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Fréasbearbeitung
WNT VHM-Fréser - Einleitung

Inhaltsverzeichnis
Ubersicht 2 WNT \ Performance
Toolfinder 3 Premium-Qualitatswerkzeuge fir hochste Performance.
Symbolerkldrung 3
Highlights A Die Premium-Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
o WNT Performance wurden f(ir spezielle Anwendungen
Inhaltstibersicht o konzipiert und zeichnen sich durch ihre herausragende
Produktprogramm Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in lhrer Fertigung hochste
VHM-Schaftfriser 6-14 Anspriiche an die Performance stellen und allerbeste
o Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen wir thnen
Kreissageblatter 15+16 die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.
Aufnahmen flr Kreisségeblatter 17+18
Schnittdaten WNT \ Standard
VHM-Schattfraser 19-37 Qualitatswerkzeuge fiir Standardanwendungen.
Kreissageblatter 38
Technische Informationen Die Qualitdtswerkzeuge aus der Produktlinic WNT Standard
; sind hochwertig, leistungsstark und zuverldssig und genieBen
VHM-Schaftfréaser 39-41

hochstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit. Werkzeuge
Beschichtungen 42 aus dieser Produktlinie sind bei vielen Standardanwendungen
die erste Wahl und garantieren lhnen optimale Ergebnisse.

Ubersicht
VHM-Schaftfraser

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

_—
. . RQ“'!,.
Kreissdgeblatter g
4 im Durchmesserbereich von 15 mm-63 mm ;’ :
mit Breiten von 0,2 mm-6,0 mm $ 4

4 nach DIN 1837-A (feinverzahnt)

Aufnahmen flr Kreissageblatter

a optimal auf die Kreissdgeblatter abgestimmte Schnittstellen

04]2 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Frasbearbeitung

VHM-Fraser - Toolfinder

Toolfinder

Kreissageblatter

15+16
Symbolerklarung
Schaft
DIN 6535
HAC_D| Schaftausfiihrung
HB(T@3

axiale Innenkiihlung

n radiale Innenkihlung

FRVL

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

Kantenbruch

- Scharf

- Eckenradius

e = Hauptanwendung

Nebenanwendung

o
1

cuttingtools.ceratizit.com

- Eckenfase (CHW = Fasenbreite in mm)

Gravierfraser

e

Micro-Fréser

—— N o

™

VHM-Schaftfraser

™™
S e

Anwendung

5:&20 Hartbearbeitung

Vorschubrichtungen

N
@ Zéhnezahl
ZEFP

\=48° )?cimmdengeometrle
y=10° | As=Drallwinkel
i Vs = Spanwinkel

HPC | Hochvolumenzerspanung

Die roten Pfeile beschreiben die mdglichen

Bearbeitungsart

Besaumen

Helikales Eintauchen

Rampen

Vollnut

Tauchfrasen

EELE=

| = B=

Gravierfrasen

Kreissageblatter

Trennfrésen

04|3



WNT \ Performance

Fréasbearbeitung

VHM-Fraser - Highlights

Highlights

SilverLine

neueste Dragonskin-Beschichtung DPB72S -

hohe Temperaturbestandigkeit und ideal fiir 4/

die Trockenbearbeitung geeignet

optimierte Kerngeometrie -
deutlich geringere Vibrationsneigung

£

£

uberarbeitete Schneidengeometrie -
optimierter Spanfluss und Spaneabtransport

verstarkter Kerndurchmesser -
hochste Werkzeugstabilitat

AluLine

Extrem hohe Standzeiten erreichbar dank der
verschleiBfesten DLC-Beschichtung.

Optimale/Vielfaltige Werkzeugauswahl fir
nahezu alle Anwendungsfalle in der
Bearbeitung von Nichteisen-Metallen.

Wirtschaftliches und prozesssicheres
Zerspanen von Aluminium und NE-Metallen.
Optimale Performance dank der perfekt
aufeinander abgestimmten Kombination aus
Geometrie, Substrat und Beschichtung.

Micro-Schaftfraser

Z&he und widerstandsféhige Dragonskin
DPA72S Beschichtung - einsetzbar in
Materialhdrten bis 55 HRC.

Optimierte Halsgeometrie -
flir maximale Werkzeugstabilitat

044

-

Angepasstes Hartmetall der neuesten
Generation - gewdhrleistet eine hohe
Biegebruchfestigkeit

Schafttoleranz h5 -
flr hdchste Rundlaufgenauigkeit

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Fréasbearbeitung

VHM-Fraser - Inhaltsiibersicht

Ubersicht VHM-Fréser

Durchmesser in mm
unbeschichtet

Eckenfase
Eckenradius
beschichtet

= NE-Metalle

o Hochwarmfest
= Stahl gehartet
Baulange
Werkzeugausfiihrung

| | scharf
&

a

Kiihlung

|

O

= Rostfrei
> Eisenguss

WNT \ Performance
WNT \ Standard

Werkzeugtyp
%@ Zahnezahl
S

o

(o)

o Stahl

SilverLine - Schaftfraser

=g "8 =
— N IINII 4 3 *%C° ;Icl!l )
AluLine
meeal: - . -
“ “ 3 21z .HB o

Schaftfraser mit Schlichtverzahnung

® ¢ O O o
mesll - i
— w( O3
d o N
3-12
_- “ w0 T3 D

Micro-Fraser

.....O.
Pn R — o

Gravierfraser 60°

— O O O @ O
o p—— “ 1 3-6 . O 114
— g w3

Kreissageblatter

e

HPC

0

l

H
o

HPC N 7

,!Hl! I
¥ |

/
l

W 90

T T
/)

0
i

=

HPC [ 11

janan| |aenan
7qaat) | ngine
i il

=

HPC N 12

13

N
o
"

i
jo
|

/
/

" 1 24-160 15-63 @ © ® ® ® . ] 15+16

Aufnahmen fir Kreissageblatter

A 17
Sl .

—

»

(e}
@ Weitere Fraswerkzeuge finden Sie in unserem — Hauptkatalog in den Kapiteln 13-15
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Fréasbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

SilverLine - Schaftfraser

\=45° ) | NEW | | NEW |
o g || Hee || 1D
ZEFP DPB72S DPB72S
4 mk —
|
Y
‘d % o
72
N
Y 4 b/
! S //
! ()
o« DN - / \
i W/ 9
<t 5
=
o
<C
DG chHw
— =
CESSSI CESSSS
~DIN 6527 ~DIN 6527

50966... 50966 ...
DC, APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 8 29 15 21 57 6 01 3 03200
3,5 1 34 16 21 57 6 0,1 3 03700
4,0 8 39 15 18 54 6 01 3 04100
4,0 1 39 16 21 57 6 01 3 04200
45 13 44 19 21 57 6 01 3 04700
5,0 9 49 16 18 54 6 01 8 05100
5,0 13 49 19 21 57 6 0,1 3 05200
55 13 54 19 21 57 6 01 3 05700
6,0 10 59 17 18 54 6 0,2 3 06100
6,0 13 59 19 21 57 6 0,2 3 06200
6,5 19 6,3 25 27 63 8 0,2 3 06700
7,0 19 6,8 25 27 63 8 0,2 8 07200
75 19 73 25 27 63 8 0,2 3 07700
8,0 12 78 20 22 58 8 0,2 3 08100
8,0 19 78 25 27 63 8 0,2 3 08200
8,5 22 8,2 30 32 72 10 0,2 3 08700
9,0 22 8,7 30 32 72 10 0,2 3 09200
9,5 22 9,2 30 32 72 10 0,2 3 09700
10,0 14 97 24 26 66 10 0,2 3 10100
10,0 22 9,7 30 32 72 10 0,2 8 10200
12,0 16 1,7 26 28 73 12 0,2 3 12100
12,0 26 1,7 36 38 83 12 0,2 3 12200

P ) )

M ) )

K ) )

N o o

S ) )

H

0
— v,/f, Seite 20+21
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Fréasbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

SilverLine - Schaftfraser
B2

ZEFP DPB72S DPB72S

ﬂ DCONMS

)
I =
]

Y/ i /A
14
=3 =3
=DIN 6527 =~DIN 6527

50973.. 50973..
DC, APMX LPR OAL DCONMS., CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm
3,0 5 14 50 6 0,1 4 03100
3,0 8 21 57 6 01 4 03200
3,5 8 18 54 6 0,1 4 03600
3,5 1 21 57 6 0,1 4 03700
4,0 8 18 54 6 0,1 4 04100
4,0 1 21 57 6 0,1 4 04200
45 9 18 54 6 01 4 04600
4,5 13 21 57 6 0,1 4 04700
5,0 9 18 54 6 01 4 05100
5,0 13 21 57 6 0,1 4 05200
55 10 18 54 6 0,1 4 05600
5,5 13 21 57 6 0,1 4 05700
6,0 10 18 54 6 0,1 4 06100
6,0 13 21 57 6 01 4 06200
7,0 12 22 58 8 0,2 4 07100
7,0 21 27 63 8 0,2 4 07200
8,0 12 22 58 8 0,2 4 08100
8,0 21 27 63 8 0,2 4 08200
9,0 14 26 66 10 0,2 4 09100
9,0 22 32 72 10 0,2 4 09200
10,0 14 26 66 10 0,2 4 10100
10,0 22 32 72 10 0,2 4 10200
11,0 16 28 73 12 0,3 4 11100
11,0 26 38 83 12 0,3 4 11200
12,0 16 28 73 12 0,3 4 12100

P ® )

M ) )

K ) )

N o) o)

S ) )

H

- v,/f, Seite 22+23
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

AluLine - Schaftfraser

A mit polierten Spanrdumen

B2 » —

ZEFP DLC DLC

i i ocoms,

A7
a sy s

DN_| |

OAL

LPR

LH

/| APMX

Dc| CHW

;
s

T
¥

Werksnorm Werksnorm

w3 w3

53622.. 53632..
DC, APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 55 1,8 10,0 19 55 6 0,05 2 02300
2,5 6,5 23 125 22 58 6 0,05 2 02800
3,0 8,0 28 150 22 58 6 0,10 2 03300
35 105 33 200 26 62 6 0,10 2 03800
40 105 38 200 26 62 6 0,10 2 04300
45 130 43 250 34 70 6 0,10 2 04800
50 105 48 150 22 58 6 0,10 2 05100
50 130 48 250 34 70 6 0,10 2 05300
55 130 53 180 22 58 6 0,10 2 05600
55 160 53 300 34 70 6 0,10 2 05800
60 130 58 18,0 22 58 6 0,10 2 06100
60 160 58 300 34 70 6 0,10 2 06300
6,5 170 62 240 28 64 8 0,10 2 06600
65 210 62 400 44 80 8 0,10 2 06800
7,0 170 6,7 240 28 64 8 0,10 2 07100
70 210 6,7 400 44 80 8 0,10 2 07300
75 170 72 240 28 64 8 0,10 2 07600
75 210 72 400 44 80 8 0,10 2 07800
8,0 170 77 240 28 64 8 0,10 2 08100
80 210 77 400 44 80 8 0,10 2 08300
85 210 82 300 34 74 10 0,10 2 08600
85 260 82 500 54 94 10 0,10 2 08800
90 210 87 300 34 74 10 0,10 2 09100
90 260 87 500 54 94 10 0,10 2 09300
95 210 92 300 34 74 10 0,10 2 09600
95 260 92 500 54 94 10 0,10 2 09800
10,0 210 97 300 34 74 10 0,10 2 10100
100 260 97 50,0 54 94 10 0,10 2 10300
10,5 250 10,1 360 40 85 12 0,10 2 10600
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 0,10 2 10800
1,0 250 106 360 40 85 12 0,10 2 11100
11,0 310 106 60,0 64 109 12 0,10 2 11300
1,5 250 111 360 40 85 12 0,10 2 11600
1,5 310 111 600 64 109 12 0,10 2 11800
120 250 116 360 40 85 12 0,10 2 12100
12,0 310 116 600 64 109 12 0,10 2 12300

P

M

K

N ) )

S

H

0

- v./f, Seite 24+25
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

AluLine - Schaftfraser

A mit polierten Spanrdumen

v IR e

ZEFP DLC DLC

b ﬂ DCONMS

7 (] %
s -

LPR
S
@ <
y APMX T
LH
OAL
_ 5]
1 n—— ﬁ
e %

Werksnorm Werksnorm

we (O3 we [0 ]

53614.. 53614..

DC, APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

2,0 45 1,8 6,0 14 50 6 0,05 3 02100
2,0 55 1,8 10,0 19 55 6 0,05 3 02200
2,5 55 2,3 75 19 55 6 0,05 3 02600
2,5 6,5 23 125 22 58 6 0,05 3 02700
3,0 6,5 2,8 9,0 19 55 6 0,10 3 03100
3,0 8,0 28 150 22 58 6 0,10 3 03200
3,5 8,5 33 12,0 19 55 6 0,10 3 03600
35 105 33 200 26 62 6 0,10 3 03700
4,0 8,5 38 12,0 19 55 6 0,10 3 04100
40 105 38 20,0 26 62 6 0,10 3 04200
45 105 43 150 22 58 6 0,10 3 04600
45 130 43 250 34 70 6 0,10 3 04700
50 105 48 150 22 58 6 0,10 3 05100
50 130 48 250 34 70 6 0,10 8 05200
55 130 53 18,0 22 58 6 0,10 3 05600
55 160 53 300 34 70 6 0,10 8 05700
60 130 58 18,0 22 58 6 0,20 3 06100
60 160 58 300 34 70 6 0,20 8 06200
6,5 170 62 240 28 64 8 0,20 3 06600
65 210 62 400 44 80 8 0,20 8 06700
7,0 170 6,7 240 28 64 8 0,20 3 07100
70 210 6,7 400 44 80 8 0,20 3 07200
75 170 72 240 28 64 8 0,20 3 07600
75 210 72 400 44 80 8 0,20 3 07700
8,0 170 77 240 28 64 8 0,20 3 08100
80 210 77 400 44 80 8 0,20 3 08200
85 210 82 300 34 74 10 0,20 3 08600
85 260 82 500 54 94 10 0,20 3 08700
90 210 87 300 34 74 10 0,20 3 09100
90 260 87 500 54 94 10 0,20 3 09200
95 210 92 300 34 74 10 0,20 3 09600
95 260 92 500 54 94 10 0,20 3 09700
10,0 210 97 300 34 74 10 0,20 3 10100
10,0 260 97 50,0 54 94 10 0,20 3 10200
10,5 250 10,1 360 40 85 12 0,20 3 10600
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 0,20 3 10700

P

M

K

N ) )

S

H

0

- v./f, Seite 24+25
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WNT \ Performance

B Frésbearbe_i_tung
VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

AluLine - Schaftfraser

A mit polierten Spanrdumen

\=45° @ 7)
= 7° H
% ZEFP N

W

DC,; APMX DN LH LPR
mm mm mm mm mm
1,0 250 106 360 40
1,0 310 106 600 64
1,5 250 111 360 40
1,5 310 111 600 64
120 250 116 360 40
120 310 116 600 64

T w=x=T

OAL DCONMS.; CHW ZEFP

mm
85
109
85
109
85
109

% ﬂ DCONMS
|
A A i
’—\:@
[ N\
T _
T <<
| o
x| DN -
—
<I 5
S
o
<€
DG cHw

mm
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

W W wWwwww

| NEW | | NEW |
DLC DLC
DRAGONSKIN

i

nnnal
T
i

Werksnorm Werksnorm
w3 ] (O3
53614.. 53614..
11100
11200
11600
11700
12100
12200
) )

04110

- v./f, Seite 24+25
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WNT \ Standard

Fréasbearbeitung

VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

Schaftfraser

A ungleicher Drall

A spezielle Schneidkantenprdparation flr die Bearbeitung von Stahl

_35°
- [k
¥;=10 ZEFP

/B HPC || [ Ti1000

AN

Ti1000

&
L
]

DC APMX DN LH LPR

mm mm mm mm mm
30 5 14
30 8 28 120 21
40 8 18
40 11 38 150 21
50 9 18
50 13 48 170 21
60 10 18
60 13 58 21,0 21
80 12 22
80 19 77 270 27
100 14 26
100 22 97 320 32
120 16 28

120 26 11,6 380 38

T w=x=T

ia DCONMS

T
i

CESSSY

i
e
/)

=~DIN 6527

(O3

54 001 ...
OAL DCONMS s CHW ZEFP
mm mm mm
50 6 015 4 030
57 6 015 4
54 6 015 4 040
57 6 015 4
54 6 015 4 050
57 6 015 4
54 6 015 4 060
57 6 015 4
58 8 025 4 080
63 8 025 4
66 10 025 4 100
72 10 025 4
73 12 035 4 120
83 12 035 4

[ ]
[ ]

~DIN 6527
we[(O 13

54002 ...

030
040
050
060
080
100
120

- v,/f, Seite 26+27
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Fréasbearbeitung
WNT \ standard VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

Schaftfraser

A ungleicher Drall
A spezielle Schneidkantenprdparation flr die Bearbeitung von rostfreien Stahlen

A =gg° @ % c
s 38° —|| HP ) [ i
V=10° = N Ti1000 Ti1000

R
L
]

~DIN6527  =~DIN 6527
WOy w(C

54 005... 54006 ...

naann
T

DC APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

3,0 5 14 50 6 015 4 030

3,0 8 28 120 21 57 6 015 4 030
4,0 8 18 54 6 015 4 040

40 11 38 150 21 57 6 015 4 040
5,0 9 18 54 6 015 4 050

50 13 48 170 21 57 6 015 4 050
6,0 10 18 54 6 015 4 060

60 13 58 21,0 21 57 6 015 4 060
80 12 22 58 8 025 4 080

80 19 77 270 27 63 8 025 4 080
10,0 14 26 66 10 025 4 100

10,0 22 97 320 32 72 10 025 4 100
12,0 16 28 73 12 035 4 120

12,0 26 11,6 380 38 83 12 035 4 120
P ) )
M ) )
K o o
N o o
S ) )
H

- v,/f, Seite 28+29
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Hochleistungsfraser

Micro-Schaftfraser

A T,=maximale Eingriffstiefe

AL V) | <e2
n y=te || }re DPA72S DPA72S

ZEFP

5 2 DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
DCONMS
v 5
|
|
|
1 o
| <
e ©
DN, % e
I\ II
\ = [~ -]
; ==
DC | CESSS
Werksnorm Werksnorm
na(_]3 m(__ ]38
52802.. 52802..
DC APMX DN LH ls  OAL o o DCONMS 5
mm mm mm mm mm mm © B mm L | ediis
02 012 016 044 57 38 15 14 3 22xDC 2 021
02 020 016 100 64 38 15 13 3 5xDC 2 023
02 020 016 200 92 38 15 9 3 10xDC 2 025
02 020 016 044 57 43 15 14 3 22xDC 2 022
02 020 016 100 64 43 15 13 3 5xDC 2 024
02 020 016 200 92 43 15 9 3 10xDC 2 026
05 030 040 110 58 38 15 13 3 22xDC 2 051
05 050 040 250 78 38 15 10 3 5xDC 2 053
05 050 040 500 10,7 38 13 7 3 10xDC 2 055
05 050 040 110 58 43 15 13 3 22xDC 2 052
05 050 040 250 78 43 15 10 3 5xDC 2 054
05 050 040 500 145 43 13 5 3 10xDC 2 056
08 048 064 176 59 38 15 11 3 22xDC 2 081
08 080 064 400 90 38 15 7 3 5xDC 2 083
08 080 064 800 135 38 12 5 3 10xDC 2 085
08 080 064 176 59 43 15 11 3 22xDC 2 082
08 080 064 400 90 43 15 7 3 5xDC 2 084
08 080 064 800 155 43 98 5 3 10xDC 2 086
1,0 060 080 220 59 38 15 10 3 22xDC 2 101
1,0 100 080 220 59 43 15 10 3 22xDC 2 102
1,0 100 080 500 97 43 15 6 3 5xDC 2 103
1,0 100 080 10,00 153 43 11 4 3 10xDC 2 105
1,0 100 080 500 97 50 15 6 3 5xDC 2 104
1,0 100 080 10,00 206 50 85 3 3 10xDC 2 106
1,5 090 120 330 61 38 15 8 3 22xDC 2 151
1,5 150 1,20 330 61 43 15 8 3 22xDC 2 152
1,5 150 120 750 11,8 43 14 4 3 5xDC 2 153
1,5 150 1,20 1500 181 43 146 3 3 10xDC 2 155
1,5 150 120 750 11,8 50 14 4 3 5xDC 2 154
1,5 150 1,20 1500 220 50 62 2 3 10xDC 2 156
1,8 108 144 39 62 38 15 6 3 22xDC 2 181
1,8 180 144 396 62 43 15 6 3 22xDC 2 182
1,8 180 144 900 129 43 12 3 3 5xDC 2 183
1,8 180 144 18,00 200 43 198 2 3 10xDC 2 185
1,8 180 144 900 129 50 12 3 3 5xDC 2 184
1,8 180 144 18,00 220 50 53 2 8 10xDC 2 186
20 120 160 440 119 50 15 10 6 22xDC 2 201
2,0 200 160 10,00 19,7 50 15 6 6 5xDC 2 203
20 200 160 20,00 250 50 221 5 6 10xDC 2 205
20 200 160 440 119 57 15 10 6 22xDC 2 202
2,0 200 160 10,00 19,7 57 15 6 6 5xDC 2 204
2,0 200 160 20,00 290 57 78 4 6 10xDC 2 206
P ) )
M ) )
K [ )
N ) )
S ) )
H ) o)
0 ) o

— v,/f, Seite 30-37
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Fréasbearbeitung
WNT \ Standard VHM-Fraser - Formfraser

Gravierfraser 60°

B:cC”
=20° Ny
% ZEFP ™
& DCONMS

OAL

/) E\

X
=
o
<
DC Werksnorm
w3
52195 ...
DC.s APMX OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm
3 15 50 3 1 030
4 18 50 4 1 040
6 20 54 6 1 060
P o
M )
K o
N )
S o
H
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WNT \ Standard

VHM-Fraser - Kreissdgeblatter

VHM - Kreissageblatter

A geradeverzahnt

U 54700 ...
DC 515 OAH .o01 DCONMS 5 ZEFP
— mm mm mm
25 0,25 8 80 203
~E> 25 0,30 8 80 204
25 0,35 8 64 205
25 0,40 8 64 206
ASS0D0N., 25 0,50 8 64 207
o ey 25 0,60 8 64 208
r 25 0,70 8 48 209
e 25 0,80 8 48 210
;- 25 0,90 8 48 211
D 25 1,00 8 48 212
:Z, ‘ 25 1,10 8 48 213
2 2 7 25 1,20 8 48 214
o B2 g 25 1,30 8 40 215
a g K, 25 140 8 40 216
b) 25 1,50 8 40 217
v, 25 1,60 8 40 218
v, 25 170 8 40 219
25 1,80 8 40 220
4 25 1,90 8 40 221
onH 25 2,00 8 40 222
25 2,50 8 40 223
25 3,00 8 32 224
25 3,50 8 32 225
DIN 1837 A 25 108 g g% 226
25 5 227
54700 ... 25 500 8 32 228
DC s OAH.o0r DCONMS 5 ZEFP B e.00 ; 3 o
mm mm mm 30 0,20 8 100 252
15 0,20 5 64 102 30 0,25 8 100 253
15 0,25 5 64 103 30 0,30 8 80 254
15 0,30 5 64 104 30 0,35 8 80 255
15 0,35 5 64 105 30 0,40 8 80 256
15 0,40 5 64 106 30 0,50 8 80 257
15 0,50 5 48 107 30 0,60 8 64 258
15 0,60 5 48 108 30 0,70 8 64 259
15 0,70 5 48 109 30 0,80 8 64 260
15 0,80 5 40 110 30 0,90 8 64 261
15 0,90 5 40 111 30 1,00 8 64 262
15 1,00 5 40 112 30 1,10 8 64 263
15 1,10 5 40 113 30 1,20 8 48 264
15 1,20 5 40 114 30 1,30 8 48 265
15 1,30 5 40 115 30 1,40 8 48 266
15 1,40 5 40 116 30 1,50 8 48 267
15 1,50 5 40 117 30 1,60 8 48 268
15 1,60 5 40 118 30 1,70 8 48 269
15 1,70 5 40 119 30 1,80 8 48 270
15 1,80 5 40 120 30 1,90 8 48 271
15 1,90 5 40 121 30 2,00 8 48 272
15 2,00 5 40 122 30 2,50 8 40 273
15 2,50 5 40 123 30 3,00 8 40 274
15 3,00 5 40 124 30 3,50 8 40 275
15 3,50 5 40 125 30 4,00 8 40 276
15 4,00 5 40 126 30 450 8 32 277
15 450 5 40 127 30 5,00 8 32 278
15 5,00 5 40 128 30 5,50 8 32 279
15 5,50 5 40 129 30 6,00 8 32 280
15 6,00 5 40 130
20 0,20 5 80 152 p °
20 0,25 5 64 153 M A
20 0,30 5 64 154
20 0,35 5 64 155 K °
20 040 5 64 156 o
20 0,50 5 48 157
20 0,60 5 48 158 S °
20 0,70 5 48 159 H
20 0,80 5 48 160 0
2o o '
20 110 5 40 163 = v/fz Seite 38
20 1,20 5 40 164 5
20 1,30 > 40 165 f) Die Durchmesser 80-200 mm sowie die grobverzahnte Variante
20 140 5 40 166 e . ¥
20 150 5 40 167 nach DIN 1838 B finden Sie in unserem Online-Shop. /
20 1,60 5) 40 168
20 1,70 5 40 169
20 1,80 5) 32 170
20 1,90 5 32 171
20 2,00 5) 32 172
20 2,50 5 32 173
20 3,00 5 32 174
20 3,50 5 24 175
20 4,00 5 24 176
20 4,50 5 24 177
20 5,00 5 24 178
20 5,50 5 24 179
20 6,00 5 24 180
25 0,20 8 80 202
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WNT \ Standard

VHM-Fraser - Kreissdgeblatter

VHM - Kreissageblatter

A geradeverzahnt

i

%

DC

OAH

DCONMS

K

DC ;s OAH .01 DCONMS 5 ZEFP

mm

mm
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60

mm

A4 44y
o 24

4

DIN 1837 A
54700 ...

DC 515 OAH .o01 DCONMS 5 ZEFP

mm

© T »w=xz= T

mm
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00

mm

160
128
128
128
128
100
100
100
100

54700 ...

403
404
405
406
407
408
409
410
411
412
413
414
415
416
417
418
419
420
421
422
423
424
425
426
427
428
429
430

°
— v,/fz Seite 38

@

Die Durchmesser 80-200 mm sowie die grobverzahnte Variante
nach DIN 1838 B finden Sie in unserem Online-Shop. €7 /
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WNT \ Standard

VHM-Fraser - Kreissageblatter-Aufnahmen

Zylinderschaftaufnahme fur Kreissageblatter

A DCONWS = Bohrung Ségeblatt

DRVS
I ‘ | LF
L. P4
5 93 A=
- B I
pd
(ZD HLN 8
8 a
72900 ...
DCONWS ,; DCONMS,; DLN DF LF LS HLN I, DRVS
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
5 7 10 10 51 40 8 3 9 005
5 10 10 10 61 50 8 3 9 105
8 7 15 15 51 40 8 3 14 008
8 10 15 15 61 50 8 3 14 108
10 7 17 17 53 40 10 3 16 010
10 10 17 17 63 50 10 3 16 110
10 16 17 17 74 55 10 3 16 210
13 10 20 20 66 50 10 3 18 113
13 16 20 20 77 5 10 3 18 213
16 10 24 24 66 50 14 3 22 116
16 16 24 24 79 55 14 3 22 216
| I .
Schraube - SR Kontermutter - KM
72945.. 72945...
Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
72900 005 000 005
72900105 000 005
72900008 001 006
72900108 001 006
72900010 002 007
72900110 002 007
72900210 010 012
72900113 003 008
72900213 003 008
72900116 004 009
72900216 011 013
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Kreissageblatter-Aufnahmen

ER Spannung Mono - Kreissageblatter

A DCONWS = Bohrung Ségeblatt

Lieferumfang:
Aufnahme inklusive Kontermutter

5 =
e &
O ———
a ( .
=IERC = u
> HLN LB
-
[a] LF
72930 ...
DCONWS ,; Aufnahme DLN LB HLN BD LF DRVS
mm mm mm mm mm mm mm
5 ER 11 8 10 8 8 21 7 51100
5 ER 16 10 18 8 10 29 9 51600
5 ER 20 10 18 8 10 29 9 52000
8 ER 20 15 18 8 15 29 13 82000
10 ER 20 16 30 8 15 4 14 12000
Kontermutter - ER
72946 ...
Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
7293051100 51100
7293051600 51600
7293052000 52000
72930 82000 82000
7293012000 12000
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Fréasbearbeitung
WNT VHM-Fraser - Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige / Warmebehandlung N,m;ezf',i kBe/“HRc ekt IR c ks Lo R WerkStoffy b:vzeeril:::mfr;g

P11 <015%C geglint 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliht 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 gegliht 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 gegliht 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 gegliht 680N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartetund angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehédrtetund angelassen 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch/ ferritisch (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nichtaushértbar 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushartbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSi1
N.2.1 <12 %Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehdrtet 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AlSi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB> 1% 375N/mm?/110HB ~ 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410 CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Fe-Basis
S.1.2 ausgehartet 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Warmfeste 7 5 e — )
Legierungen S.2.1 gegliiht 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 Ni-oder Co-Basis ausgehdrtet 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
.3.1 Reintitan 400 N/mm 3.7025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7
S.3.1 2
Titanlegierungen S.3.2 Alpha-+ Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 gehartetund angelassen 46-55HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Geharteter Stahl
H H.1.3 gehartet und angelassen 61-65HRC
H.1.4 gehartetund angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.2.1 gegossen 400HB
Gehirtetes Gusseisen H.3.1 gehartet und angelassen 55 HRC

* Zugfestigkeit
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Fréasbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Fraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - SilverLine - Schaftfraser

50 966 ...
@DC=3,0mm @ DC =3,5-4,0 mm @ DC =4,5-5,0 mm @ DC =5,5-6,0 mm
a a a a a a a a a a a a

01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 0,6-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

Ve Ve Ve f, f, f, f,
i ApmaxX DC i Apmax X DC Apmac X DC

m/min mm mm mm mm
P.1.1 252 1,0 210 1,0° 105 08 0,028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
P12 240 1,0 200 10* 100 08 0028 0,022 0014 0038 0,030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030
P13 240 1,0 200 10* 100 08 0028 0,022 0,014 0038 0,030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030
P14 228 10 190 1,0° 95 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P15 228 10 190 1,0° 95 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0,039 0025 0,060 0,048 0,030
P21 240 1,0 200 10 100 08 0028 0,022 0014 0038 0,030 0019 0049 0,039 0025 0060 0,048 0,030
P22 228 1,0 190 1,07 95 08 0,028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
P23 216 10 180 1,0° 90 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P24 204 10 170 1,0° 85 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41 120 10 100 1,0° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0,016 0,038 0,030 0,019
P.4.2 96 1,0 80  10° 50 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0025 0016 0038 0,030 0,019
M.1.1 120 1,0 100 1,0 60 08 0017 0014 0009 0,024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0,030 0,019
M21 120 10 100 1,0° 60 08 0017 0014 0009 0024 0019 0012 0031 0,025 0,016 0038 0,030 0,019
M31 120 1,0 100 1,0° 60 08 0017 0014 0009 0,024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0,030 0,019
K11 240 10 20 10 100 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0024 0060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K12 216 1,0 180 1,0° 90 08 0,037 0030 0019 0,048 0038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
K21 228 10 190 1,0° 60 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
K22 204 10 170 1,0° 85 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
K.3.1 216 1,0 180 1,0° 90 08 0028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
K32 192 10 160 1,0° 80 08 0028 0022 0014 0038 0030 0019 0,049 0039 0025 0,060 0,048 0,030
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N31 420 10 350 10° 175 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
N.3.2 420 1,0 350 1,00 175 08 0037 0030 0019 0048 0,038 0,024 0060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
N33 33 10 280 100 140 08 0,037 0030 0019 0,048 0038 0,024 0060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
N.4.1
S.1.1 30 0,5 25 0,5 15 04 0015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.1.2 30 0,5 25 0,5 15 04 0015 0012 0008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.21 30 0,5 25 0,5 15 04 0015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.2.2 30 05 25 0,5 15 04 0015 0,012 0,008 0,020 0016 0010 0,025 0020 0013 0,030 0,024 0,015
S.23 30 05 25 0,5 15 04 0015 0012 0008 0020 0016 0010 0025 0,020 0,013 0,030 0024 0,015
S.31 108 1,0 90 1,0 45 08 0028 0022 0014 0,038 0030 0019 0,049 0039 0,025 0,060 0,048 0,030
S.3.2 60 1,0 50 1,0 25 08 0017 0014 0009 0,024 0019 0012 0,031 0025 0016 0,038 0,030 0,019
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Typ kurz
Typlang
Typ extralang

Index

*=Typlang: ayme = 1,6xDCbeif,x 0,75

0]
@) Typ ,extralang”: Beim Besdumen mit einer a, 0,1-0,4 x DC darf eine a, von 1,0 x DC verwendet werden.
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Fréasbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Fraser - Schnittdaten

50 966 ...

1. Wahl
geeignet

@ DC =6,5-8,0 mm 9 DC = 8,5-10,0mm @ DC=12,0mm

ae ae ae ae ae ae ae ae ae
01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
f f f

Index 2 2 z
mm mm mm

o}

P11 0,080 0,064 0040 07100 0,080 0,050 0120 0,096 0,060
P12 0080 0064 0040 07100 0080 0,050 07120 0,096 0,060
P13 0,080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P14 0,080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P15 0,080 0064 0040 0100 0,080 0,050 0120 0,096 0,060
P21 0080 0064 0040 0100 0080 0,050 07120 0,096 0,060
P22 0080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P23 0080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
P2.4 0080 0,064 0040 07100 0,080 0050 0,120 0,096 0,060

® © 6 6 © 6 @6 @0 @ O (nuision
O O O OO O O O O O Druckluft
O O O OO OO O O O MMS

P41 0052 0042 0026 0066 0053 0,033 0,080 0064 0,040
P42 0052 0042 0026 0066 0,053 0033 0080 0,064 0,040
M11 0052 0042 0026 0,066 0053 0033 0,080 0,064 0,040
m.21 0052 0,042 0026 0066 0,053 0,033 0080 0064 0,040
M31 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0,080 0064 0,040
K11 0094 0075 0,047 0116 0093 0058 0140 0112 0,070
K12 0094 0075 0047 0116 0093 0058 07140 07112 0,070
K.21 0080 0064 0040 00100 0080 0050 0120 0,096 0,060
K.22 0080 0064 0040 07100 0,080 0,050 07120 0,096 0,060
K.3.1 0080 0,064 0040 0,00 0,080 0,050 07120 0,096 0,060
K.3.2 0080 0064 0,040 0,100 0,080 0,050 07120 0,096 0,060

N.3.1 0094 0075 0,047 0116 0093 0058 0140 07112 0,070
N.3.2 0094 0075 0047 0116 0093 0058 07140 0,112 0,070
N.3.3 0094 0075 0047 0116 0093 0058 0140 0,112 0,070

S.11 0040 0032 0020 0,050 0,040 0,025 0,060 0,048 0,030
S.1.2 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0,060 0,048 0,030
S.21 0,040 0,032 0020 0050 0,040 0,025 0060 0,048 0,030
S.22 0040 0032 0020 0050 0040 0025 0,060 0,048 0,030
S.23 0040 0,032 0,020 0050 0,040 0,025 0060 0,048 0,030
$.31 0080 0064 0040 0100 0,080 0050 0120 0,096 0,060
S.3.2 0052 0042 0026 0066 0053 0033 0,080 0064 0,040

@)
@) Tauchwinkel fiir Rampen- und Helixfrasen = 3°
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Fréasbearbeitung

WNT \ Performance VHM-Fréser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - SilverLine - Schaftfraser

50973...
@DC=3,0mm @ DC =3,5-4,0mm @ DC =4,5-5,0mm @ DC =5,5-6,0mm

g g a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

‘é é 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

= = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
ndec L E G0 A i At A
P11 253 230 1,0° 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P12 242 220 10° 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P13 242 220 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P14 230 210 10 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
P15 230 210 10 0037 0030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P.2.1 242 220 10* 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P22 230 210 1,00 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
P23 220 200 1,00 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P24 210 190 1,0 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
P.3.1 220 200 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P32 210 190 10* 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P33 176 160 1,0* 0037 0030 0019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
P41 120 110 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
P42 100 90 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M.1.1 120 110 1,0* 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M21 120 110 1,00 0017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
M31 120 110 1,0 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
K11 242 220 10° 0046 0037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
K12 220 200 1,00 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
K21 230 210 10 0037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0048 0,030 0,070 0,056 0,035
K2.2 210 190 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K31 220 200 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
K32 200 180 1,00 0,037 0,030 0,019 0,048 0,038 0,024 0,060 0,048 0,030 0,070 0,056 0,035
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 385 350 10° 0046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N.3.2 308 350 1,0 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N33 308 280 10° 0,046 0,037 0,023 0,062 0,050 0,031 0,078 0,062 0,039 0,094 0,075 0,047
N.4.1
S.1.1 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.1.2 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.21 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.2.2 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S23 35 30 0,5 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015
S.3.1 110 90 0,5 0,028 0,022 0,014 0,038 0,030 0,019 0,049 0,039 0,025 0,060 0,048 0,030
S.3.2 70 50 0,5 0,017 0,014 0,009 0,024 0,019 0,012 0,031 0,025 0,016 0,038 0,030 0,019
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

*=Typlang: apmar = 1,5xDC beif,x 0,75

@)
@ Tauchwinkel fiir Rampen- und Helixfrasen = 3°

04]22
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WNT \ Performance

Fréasbearbeitung

VHM-Fréser - Schnittdaten

@ DC =7,0-8,0mm

a, a, a,

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC xDC xDC
Index nIFn
P1.1 0,094 0075 0,047
P12 0,094 0,075 0,047
P13 0094 0075 0047
P14 0,094 0,075 0,047
P15 0,094 0,075 0,047
P.2.1 0,094 0,075 0,047
P22 0080 0,064 0,040
P23 0,094 0,075 0,047
P24 0080 0064 0,040
P.3.1 0,094 0,075 0,047
P3.2 0094 0075 0,047
P3.3 0,094 0,075 0,047
P41 0052 0042 0,026
P42 0052 0042 0,026
M1 0,052 0,042 0,026
M.21 0052 0042 0,026
M.3.1 0,052 0,042 0,026
K.1.1 0,126 0,101 0,063
K12 07126 0,101 0,063
K21 0,094 0,075 0,047
K.2.2 0,094 0,075 0,047
K.3.1 0,094 0,075 0,047
K.3.2 0094 0075 0,047
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 0126 0,101 0,063
N.3.2 0,126 0,101 0,063
N.3.3 0,126 0,101 0,063
N.4.1
S.1.1 0,040 0,032 0,020
S.1.2 0,040 0,032 0,020
S.2.1 0,040 0,032 0,020
S.22 0,040 0,032 0,020
S.23 0040 0032 0,020
S.3.1 0,080 0,064 0,040
S.3.2 0,052 0,042 0,026

cuttingtools.ceratizit.com

ae
0,1-0,2
xDC

0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,100
0,116
0,100
0,116
0,116
0,116
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,160
0,160
0,116
0,116
0,116
0,116

0,160
0,160
0,160

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,100
0,066

50973 ...

oDC=
9,0-10,0 mm
a
03-04
xDC
f

2z

mm

0,093
0,093
0,093
0,093
0,093
0,093
0,080
0,093
0,080
0,093
0,093
0,093
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,128
0,128
0,093
0,093
0,093
0,093

0,128
0,128
0,128

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,063

ae
0,6-1,0
xDC

0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,050
0,058
0,050
0,058
0,058
0,058
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,080
0,080
0,058
0,058
0,058
0,058

0,080
0,080
0,080

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,050
0,033

ae
0,1-0,2
xDC

0,140
0,140
0,140
0,140
0,140
0,140
0,120
0,140
0,120
0,140
0,140
0,140
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,192
0,192
0,140
0,140
0,140
0,140

0,192
0,192
0,192

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,080

gDC=
11,0-12,0 mm
a
0,3-04
xDC
f

z

mm

0,112
0,112
0,112
0,112
0,112
0,112
0,096
0,112
0,096
0,112
0,112
0,112
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,154
0,154
0,112
0,112
0,112
0,112

0,154
0,154
0,154

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,096
0,064

ae
0,6-1,0
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,096
0,096
0,070
0,070
0,070
0,070

0,096
0,096
0,096

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060
0,040

o e

® © 06 0606 06 0000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 @ 0 O rnusin

1. Wahl

geeignet

O O O OO OO O O O O O Druckluft

O OO OO OOOO O O O MM
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WNT \ Performance VHM-Fréser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - AluLine - Schaftfraser - ZEFP = 2

53622.../53632...

g @DC=2mm @DC=2,5-3,0mm @ DC =3,5-4,0mm @ DC =4,5-5,0 mm

=z E a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= = 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 03-04 0,6-1,0

= = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
e m}lnfnin 3y, ¥DC m/vrrﬁin pnac X DC rr:f'n rr:lm mflm n'ffm
N11 600 10 360 07 0032 0027 0021 0045 0039 0030 0057 0,049 0,038 0071 0061 0,047
N1.2 600 10 360 07 0032 0027 0021 0045 0039 0030 0057 0,049 0,038 0071 0061 0,047
N.2.1 360 1,0 215 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.2.2 360 1,0 215 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.2.3 240 1,0 145 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039
N.31 240 1,0 145 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.3.2 240 1,0 145 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.3.3 170 1,0 100 07 0018 0016 0012 0029 0025 0019 0038 0033 0025 0048 0042 0,032
N.41 220 1,0 130 07 0023 0020 0015 003 0030 0023 0047 0040 0031 0059 0051 0,039

Schnittdatenrichtwerte - AluLine - Schaftfraser - ZEFP = 3

53614...
@DC=2,0mm @DC=2,5-3,0mm @ DC=3,5-4,0mm @ DC=4,5-5,0mm

& =2 a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= o 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

= = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
Index m)/rtnin omax X Dc m}lrgnin o X Y mfzm mffn rr%n mflzﬂ
N.11 600 10 480 08 0023 0020 0015 0,035 0030 0023 0047 0040 0,031 0059 0051 0,039
N.1.2 600 10 480 08 0023 0020 0015 0,035 0030 0023 0047 0040 0,031 0059 0051 0,039
N.21 360 10 290 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036
N.2.2 360 10 290 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036
N.2.3 240 1,0 190 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0,044 0,038 0029 0054 0047 0,036
N.3.1 240 1,0 190 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N.3.2 240 1,0 190 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N33 170 1,0 135 08 0015 0013 0010 0024 0021 0016 0032 0028 0022 0041 0,035 0,027
N41 220 10 175 08 0023 0020 0015 0033 0029 0022 0044 0038 0029 0054 0047 0,036

04124 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance VHM-Fréser - Schnittdaten

53622.../53632...

[ 1. Wahl
9 DC =5,5-6,0 mm 9 DC =6,5-8,0 mm @ DC =8,5-10,0 mm @ DC =10,5-12mm -
(@) geeignet
ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae ae
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0

xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = =
Index f, f, f, f, é % <
mm mm mm mm fiv a =
N1 0084 0073 005 0110 0095 0073 0137 07118 0,091 0162 0140 0108 e o ©
N1.2 0084 0073 005 0110 0095 0073 0137 0118 0,091 0162 0140 0108 e o ©
N.21 0,071 0,061 0047 0095 0082 0063 0120 0104 0080 07144 0125 009 e o o
N.22 0071 0061 0047 0,095 0,082 0063 0120 0104 0080 0144 0125 009 e o o
N.23 0071 0061 0047 0,095 0,082 0063 0120 0104 0080 0144 0125 009 e o o
N.31 0058 0050 0039 0078 0068 0052 0098 008 0065 0119 0103 0079 e o o
N.3.2 0058 0,050 0,039 0078 0068 0,052 0,098 0,085 0065 0119 0103 0079 e o o
N.3.3 0058 0,050 0,039 0078 0068 0,052 0,098 0085 0065 0119 0103 0079 e o o
N41 0071 0061 0047 0095 0082 0063 0120 0,04 0080 07144 0125 009 e o o

53614...
[ 1. Wahl
@ DC =5,5-6,0 mm 9 DC =6,5-8,0 mm @ DC =8,5-10,0 mm 9 DC=10,5-12,0 mm _
(0} geeignet
aP a? aP aP aP ae ae aP a(-‘ a(-‘ ae aP
01-02  03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02  03-04  06-10

xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC [
f f f f 2 = | .
Index 2 2 2 E g > =
mm mm mm mm 5 & =
N1 0071 0061 0047 0095 0082 0063 0120 0104 0,080 0144 0125 009 e o* o
N1.2 0,071 0061 0047 0095 0082 0063 0120 0704 0080 07144 0125 009 e o* o
N.21 0,066 0,057 0044 0,087 0075 0058 0110 0095 0073 0132 0114 0088 e o* o
N.22 0066 0057 0044 0087 0075 0058 0110 0,095 0,073 0132 0114 0088 e o o
N.23 0066 0057 0,044 0087 0075 0058 0110 0,095 0,073 0132 0114 0088 e o o
N.31 0050 0043 0033 0066 0057 0044 0083 0072 0055 0099 008 0066 e o o
N.3.2 0050 0,043 0,033 0066 0,057 0044 0,083 0,072 005 0,099 008 0066 e o o
N.3.3 0050 0,043 0,033 0066 0,057 0044 0,083 0,072 005 0,099 008 0066 e o o
N41 0066 0057 0044 0087 0075 0058 0110 0095 0073 0132 0114 0088 e o* o

cuttingtools.ceratizit.com

* = nur fiir DLC-beschichtete Fréser geeignet
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Fréasbearbeitung

WNT \ Standard VHM-Fraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Schaftfraser

54 001.../54 002 ...

g e g e @DC=3mm @ DC=4mm @ DC=5mm @ DC=6mm
E E E é a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
‘é ‘é ‘é é’ 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
= = = = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
Index m}j;nin @ XDC @pmar XDC njzm rr:Fn n%n mfzm
P11 190 150 1,0 0,5 0019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 003 0,024 0059 0044 0,030
P12 180 145 1,0 05 0,019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030
P13 180 145 1,0 0,5 0,019 0,015 0,011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030
P14 170 140 1,0 0,5 0,021 0016 0011 0032 0025 0018 0,049 0036 0024 0059 0044 0,030
P15 170 140 1,0 0,5 0,021 0016 0011 0032 0025 0018 0,049 0,036 0024 005 0,044 0,030
P21 170 140 1,0 05 0,021 0016 0011 0032 0025 0018 0,049 0,036 0024 005 0044 0,030
P.2.2 170 140 1,0 0,5 0,014 0,011 0008 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030
P23 150 125 1,0 0,5 0014 0011 0008 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030
P24 150 125 1,0 0,5 0014 0,011 0008 0032 0025 0018 0049 003 0024 0059 0044 0,030
P31 170 140 1,0 05 0,021 0016 0011 0032 0025 0018 0,049 0,036 0024 005 0044 0,030
P3.2 160 130 1,0 0,5 0,019 0015 0,011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030
P3.3 140 110 1,0 0,5 0019 0015 0011 0032 0025 0018 0049 0036 0024 0059 0044 0,030
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 180 145 1,0 05 0,027 0,021 0015 0040 0,031 0023 0058 0,043 0,029 0,068 0051 0,034
K.1.2 160 130 1,0 0,5 0,021 0,016 0,011 0,040 0031 0023 0,058 0043 0029 0,068 0,051 0,034
K.21 170 140 1,0 0,5 0,021 0,016 0,011 0,032 0,025 0018 0,049 0036 0,024 005 0044 0,030
K.2.2 155 125 1,0 0,5 0,021 0016 0011 0032 0025 0018 0,049 0,036 0024 0059 0044 0,030
K.31 150 120 1,0 0,5 0,021 0016 0011 0032 0025 0018 0,049 0,036 0024 005 0,044 0,030
K.3.2 145 120 1,0 0,5 0,021 0,016 0,011 0,032 0025 0018 0049 0,036 0024 005 0,044 0,030

@)
@ Typ ,extralang“: Beim Besdumen mit einer a, 0,1-0,4 x DC

darf eine a, von 1,0 x DC verwendet werden.

04]26

o
@) Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfréasen = 3°
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Fréasbearbeitung

WNT \ Standard VHM-Fraser - Schnittdaten

54 001.../54 002 ...

@DC=8mm @ DC =10 mm @DC=12mm . geeignet
a, a, a, a, a, a, a, a, a,
01-0,2 03-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC - =

5 : b
P11 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0050 e o o
P12 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0050 e o o
P13 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0,050 o o (¢}
P14 0070 0050 0040 0090 0,070 0050 0110 0,080 0,050 e o o
P15 0070 0050 0040 0090 0,070 0050 0110 0,080 0,050 e o (¢}
P21 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0050 e o o
P22 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0,050 ° o o
P23 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0050 e o o
P24 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0050 e o o
P31 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0050 e o o
P32 0070 0050 0,040 0,090 0070 0,050 0,110 0,080 0,050 ° ) (¢}
P33 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0080 0050 e ) o
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 0080 0060 0040 07100 0080 0050 0130 0,090 0060 e ° °
K12 0080 0060 0040 0,00 0080 0050 0,30 0,090 0,060 o ° o
K.21 0,070 0,050 0,040 0,090 0,070 0,050 0110 0,080 0,050 ° ) °
K.2.2 0070 0,050 0,040 0,090 0070 0050 0110 0080 0050 e ° °
K.31 0070 0050 0040 0090 0,070 0050 0110 0080 0050 e ° °
K32 0070 0,050 0,040 0,090 0070 0,050 0,110 0,080 0,050 o () [

cuttingtools.ceratizit.com
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Fréasbearbeitung

WNT \ Standard VHM-Fraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Schaftfraser

54005 .../54 006 ...

g e g e @DC=3mm @ DC=4mm @ DC=5mm @ DC=6mm

E é § é a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

‘é § E é’ 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

= = = = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
Index m}j;nin Aymax XDC  @pmax X DC njlm rrIFn n%n mfzm
P11 180 140 1,0 05 0017 0013 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0,026
P12 170 135 1,0 0,5 0,017 0013 0,010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P13 170 135 1,0 0,5 0,017 0,013 0,010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P14 160 130 1,0 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0,026
P15 160 130 1,0 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0,026
P21 160 130 1,0 0,5 0,018 0,014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P.2.2 160 130 1,0 0,5 0,012 0009 0007 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P23 140 115 1,0 0,5 0,012 0009 0007 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P24 140 115 1,0 05 0,012 0009 0007 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0,026
P31 160 130 1,0 05 0,018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0,026
P3.2 150 120 1,0 0,5 0,017 0013 0,010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P.3.3 130 100 1,0 0,5 0,017 0,013 0,010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
P41 100 80 1,0 05 0,012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0018
P42 100 80 1,0 05 0,012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0018
M11 100 80 1,0 0,5 0,012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0,018
M21 8 70 1,0 0,5 0,012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0,018
M.31 100 80 1,0 05 0,012 0009 0007 0018 0014 0010 0027 0020 0014 0036 0027 0,018
K11 170 135 1,0 05 0,024 0019 0014 0036 0028 0020 0051 0,038 0026 0061 0,045 0,030
K12 140 110 1,0 0,5 0,018 0,014 0,010 0036 0028 0020 0051 0038 0026 0061 0045 0,030
K.21 160 130 1,0 0,5 0,018 0,014 0,010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
K.2.2 130 100 1,0 05 0018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0,026
K.31 140 110 1,0 05 0,018 0014 0010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0,026
K.3.2 135 110 1,0 0,5 0,018 0,014 0,010 0029 0022 0016 0043 0032 0022 0053 0039 0026
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 300 240 1,0 05 0,029 0022 0016 0038 0029 0021 005 0041 0027 0065 0,048 0,032
N.3.2 240 190 1,0 05 0,029 0022 0016 0038 0029 0021 0054 0041 0,027 0,065 0,048 0,032
N.3.3 240 190 1,0 0,5 0,029 0,022 0016 0038 0029 0,021 005 0041 0027 0065 0048 0,032
N.4.1
S11 25 20 0,5 0,3 0,011 0,008 0,006 0015 0012 0009 0022 0016 0,011 0,029 0,022 0,014
S12 25 20 05 03 0,011 0,008 0006 0015 0012 0009 0022 0016 0011 0029 0022 0014
S21 25 20 0,5 0,3 0,011 0,008 0,006 0015 0012 0009 0022 0016 001 0,029 0,022 0,014
S22 25 20 0,5 0,3 0,011 0,008 0,006 0015 0012 0009 0022 0016 0,01 0,029 0,022 0,014
S23 25 20 0,5 0,3 0,011 0,008 0,006 0015 0012 0009 0022 0016 0,01 0,029 0,022 0,014
S.31 100 70 05 03 0,021 0017 0012 0031 0024 0017 0046 0,034 0,023 0,05 0,042 0,028
§32 80 60 0,5 0,3 0,015 0,012 0009 0023 0018 0013 0034 0025 0017 0043 0032 0,021

d

(e}
ED Typ ,extralang“: Beim Besdumen mit einer a, 0,1-0,4 x DC
darf eine a, von 1,0 x DC verwendet werden.

0428

o
@ Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfréasen = 3°
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Fréasbearbeitung

WNT \ Standard VHM-Fraser - Schnittdaten

54005 .../54 006 ...

@DC=8mm @DC=10mm @DC=12mm ° °
1. Wahl geeignet
a, a, a, a, a, a, a, a, a,
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC - =

5 5 "

P11 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,00 0,070 0,050 ° o o

P12 0060 0,050 0,030 0,080 0,060 0,040 0100 0,070 0,050 ° o o

P13 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,000 0,070 0,050 ° o (¢}

P14 0060 0050 0030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 o o o

P15 0060 0050 0030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 ° o o

P21 0060 0,050 0,030 0,080 0,060 0,040 0100 0,070 0,050 ° o o

P2.2 0060 0050 003 0080 0060 0040 0,00 0,070 0,050 ° o o

P23 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0100 0,070 0,050 o o o

P24 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,00 0070 0,050 ° o o

P31 0060 0,050 0,030 0,080 0,060 0,040 0100 0,070 0,050 ° o o

P3.2 0060 0050 0,030 0080 0060 0040 0100 0,070 0,050 ° o o

P33 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0000 0070 0,050 o o o

P41 0040 0,030 0,020 0,050 0,040 0,030 0070 0,050 0,030 o

P42 0040 0030 0020 0050 0040 0030 0070 0050 0,030 o

Mi1 0040 0030 0020 0050 0040 0030 0070 0050 0,030 o

M.21 0,040 0,030 0,020 0,050 0,040 0,030 0070 0,050 0,030 °

M.31 0,040 0030 0020 0050 0040 0030 0070 0050 0,030 °

K11 0,070 0,050 0,040 0,090 0070 0,050 0010 0,080 0,060 ° ° °

K12 0070 0050 0040 0090 0070 0050 0110 0,080 0,060 ° ° °

K.21 0060 0,050 0,030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 ° ° °

K.2.2 0060 0050 0030 0080 0060 0040 0,00 0,070 0,050 o ° o

K.31 0060 0050 0030 0080 0060 0040 07100 0,070 0,050 ° ° °

K.3.2 0060 0,050 0,030 0,080 0060 0,040 0100 0,070 0,050 ° [ °

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31 0080 0060 0040 07100 0,070 0,05 0140 07110 0,070 o

N.3.2 0,080 0060 0040 0100 0070 0050 0140 0110 0,070 °

N.3.3 0080 0060 0,040 0100 0070 0,050 0140 0,10 0,070 o

N.4.1

Si1 0030 0030 0020 0,040 0,030 0,020 0,060 0,040 0,030 °

Si12 0030 0030 0020 0040 0030 0020 0060 0040 0,030 °

s.21 (0030 0030 0020 0040 0030 0020 0060 0040 0,030 o

S.22 (0030 0030 0020 0,040 0,030 0,020 0,060 0,040 0,030 o

S.23 0030 0,030 0020 0,040 0,030 0,020 0,060 0,020 0,030 °

s31 0070 0050 0030 009 0060 0040 07120 0,090 0,060 °

8§32 (0050 0,040 0,030 0070 0,050 0,030 0,090 0,070 0,050 o

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance VHM-Friser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Microfraser - 2,2xDC

52 802 ...
@DC=0,2-0,4 mm @ DC=0,5-0,7 mm @ DC=0,8-0,9mm
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC
A,y 0,02 0,02 0,02 0,01 0,01 Ay ax 0,1 01 0,1 01 0,05 R 0,2 0,2 0,2 0,2 0,12
Mo 30.000 M 12.000 M5 8.000
VQ VQ \/,
Index n n n

mm/min mm/min mm/min

P11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P13 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P14 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P15 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P23 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P24 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P31 50.000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P3.3 50000 201 175 151 125 101 50.000 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
P41  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
P42 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M1 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.21  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
M.31 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K11 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K12 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K21 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.2.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
K.3.1 50.000 141 123 106 88 71 50.000 175 152 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
K.3.2 50.000 141 123 106 88 7" 50.000 175 152 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
N11 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N1.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31  50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 44.000 485 422 364 301 242
N.3.2 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.3.3 50.000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
N.41  50.000 212 185 159 132 106 50.000 250 218 188 155 125 50.000 531 462 398 329 266
S11 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§1.2 50.000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S§.21 50.000 72 62 54 44 36 50000 89 77 66 55 44 25.000 91 79 68 56 45
S§.22 50000 46 40 35 29 23 30.000 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
S.2.3 50.000 54 47 41 34 27 30000 66 57 49 4 33 12.000 78 68 59 49 39
S§.31 50.000 114 99 85 71 57 50.000 164 143 123 102 82 44,000 114 99 85 71 57
§.3.2 50.000 114 99 85 71 o7 50.000 164 143 123 102 82 44.000 164 143 123 102 82
$.3.3 50.000 70 61 53 43 89 50000 85 74 64 53 42 38.000 101 88 76 63 51
Hi1 50000 219 191 164 136 110 50.000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H1.2 50000 201 175 151 125 101 50.000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
H13 50000 114 99 85 71 57 50.000 134 117 101 83 67 25000 156 136 117 97 78
H1.4 50000 107 93 80 67 54 50.000 126 110 95 78 63 25.000 141 123 106 88 71
H.21 50000 219 191 164 136 110 50000 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
H.3.1 50000 201 175 151 125 101 50000 285 248 213 176 142 38000 336 292 252 208 168
041 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.1.2 50000 232 202 174 144 116 50.000 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
0.21 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.22 50000 212 185 159 132 106 50.000 200 174 150 124 100 38000 316 275 237 196 158
0.3.1
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Schnittdaten

Index

P.1.1

P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H.1.3
H1.4
H.21
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

cuttingtools.ceratizit.com

a

e

a

pmax.

n

min

n

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
25000
50.000
50.000

44.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
25.000
15.000
12.000
44.000
44.000
38.000
50.000
38.000
25.000
25.000
50.000
38.000
50.000
50.000
38.000
38.000

0.3

775
775
775
671
671
775
775
671
671
671
775
671
775
775
775
775
775
775
775
775
775
389
389
930
930

775
930
930
849
99
99
152
99
131
170
247
170
620
537
235
221
620
537
930
930
495
495

@DC=1,0-1,4 mm

0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

03

674
674
674
584
584
674
674
584
584
584
674
584
674
674
674
674
674
674
674
674
674
338
338
809
809

674
809
809
738
86
86
132
86
14
148
215
148
539
467
204
193
539
467
809
809
431
431

03
6.500

Vi

mm/min
581
581
581
503
503
581
581
503
503
503
581
503
581
581
581
581
581
581
581
581
581
292
292
697
697

581
697
697
636
74
74
114
74
99
127
186
127
465
402
176
166
465
402
697
697
371
37

03

480
480
480
416
416
480
480
416
416
416
480
416
480
480
480
480
480
480
480
480
480
241
241
576
576

480
576
576
526
61
61
94
61
82
105
153
105
384
383
146
137
384
333
576
576
307
307

0.2

387
387
387
3315
3315
387
387
3315
3315
335
387
3315
387
387
387
387
387
387
387
387
387
194
194
465
465

387
465
465
424
49
49
76
49
66
85
124
85
310
268
17
111
310
268
465
465
247
247

52 802...

a

e
pmax

‘min.

33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
33.000
21.000
21.000
50.000
50.000

29.000
38.000
38.000
38.000
12.000
12.000
16.000
12.000
8.000
29.000
29.000
25.000
33.000
25.000
16.000
16.000
33.000
25.000
38.000
33.000
25.000
25.000

0,1xDC
0,45

1200
1200
1200
1039
1039
1200
1200
1039
1039
1039
1200
1039
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
548
548
1500
1500

1160
1400
1400
1388
170
170
294
170
255
329
365
329
850
779
346
327
850
779
1520
1320
685
685

@DC=1,5-1,7mm

0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

0,45

1044
1044
1044
904
904
1044
1044
904
904
904
1044
904
1044
1044
1044
1044
1044
1044
1044
1044
1044
477
477
1305
1305

1009
1218
1218
1207
148
148
256
148
221
286
318
286
740
678
301
284
740
678
1322
1148
596
596

045
6.500

Vi

mm/min

900
900
900
779
779
900
900
779
779
779
900
779
900
900
900
900
900
900
900
900
900
41

41

1125
1125

870
1050
1050
1041
127
127
220
127
191
246
274
246
638
585
260
245
638
585
1140
990
513
513

0,45

744
744
744
644
644
744
744
644
644
644
744
644
744
744
744
744
744
744
744
744
744
340
340
930
930

719
868
868
860
105
105
182
105
158
204
226
204
527
483
215
202
527
483
942
818
424
424

0.3

600
600
600
520
520
600
600
520
520
520
600
520
600
600
600
600
600
600
600
600
600
274
274
750
750

580
700
700
694
85
85
147
85
127
164
183
164
425
390
173
163
425
390
760
660
342
342

Emulsion

O OO OC e e o

1. Wahl

geeignet

® © © 6 0 6 @8 @§ 8§ O O O O O Druckluft

O 0O O OC © e 6 0 0 o

O OO O0OO0OOOOOOOOOOoO O O O MMS

O OO O0OOOO0OOO0OO0O O0 O

O O O O
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Microfraser - 2,2xDC

Index

P.1.1
P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.21
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P41
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.41
H1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.241
0.2.2
0.341

04|32

pmax

'min.

29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
29.000
18.000
18.000
44.000
44.000

25.000
32.000
32.000
33.000
10.000
10.000
14.000
10.000
7.000
25.000
25.000
22.000
29.000
22.000
14.000
14.000
29.000
22.000
33.000
28.000
22.000
22.000

0,1xDC
0,54

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
630
630
1800
1800

1250
1520
1520
1560
280
280
420
280
370
400
480
380
1200
1000
420
420
1200
1000
1560
1400
800

@DC=1,8-1,9mm

0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

0,54

1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
548
548
1566
1566

1088
1322
1322
1357
244
244
365
244
322
348
418
331
1044
870
365
365
1044
870
1357
1218
696

0,54

5.500

Vi

mm/min

975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
473
473
1350
1350

938
1140
1140
1170
210
210
315
210
278
300
360
285
900
750
315
315
900
750
1170
1050
600

800 696 600

0,54

806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
391

391

1116
1116

775
942
942
967
174
174
260
174
229
248
298
236
744
620
260
260
744
620
967
868
496
496

0,36

650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
315
315
900
900

625
760
760
780
140
140
210
140
185
200
240
190
600
500
210
210
600
500
780
700
400
400

52 802 ...

a
a

pmax.

min.

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
12.000
12.000
25.000
25.000

19.000
25.000
25.000
25.000
7.500
7.500
12.500
7.500
6.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
25.000
19.000
19.000
19.000
12.000
12.000

0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

0,6

1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
750

750

1500
1500

1140
1500
1500
1500
300
300
500
300
300
1500
1500
1500
1500
1140
1140
1140
1500
1140
1140
1140
720
720

@DC=2,0mm

06

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
650
650
1300
1300

990
1300
1300
1300
260
260
400
260
260
1300
1300
1300
1300
990
990
990
1300
990
990
990
630
630

06
5.000

Vi

mm/min
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
550
550
1125
1125

855
1125
1125
1125
230
230
350
230
230
1125
1125
1125
1125
855
855
855
1125
855
855
855
540
540

06

930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
450
450
930
930

700
930
930
930
200
200
300
200
200
930
930
930
930
700
700
700
930
700
700
700
450
450

04

750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
350
350
750
750

570
750
750
750
160
160
250
160
160
750
750
750
750
570
570
570
750
570
570
570
360
360

Emulsion O

O OO O e e o

1. Wahl

geeignet

® © © ® 6 ® @ ®§ 8§ O O O O O Druckluft

OO0 O O © 0 0 0 0 o

O OO0 O0OOO0OO0OOO0OOoOOOoO OO O O MM

O OO O0OOO0OO0OOO0OOo0O O0O O

O O O O
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Microfraser - 5xDC

Index

P11
P1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

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

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

@DC=0,2-0,4 mm

0,1
xDC

0,012

232
232
232
201
201
232
232
201
201
201
232
201
232
232
232
232
232
232
232
232
232
141
141
232
232

232
232
232
212
89
B9
63
59
46
60
60
60
95
95
89

155
95
232
232
141
141

0,2
xDC

0,012

03
xDC

0,012

30.000

%

mm/min

202
202
202
175
175
202
202
175
175
175
202
175
202
202
202
202
202
202
202
202
202
123
123
202
202

202
202
202
185
48
48
54
47
40
61
61
52
83
83
78

135
83
202
202
123
123

174
174
174
151
151
174
174
151
151
151
174
151
174
174
174
174
174
174
174
174
174
106
106
174
174

174
174
174
159
41

41

47
40
89
48
48
45
71

71

67

116
71

174
174
106
106

04
xDC

0,012

144
144
144
125
125
144
144
125
125
125
144
125
144
144
144
144
144
144
144
144
144
88
88
144
144

144
144
144
132
32
32
39
32
29
4
4
37
59
59
55

96
59
144
144
88
88

50.000
50.000
50.000
50.000
31.000
31.000
44.000
31.000
25.000
50.000
50.000
50.000
50.000
44,000
44.000

50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000

52 802...

@ DC =0,5-0,7 mm

0.1
xDC

0,06

274
274
274
237
237
274
274
237
237
237
274
237
274
274
219
219
219
219
219
219
219
175
175
274
274

274
274
274
250
58
58
76
58
59
71
71
4l
134
134
126

164
134
274
274
200
200

0,2
xDC

0,06

03
xDC

0,06

12.000

%

mm/min

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

238
238
238
218
o1
51
66
o1
48
62
62
62
17
117
110

143
117
238
238
174
174

205
205
205
178
178
205
205
178
178
178
205
178
205
205
164
164
164
164
164
164
164
131
131
205
205

205
205
205
188
44
44
57
44
4
53
53
49
101
101
99

123
101
205
205
150
150

04
xDC

0,06

170
170
170
147
147
170
170
147
147
147
170
147
170
170
136
136
136
136
136
136
136
109
109
170
170

170
170
170
155
36
36
47
36
34
44
44
BY
83
83
78

102
83
170
170
124
124

38.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
22.000
15.000
12.000
38.000
38.000
31.000
31.000
22.000
22.000

44.000
31.000
50.000
44.000
31.000
31.000

0,1
xDC
0,12

485
485
485
330
330
485
485
330
330
330
485
330
485
485
346
346
346
416
416
416
416
240
240
554
554

485
554
554
506
98
98
91
98
78
114
126
89
180
180
170

346
180
554
554
316
316

@DC=0,8-0,9 mm

0.2
xDC

012

422
422
422
287
287
422
422
287
287
287
422
287
422
422
301
301
301
362
362
362
362
209
209
482
482

422
482
482
440
85
85
79
85
68
99
110
7
157
157
148

301
157
482
482
275
275

03
xDC

0,12
8.000

%

mm/min
364
364
364
248
248
364
364
248
248
248
364
248
364
364
260
260
260
312
312
312
312
180
180
416
416

364
416
416
379
73
73
68
73
59
85
I8
66
135
135
127

260
135
416
416
237
237

04
xDC

012

301
301
301
205
205
301
301
205
205
205
301
205
301
301
215
215
215
258
258
258
258
149
149
344
344

301
344
344
314
61
61
56
61
49
71
78
59
12
12
105

215
12
344
344
196
196

0,6-1,0
xDC

0,064

242
242
242
165
165
242
242
165
165
165
242
165
242
242
173
173
173
208
208
208
208
120
120
277
277

242
277
277
253
49
49
45
49
39
57
63
44
90
90
85

173
90
277
277
158
158

Emulsion

O O OO e e o

1. Wahl
geeignet

:

s g

[=} =

(@) (@)

(@) (@)

(¢] (¢]

O (@)

(@) (@)

[ (@)

([ ] (¢]

[ ] (@)

[ ] (@)

[ (@)

[ ] (¢]

[ ] O

[ ] O

[ (@)
(@)
O
(@)

[ ]

[

[ ]

[ ]

[

[ ]
O
(@)
O
(@)
(@)
O
O
O
O
O
O
(@)
(@)
O

[ ]

[ ]

[

[ ]

[ ]

(¢] (¢]

(¢] (¢]

O o

(@) o

0]
@ a,= 0,6-1,0 x DC: Bei fehlenden Werten ist nur trochoides Nutfrdsen und Besdumen erlaubt. Sonst besteht die Gefahr eines Werkzeugbruches.
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WNT \ Performance

VHM-Fraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Microfraser - 5xDC

Index

P.1.1

P1.2
P1.3
P.1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.241
0.2.2
0.341

04[34

a

]

38.000
50.000
50.000
50.000
15.000
15.000
22.000
15.000
12.000
38.000
38.000
31.000
31.000
22.000
22.000

44.000
31.000
50.000
44.000
31.000
31.000

03

682
682
682
416
416
682
682
416
416
416
682
416
682
682
480
480
480
620
620
620
620
297
297
775
775

697
930
930
849
120
120
114
120
131
156
212
127
201
235
221

426
201
930
813
438
438

@DC=1,0-1,4 mm

0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

03

593
593
593
362
362
593
593
362
362
362
593
362
593
593
418
418
418
539
539
539
539
258
258
674
674

607
809
809
738
105
105
99
105
14
135
185
111
175
204
193

3N
175
809
708
381
381

03
6.500

Vi

mm/min
511
511
511
312
312
511
511
312
312
312
511
312
511
511
360
360
360
465
465
465
465
223
223
581
581

523
697
697
636
90
90
85
90
%
17
159
g9
151
176
166

320
151
697
610
329
329

03

423
423
423
258
258
423
423
258
258
258
423
258
423
423
298
298
298
384
384
384
384
184
184
480
480

432
576
576
526
75
75
4l
75
82
96
132
79
125
146
137

264
125
576
504
272
272

02

341
341
341
208
208
341
341
208
208
208
341
208
341
341
240
240
240
310
310
310
310
148
148
387
387

349
465
465
424
60
60
57
60
66
78
106
64
101
17
m

213
101
465
407
219
219

a

pmax

min

29.000
29.000
29.000
21.000
21.000
29.000
29.000
21.000
21.000
21.000
29.000
21.000
29.000
29.000
21.000
21.000
21.000
33.000
33.000
33.000
33.000
16.000
16.000
42.000
42.000

25.000
33.000
33.000
33.000
10.000
10.000
14.000
10.000
8.000
25.000
25.000
21.000
21.000
14.000
14.000

29.000
21.000
33.000
29.000
21.000
21.000

0,1xDC
03

1160
1160
1160
693
693
1160
1160
693
693
693
1160
693
1160
1160
800
800
800
1000
1000
1000
1000
411

411

1200
1200

1000
1320
1320
1205
184
184
196
184
170
274
365
201
346
346
327

600
346
1320
1160
575
575

52802 ...

@DC=1,5-1,7mm

0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC a,

03

1009
1009
1009
603
603
1009
1009
603
603
603
1009
603
1009
1009
696
696
696
870
870
870
870
357
357
1044
1044

870
1148
1148
1048
160
160
170
160
148
238
318
175
301
301
284

522
301
1148
1009
500
500

03 03 02 2 max
6.500 Mo
Y n

mm/min

870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
520 430 346 18.000
520 430 346 18.000
870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
520 430 346 18.000
520 430 346 18.000
520 430 346 18.000
870 719 580 25.000
520 430 346 18.000
870 719 580 25.000
870 719 580 25.000
600 496 400 18.000
600 496 400 18.000
600 496 400 18.000
750 620 500 28.000
750 620 500 28.000
750 620 500 28.000
750 620 500 28.000
308 255 205 14.000
308 255 205 14.000
900 744 600 36.000
900 744 600 36.000
750 620 500 22.000
990 818 660 28.000
990 818 660 28.000
904 747 602 28.000
138 114 92 8.000
138 114 92 8.000
147 121 98 12.000
138 114 92 8.000
127 105 85 7.000
205 170 137 22.000
274 226 183 22.000
151 125 100 18.000
260 215 173 16.000
260 215 173 12.000
245 202 163 12.000
450 372 300 25.000
260 215 173 16.000
990 818 660 28.000
870 719 580 25.000
431 357 288 18.000
431 357 288 18.000

@DC=1,8-1,9 mm

0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC

0,54

1250
1250
1250
850
850
1250
1250
850
850
850
1250
850
1250
1250
850
850
850
1320
1320
1320
1320
480
480
1500
1500

1100
1400
1400
1400
280
280
300
280
240
380
450
300
500
450
450

800
500
1400
1200
650
650

0,54 0,54
5.500

Vi

0,54 0,36

mm/min

1088 938 775 625
1088 938 775 625
1088 938 775 625
740 638 527 425
740 638 527 425
1088 938 775 625
1088 938 775 625
740 638 527 425
740 638 527 425
740 638 527 425
1088 938 775 625
740 638 527 425
1088 938 775 625
1088 938 775 625
740 638 527 425
740 638 527 425
740 638 527 425
1148 990 818 660
1148 990 818 660
1148 990 818 660
1148 990 818 660
418 360 298 240
418 360 298 240
1305 1125 930 750
1305 1125 930 750
957 825 682 550
1218 1050 868 700
1218 1050 868 700
1218 1050 868 700
244 210 174 140
244 210 174 140
261 225 186 150
244 210 174 140
209 180 149 120
331 285 236 190
392 338 279 225
261 225 186 150
435 375 310 250
392 338 279 225
392 338 279 225
696 600 496 400
435 375 310 250
1218 1050 868 700
1044 900 744 600
566 488 403 325
566 488 403 325
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Fréasbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Fraser - Schnittdaten

52 802 ...
[} 1. Wahl
#DC=2,0mm (e} geeignet
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,6-1,0xDC
Clorie 06 0,6 06 0,6 04
M 5.000 s =
Ve =Z = 1)
I " mm/min uE_l g %
P11 22,000 1320 1148 990 818 660 [ o o
P1.2 22.000 1320 1148 990 818 660 [ o o
P1.3  22.000 1320 1148 990 818 660 ° o o
P14 15,000 900 783 675 558 450 ° o o
P15 15.000 900 783 675 558 450 ° [¢) [0)
P21 22.000 1320 1148 990 818 660 [ o
P2.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o
P23 15000 900 783 675 558 450 ° o
P24 15000 900 783 675 558 450 ° (o)
P31 15.000 900 783 675 558 450 ° o
P3.2 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o
P3.3 15000 900 783 675 558 450 ° o
P41 22.000 1320 1148 990 818 660 ° o
P4.2 22.000 1320 1148 990 818 660 [ o
M11 15000 900 783 675 558 450 ° ¢}
M.21 15.000 900 783 675 558 450 ° ¢}
M.3.1 15.000 900 783 675 558 450 ) )
K11 25.000 1500 1305 1125 930 750 o [
K1.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 (o) [
K.21 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K.2.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 o °
K.31 12.000 520 452 390 322 260 ()
K.3.2 12.000 520 452 390 322 260 [
N1 31.000 1860 1618 1395 1153 930 ° o
N.1.2 31.000 1860 1618 1395 1153 930 ° o
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.31 19.000 1140 992 855 707 570 ° (o)
N.3.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° o
N.3.3 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° o
N.41 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° o
S11 7000 300 261 225 186 150 o ¢}
S1.2 7000 300 261 225 186 150 ° ¢}
S.21 11.000 400 348 300 248 200 ° (¢}
S.22 7000 300 261 225 186 150 [} o)
S.2.3 6.000 260 226 195 161 130 ° ¢}
S.31 19.000 420 365 315 260 210 ) o
S§.3.2 19.000 500 435 375 310 250 ° ¢}
S§.3.3 15.000 400 348 300 248 200 ° ¢}
H11 15000 500 435 375 310 250 °
H1.2 11.000 480 418 360 298 240 °
H1.3 11.000 480 418 360 298 240 °
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WNT \ Performance VHM-Fréser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Microfraser - 10xDC

52 802 ...
@ DC =0,2-0,4 mm @ DC =0,5-0,7 mm @DC=0,8-0,9 mm @DC=1,0-1,4mm
a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 04xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a,  01xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC
8. 0006 0006 0006 0006 0015 0015 0015 0015 4 0024 0024 0024 0024 003 003 003 003
N 30.000 12.000 N 8.000 6.500
Index n U U n Y Y

mm/min mm/min mm/min mm/min

P11 50000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P12 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P13 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 5689 512 442 365
P14 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P15 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P22 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P23 50000 201 175 151 126 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P2.4 50000 201 175 151 125 190 165 142 118 25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P31 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P3.3 50000 201 1756 151 126 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
P41 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
P42 50000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
M11 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.21 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
M.31 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136 25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
K11 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K12 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K21 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.2.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
K.3.1 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
K.3.2 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
N11 50000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
N.1.2  50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.31  50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
N.3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.3.3 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170 44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
N.41  50.000 212 185 159 132 300 261 225 186  44.000 506 440 379 314 742 646 557 460
S11 50000 46 40 35 29 55 48 4 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S§1.2 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
S§.21 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 102 89 76 63 126 110 95 78
S§.22 50000 46 40 35 29 65 48 41 34 12.000 69 60 51 43 88 76 66 54
§.23 50000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 59 51 44 36 82 1 62 51
S.3.1 50.000 60 52 45 37 Al 62 53 44 31.000 101 88 76 63 141 123 106 88
S.3.2 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 31.000 101 88 76 63 177 154 133 110
§.3.3 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 25000 89 77 66 55 141 123 106 88
Hi1 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
H12 50000 47 41 36 29 67 58 50 42 19000 90 78 68 56 101 88 75 62
H.1.3 50.000 45 39 34 28 63 55 47 39 19.000 85 74 64 53 95 83 71 59
H.1.4

H.21 50000 77 67 58 48 82 71 62 51 38,000 173 1561 130 107 194 168 145 120
H.3.1 50000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
041 50000 232 202 174 144 329 286 246 204 44000 554 482 416 344 813 708 610 504
0.1.2 50000 232 202 174 144 329 286 246 204 38.000 554 482 416 344 705 613 529 437
0.21 50.000 141 123 106 88 200 174 150 124 25000 285 248 213 176 339 295 255 210
0.22 50000 141 123 106 88 200 174 150 124 25000 285 248 213 176 339 295 2565 210
0.3.1

@)
@ a,= 0,6-1,0 x DC: Bei fehlenden Werten ist nur trochoides Nutfrdsen und Besaumen erlaubt. Sonst besteht die Gefahr eines Werkzeugbruches.
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WNT \ Performance VHM-Fréser - Schnittdaten

52 802 ...
DC =1,5-1,7 mm @DC=138-19mm @DC=2,0mm °
(o) geeignet
a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC a, 0,1xDC 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC
&y 0,06 0,06 0,06 0,06 Chi 0,072 0,072 0072 0,072 i 0,08 0,08 0,08 0,08
Mo 6.500 M5 5.500 e, 5.000 = =
Index n Y n i n U é %é g
mm/min mm/min mm/min i (=) =
P11 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 e () (e}
P1.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707 e (¢} o
P1.3 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707 e o ()
P14 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e o o
P15 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 e o o
P21 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707 o o
P2.2 25000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707 ° o
P2.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446 ° o
P24 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 ) o
P31 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422 12.000 720 626 540 446 () o
P.3.2 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707 o o
P3.3 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446 ° o
P41 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707 ) )
P4.2 25.000 1000 870 750 620 22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707 o o
M11 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e ¢}
M.21 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e o
M.3.1 16.000 600 522 450 372 14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446 e o
K11 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o [
K.1.2 29.000 1160 1009 870 719  25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818 o °
K.21 29.000 1160 1009 870 719  25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818 o °
K.2.2 29.000 1160 1009 870 719 25.000 1240 1079 930 769 22.000 1320 1148 990 818 o )
K.31 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 o
K.3.2 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 °
N1 38.000 1520 1322 1140 942  33.000 1600 1392 1200 992  28.000 1680 1462 1260 1042 e ¢}
N.1.2 38.000 1520 1322 1140 942 33.000 1600 1392 1200 992 28.000 1680 1462 1260 1042 e o
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 21.000 800 696 600 496 18.000 850 740 638 527 15.000 900 783 675 558 e o
N.3.2 29.000 900 783 675 558 25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 e o
N.3.3 29.000 900 783 675 558  25.000 1000 870 750 620 22.000 1140 992 855 707 e ¢}
N.41 29.000 1059 921 794 657 25.000 1200 1044 900 744 22.000 1320 1148 990 818 e o
Si11  8.000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e (¢}
S1.2 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e (¢}
S.21 12.000 204 178 153 127 10.000 300 261 225 186 9.000 350 305 263 217 e ¢}
S.22 8.000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 e o
S.23 8.000 106 92 80 66 7000 200 174 150 124 6.000 220 191 165 136 e o
S.31 21.000 228 199 171 141 18.000 300 261 225 186 15.000 380 331 285 236 e o
S§.3.2 21.000 274 238 205 170 18.000 400 348 300 248 15.000 450 392 338 279 e ¢}
S$.3.3 16.000 237 206 178 147 14.000 300 261 225 186 12.000 380 331 285 236 e ¢}
H11 16.000 173 151 130 107 14000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 °
Hi.2 12,000 173 151 130 107 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 o
H1.3 12000 163 142 122 101 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 )
H.1.4
H21 25000 300 261 225 186 21000 400 348 300 248 19.000 500 435 375 310 °
H.3.1 16.000 173 151 130 107 14.000 200 174 150 124 12.000 240 209 180 149 o
041 29000 1160 1009 870 719 25000 1200 1044 900 744 22000 1320 1148 990 818 e o o
0.1.2 25000 1000 870 750 620 18.000 1000 870 750 620 19.000 1140 992 855 707 e o o
0.21 16.000 438 381 329 272 14000 500 435 375 310 12.000 520 452 390 322 e o o
0.2.2 16.000 438 381 329 272 14000 500 435 375 310 12000 520 452 390 322 e o )

0.3.1
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Fréasbearbeitung
WNT \ standard VHM-Fraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Kreissageblatter

54700 ...

Kreisségen

VHM Fein
Index m}lrcnin n&n
P.1.1 80-140 0,002 - 0,012
P.1.2 50-80 0,001 -0,012
P1.3 50-80 0,001 -0,012
P1.4 50-80 0,001 -0,012
P.1.5 50-80 0,001-0,012
P.2.1 50-80 0,001-0,012
P.2.2 50-80 0,001-0,012
P2.3 50-80 0,001-0,012
P.2.4 50-80 0,001-0,012
P.3.1 50-80 0,001-0,012
P.3.2 50-80 0,001-0,012
P.3.3 50-80 0,001-0,012
P.4.1 80-120 0,001-0,012
P.4.2 50-80 0,001-0,012
M.1.1 50-80 0,001-0,012
M.2.1 50-80 0,001-0,012
M.3.1 50-80 0,001-0,012
K.1.1 80-140 0,002 - 0,012
K.1.2 50-80 0,001 -0,01
K.2.1 50-80 0,001 -0,01
K.2.2 50-80 0,001 -0,01
K.3.1 50-80 0,001 -0,01
K.3.2 50-80 0,001 -0,01
N.1.1 200 -500 0,003 - 0,012
N.1.2 200-500 0,003 - 0,012
N.21 200 - 450 0,003 - 0,012
N.2.2 200 -450 0,003 - 0,012
N.2.3 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.1 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.2 200 - 450 0,003 - 0,012
N.3.3 200 - 450 0,003 - 0,012
N.4.1
S.1.1 20-30 0,001 -0,012
S.1.2 20-30 0,001 -0,012
S.2.1 20-30 0,001-0,012
S.2.2 20-30 0,001-0,012
S.2.3 20-30 0,001-0,012
S.3.1 30-70 0,001-0,012
S.3.2 30-70 0,001-0,012
S.3.3 30-70 0,001 -0,012

Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstuckspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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VHM-Fraser - Technische Informationen

Technische Hinweise

Vorschubgeschwindigkeitsanpassung

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

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

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

Die einzugebende Vorschubgeschwindigkeit = 800 mm/min.

Spannmittel

Verwenden Sie unbedingt Spannmittel mit hochgenauem Rundlauf.
Hierflr sind z. B. Spannzangen sehr gut geeignet.
Passende Spannmittel finden Sie in — Kapitel 16 Werkzeugaufnahmen und Zubehdr im Spanntechnik Katalog.

Maschine

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

Schnittdatenangaben

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

Bezeichnung

Drehzahl

Schnittgeschwindigkeit

Vorschub pro Zahn

Vorschub pro Umdrehung

Vorschubgeschwindigkeit

Mittenspandicke

ZEFP = Zdhnezahl
a,= Eingriffsbreite

Kurzzeichen

\&

Vi

Einheit

min”'

m/min

mm

mm

mm/min

mm

Formel
v, x 1000
DC xm

DC xmxn
1000

c

R
ZEFP X1

f= f xZEFP

v,= fxZEFPxn

f

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit auf der Frasermittelpunktbahn (v,,)

Bezeichnung

Innenkontur

AuBenkontur

Spiralférmiges Eintauchen

04140

Kurzzeichen

Vim

Vim

Vim

Einheit

mm/min

mm/min

mm/min

Formel
_ v, x(D-DC)
Vi = T
v, x (D +DC)

Viw = D

nxf xZEFP x (D - D)

D

Beispiel
v, = 25 m/min 0- 25x1000 - 398 min
DC=20mm 20xm
n =400 min' v - 20xnx400:25 o
DC =20 mm ¢ 1000
v, = 320 mm/min 390
n =400 min" f= 10200 =0,2mm
ZEFP=4 X
f,=0,2mm B B
7EFP =14 f=02x4 =0,8mm
f =02mm
ZEFP=4 v,=0,2x4x400 =320 mm/min
n =400 min’
f =02mm 03
a =0,3mm h,=02xq/— =0,024mm
DC = 20 mm 20
Beispiel
8 -
()
Q )
(®)
o o
Q
@ DC
/ Nt / @ DC
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Tipp zur Werkzeugauswahl

Spanwinkel und Drallwinkel sind zusammen mit der Beschichtung ausschlaggebende Faktoren flr das

Einsatzgebiet.

Eigenschaft

Drallwinkel mit geringer Steigung
A flr Werkstoffe mit héherer Zugfestigkeit
A flir groBere Abtragsmengen

A zum Nutenfrdsen, Taschenfrasen, Schruppfrésen

Drallwinkel mit hoherer Steigung
A fir weichere Stahle, NE-Metalle, usw.
A flir geringe Abtragsmengen
A typisch flr Schlichtprozesse

Kleine Spanwinkel werden eingesetzt
A fUrhértere, sprode Werkstoffe
A flir groBere Abtragsmengen
A fiir die Schruppbearbeitung

GroBere Spanwinkel kommen zur Anwendung
A beiweicheren Werkstoffen
A flrgeringe Abtragsmengen

A inder Schlichtbearbeitung

Nutzen

A hohe Kantenstabilitét

A geringe Ausbruchneigung

A weicher Anschnitt
A geringe Schnittkréfte

A hohe Kantenstabilitét

A geringe Ausbruchneigung

A weicher Anschnitt
A geringe Schnittkréfte
A ginstiger Spanfluss

A geringe Verklebeneigung

Korrekturfaktoren fur Hartmetallfraser
Faktoren fur die Schnittgeschwindigkeit (v,) und den Vorschub (f,) bezogen auf die Auskraglange (LPR)

[ R e et R—

a

5 SN

LPR — UL
[~ = [~ [~
.

Baulange
Auskragldnge (LPR) 1,5xDC 4xDC 8xDC 12xDC >12xDC
Faktor fur v, (Kf v;) 1,0 1,0 09 0,85 0,7
Faktor fir f, (Kff,) 1,2 1,0 0,8 0,7 0,5

Faktoren fir die Schnittgeschwindigkeit (v.) und den Vorschub (f,) bezogen auf die Eingriffstiefe (a,) und die
Eingriffsbreite (a,)

2 DC @ DC @ DC @ DC
Ay g g g
g ] ] g
ae=0,1><DCm ae=0,2xDCmq ae=0,5XDCN a,=1,0xDC °
Faktor fur v, (Kf v;) 1,3 11 1,0 0,85
Faktor fur f, (Kf f,) 1,5 1,3 1,0 0,8

cuttingtools.ceratizit.com
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Beschichtungen
DPB72S A TiAICrN-Multilayer-Beschichtung Ti 1000 A Ti-Monolayer-Beschichtung
A HVpps=3200 A HVjps=3500
A Reibkoeffizient (gegen Stahl) = 0,35 A Reibkoeffizient (gegen Stahl) = 0,3
DRAGONSKIN A maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C A maximale Anwendungstemperatur: 800 °C
DPA72S A gpezielle Nanolayer-Beschichtung DLC A diamantahnliche Kohlenstoff-Beschichtung
A HVjp5=3200 A gpeziell fUr die Zerspanung von NE-Metallen
A Reibkoeffizient (gegen Stahl) = 0,5 A maximale Anwendungstemperatur; 400 °C
ID)YEONNON] A maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C IDRAGONSKIN
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Schnelle und effiziente Verfugbarkeit

Die neue Vielfalt: Auf einfachen Wegen zum neuen
Werkzeug und Service

Mit dem modernsten Logistikzentrum Europas sorgen wir fir kiirzeste Lieferzeiten, mit unserem
Tool Supply 24/7 Service fur stark digital vereinfachte Bestellungen. Der bis zu 840 verschiedene
Produkte fassende Tool-O-Mat stellt als Entnahmesystem direkt vor Ort sicher, dass Werkzeuge
bereit sind, wenn sie gebraucht werden. Bezahlt wird erst bei Entnahme.

Logistik auf hochstem Niveau

Ein Logistikzentrum, das allen Anforderungen gewachsen ist, 99% Verfligbarkeit mit Lieferung am
nachsten Tag, keine Mindestbestellmenge und kundenspezifische Logistiklésungen fir GroBkunden.

Schnelle Bestellung

A Kosten- und Zeiteinsparung im Bestellvorgang durch Online-Prozesse
Einfaches und schnelles Hinzufligen von Artikeln im Warenkorb

Hohe Verfligbarkeit mit Priifung im Warenkorb
Rund um die Uhr bestellen

Schnelle Lieferung mit Versand-Tracking
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