,02-0,037 20 (10-40) 0,005-0,03
HA.2
HA.3
H.A1.4
H.241
H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 0,015-0,05 20 (10-40) 0,005-0,03
0.1 180 (120-310) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 80 (50-130) 0,02-0,09
0.1.2 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 70 (40-120) 0,02-0,09
0.21 140 (90-230) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 50 (30-100) 0,02-0,09
0.2.2 100 (70-170) 0,04-0,15 0,06-0,25 0,02-0,037 40 (30-70) 0,02-0,09
0.31 140 (90-230) 0,005-0,05 0,06-0,25 0,0025-0,025 60 (40-110) 0,02-0,09

e}
@ Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna

vérdena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca 20 %!
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Teknisk information

Frasmetod
Medfrasning Motfrasning
Egenskaper: Egenskaper:

@ Verktygets rotationsriktning ,héger* @ Verktygets rotationsriktning ,héger*

@ Verktygsvag moturs

@ Stigning ,uppat"

} Hbgergénga

Vid medfrasning ar
spantjockleken vid utgang ur
arbetsstycket alltid 0 (h = 0)

@ Verktygsvég medurs

@ Stigning ,nedat"

} Hégergénga

Vid motfrasning &r

spantjockleken vid utgang ur

arbetsstycket alltid maximalt h = max
(h=max)

Matningsberakning
(D Konturmatning v,

—_—
Vi

A

vi=nxf,xz mm/min

D, = Verksam diameter i mm ) = Vi
n = Varvtalimin’ N\
f,

= Matning per tand i mm A W Vi

z = Antal tander (radiellt) o ‘ _vi*(-by
D = Nominell diameter génga = diameter ytterkontur i mm e D
D,, = Diameter medelpunktsbana (D-Dy) i mm =

3

Anvandningstips

[}
@ Vid gangfrasning finns det tva mojligheter att programmera verktygets matning:

Den ena ar att ange matningen efter konturen, den andra att ange matningen i verktygscentrum.
For att ta reda pa vilken programmerbar matning maskinen arbetar med finns det foljande méjligheter:

A Skriv ett fullstandigt program for gangfrésning i styrsystemet

A Lagg till ett sakerhetsavstand sa att gangprogrammet gar i luften, ovanfor arbetsstycket
A Kor programmet med tidtagning

A Jamfor tidtagningen med det beréknade, teoretiska vardet

Om den faktiska tiden &r langre an den beraknade, arbetar maskinen med matning i verktygscentrum
Om den faktiska tiden &r kortare an den beraknade, arbetar maskinen med matning efter konturen
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Teknisk information

Utrakning av skardata for gangfrasning

V. X 1000 dxmxn Vi Vi
n= v, = vi=f,xzxn n= f,=
dxm 1000 f,xz zZxn
Frasning — ytterkontur Frasning — innerkontur
vix (D +d) D x vgy, v x (D—d) D X vy,
Vim= — Vi = Vim= — Vi =
D (D+d) D (D-d)
Rak dykning Cirkulér dykning
Uy = 0,25 X Vi Ugyk = Vim
n o rpm. = Spindelvarvtal Vim mm/min = Matning i centrum
v, m/min = Skarhastighet Ugyk mm/min = Programmerad matning vid dykning
d mm = Frasdiameter f, mm = Matning per skar
D mm = Nominell gang-@ z Styck = Frésens antal skér
v mm/min = Matning efter kontur
Korrektionsvarde for invandig gangfrasning
Gangfrasens skardiameter, som anges i maskinstyrningen, raknas ut som Exempel:
X -(0,05x3)=9,85mm
Halva frasens nominella @ - 0,05 x stigning P frés-@:
20 mm Programmera med 9,85 mm som skérradie

Belaggningar

AICIN A Hogpresterande AICrN-flerskiktsbeldggningg Ti 500 A TiAIN-belaggning
A Maximal anvandningstemperatur: 1100 °C A Maximal anvandningstemperatur: 500 °C
cwx A Hardmetall, TIAIN-belagd Ti 600 A TiAIN-flerskiktsbeldggning
500 A Universell hardmetallsort for nastan alla material A Maximal anvandningstemperatur: 650 °C
TiAIN A TIAIN Multilayer-belaggning Ti 601 A Hogpresterande TiAIN-flerskiktsbelaggning
A Maximal anvandningstemperatur: 900 °C A Maximal anvéndningstemperatur: 900 °C
TiCN A TiCN Multilayer-belaggning Ti 602 A TICN-flerskiktsbelaggning
A Maximal anvandningstemperatur: 450 °C A Maximal anvandningstemperatur: 400 °C
TiN A TiN-belaggning

A Maximal anvandningstemperatur: 450 °C
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