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NEUPRODUKTE FUR DIE ZERSPANUNG

Leistungsstark Frasen —
und das nachhaltiger!

Mehr Performance mit der neuen ProACT-Mill Serie von CERATIZIT,

hergestellt aus 99 % wiederaufbereiteten Rohstoffen

CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-Gruppe,
spezialisiert auf Zerspanungswerkzeuge und
Hartstofflésungen.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP




Mit den neuen Powerfrasern Produktivitat
spurbar steigern und wertvolle Rohstoffe schonen

Ein Fraser, der enorm leistungsstark, universell einsetzbar und gleichzeitig ressourcenschonend hergestellt
ist, klingt unmdglich? Mit dem ProACT-Mill UNI und ProACT-Mill UNImax von CERATIZIT gibt es nun eine
Werkzeug-Serie, die dank neuester Geometrie- und Beschichtungstechnologien im Zusammenspiel mit der
nachhaltigeren Hartmetallsorte CT-GS20Y alle Bedingungen locker erftillt.

A universell - geeignet fur eine Vielzahl von Werkstoffen

A nachhaltiger — aus 99 % wiederaufbereitetem Hartmetall-Substrat mit spezifischem
CO,-Fuabdruck (PCF)

A leistungsfahig — neue Beschichtungstechnologie & Geometrieoptimierung
fur hochste Werkzeugleistung mit Performance-Plus

A effizient — geeignet fur unterschiedliche Bearbeitungsprozesse

O\ — ab Seite 8
ﬂ Hier finden Sie weitere Informationen zum Produkt.



Nachhaltige Hartmetallsorte aus
99 % wiederaufbereiteten Rohstoffen

Die neue upGRADE-Sorte CT-GS20Y ist ein 10 %-Binder-Feinstkorn-Hartmetall mit einer eingestellten
Wolframkarbidkorngrée von 0,5 bis 0,8 um. Diese Sorte wird bevorzugt fur Bohr- und Fraswerkzeuge aus
Vollhartmetall angewendet und ist damit flr sehr viele Einsatzfelder die optimale Wahl.

Und das Besondere an CT-GS20Y? Wir verwenden als Rohstoff 99 % wiederaufbereitete
Zerspanungswerkzeuge aus Hartmetall. Die Herstellung dieses innovativen Werkstoffs verursacht einen
deutlich geringeren CO,-FulRabdruck als Hartmetalle aus konventioneller Fertigung. Hinzu kommt noch,
dass wir bei der Herstellung von CT-GS20Y gewissenhaft mit dem Energieeinsatz, der Ressourceneffizienz

und optimierter Logistik umgehen.
upGRADE® .

CO,-FuRabdruck

upGRADE-Hartmetall: Vorteile / Nutzen

40

A Eigenen CO,-FuRabdruck senken
A Herausragende Produktleistung
A Hohere Versorgungssicherheit

20

& I =

Referenzsorte: Referenzsorte CT-GS20Y

upGRADE®

PCF [kg CO/kg Hartmetall]

https://cutting.tools/de/ct-gs20y

Product Carbon Footprint (PCF)
als Index fur CO,-Emissionen

Unser Ziel ist es, einen gemeinsamen Standard zur Berechnung und Klassifizierung des CO,-FuRabdrucks
von Zerspanungswerkzeugen auf dem Markt zu etablieren. Die Product Carbon Footprint Klassifizierung.
So kénnen wir unseren Kunden die gewlinschte Transparenz in Bezug auf den CO_-FuRabdruck bieten.

‘CX\\CERATIZIT
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PCF classification PCF-Klassifizierung: Vorteile / Nutzen

in kg CO, e/kg product

A Mehr Transparenz beim CO,-FuRabdruck

A 0-5
5 sas A Mit Klassifizierung auf einen Blick ersichtlich
T S A Option auf zusatzliches PCF-Zertifikat zur Berechnung
D 2535 B — Ihres eigenen CO,-FulRabdrucks
CEss0
CFoks0

https://cts.ceratizit.com/de/pcf



GroRes Produktportfolio fur unterschiedliche
Anwendungen in verschiedenen Materialien

Unterschiedlichste Werkstoffe zu zerspanen, bedeutet sich dauernd auf neue Herausforderungen
einzustellen. Die Lésung sind universell einsetzbare Fraser, die es mit Stahlen, Edelstahlen oder
Gusswerkstoffen gleichermafien aufnehmen kdnnen. Zunehmend riickt neben die angestrebte Effizienz der
Prozesse aber auch der Nachhaltigkeitsaspekt in den Vordergrund. Beides in Einklang bringt die
VHM-Fraser-Serie ProACT-Mill aus nachhaltigerem upGRADE-Hartmetall von CERATIZIT.

Der ProAct-Mill im Schnell-Check:

A Hartmetall CT-GS20Y mit nachweisbar niedrigstem Product Carbon Footprint in seiner Klasse
Option auf zusatzliches PCF-Zertifikat zur Berechnung des eigenen CO,-Fulabdrucks
Variable Drallsteigung fur hdchste Laufruhe und optimalen Spaneabtransport

HB-Schaft fur optimale Kraftlibertragung (HA-/HB-Schaft beim ProACT-Mill UNImax)
Spezielle Schneidengeometrie beim ProAct-Mill UNImax,

> > > >

ausgelegt auf die Hochvolumenzerspanung

Verstarkter Werkzeugkern fir gleichmafRige Krafteverteilung
Radialer Hinterschliff fir maximale Schneidkantenstabilitat
Stirnschlichtfase fur beste Oberflachenguten
Ungleichgeteilte Schneiden unterdriicken gezielt Vibrationen

> > > > >

Aufgelaserter Data Matrix Code (DMC) zur eindeutigen Nachverfolgung des Werkzeugs

https://cts.ceratizit.com/de/proact-mill




Seitliches Besaumen

Helix-Frasen

Planfrasen

Trochoidales Frasen

aim
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Vollnut-Frasen



Versuchsbericht

Standweg bei Vollnuten (150 mm = 1 Volinut) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Technische Daten

v, 120 m/min
< f, 0,04 mm/Z
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. Vergleichbares Referenzwerkzeug 1
. Vergleichbares Referenzwerkzeug 2

. ProACT-Mill UNI

Verglichen mit anderen Universalwerkzeugen erreicht der ProACT-Mill UNI eine

bis zu 30 % hohere Leistung.

Dazu tragt auch die neu entwickelte Beschichtung bei, die fir zusatzliche Leistungs-
und Standzeit-Reserven sorgt.

Komplette Wertschopfungskette im DMC-Code
Werkzeuginfos, -nachverfolgung & -suche

Alle Werkzeuge der Serie sind mit einem aufgelaserten Data Matrix Code (DMC) ausgestattet, tber den sich
die Daten des ,digitalen Zwillings* abrufen lassen. ,Dieser DMC hat es wirklich in sich: Wird er gescannt,

I8sst sich das Werkzeug korrekt identifizieren und seine relevanten technischen Daten werden angezeigt.
Auflerdem kann der Kunde ablesen, ob das Werkzeug neu oder aufbereitet ist und wie oft es bereits zum
Nachschleifen bei uns war. Zur einfachen Nachbestellung darf nattrlich der Link zum Onlineshop nicht fehlen.*

CERAsmart

ToolCycle

Im aufgelaserten Data Matrix Code (DMC)
lassen sich zahlreiche Informationen zum
Werkzeug ablesen.




DMC-Code: Vorteile / Nutzen

Klare Identifizierung des Werkzeugs
Ruckverfolgbarkeit des Werkzeuglebenszyklus
Direkter Link zum Produkt im Onlineshop
Grundlegende Informationen wie Schnittdaten,
Baumalie und Einsatzempfehlungen
Nachschleifzyklen

A Werkzeugstatus

>

>

QR-Code scannen und App einfach
herunterladen & installieren:

Die CERAsmart ToolCycle Funktion ist in unserer CERATIZIT App verflgbar.
Die CERATIZIT App kann kostenfrei im Apple Store oder im Google Play Store
heruntergeladen werden.

== Milling Cutter ™

6 22 B 5§ 5

-

Scannen des
DMC-Codes mit unserer Bildschirmansicht liber

CERATIZIT App CeRAcar
smar

Cockpit

Serialisierte Werkzeuge App Ansicht




WNT \ Performance _ VHM-Fraser
Hochleistungsfraser
ProACT-Mill - Schaftfraser
Der nachhaltigere Hochleistungsfraser flir die universelle Bearbeitung
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52 515...
DCy APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm  mm mm mm V0
3 8 2,8 15,0 21 57 6 4 48,96 03200
4 1 38 165 21 57 6 4 48,96 04200
5 13 48 18,5 21 57 6 4 48,96 05200
6 13 55 210 21 57 6 4 48,96 06200
8 19 75 27,0 27 63 8 4 66,79 08200
10 22 9,5 32,0 32 72 10 4 97,74 10200
12 2% 11,5 380 38 83 12 4 123,16 12200
16 36 15,5 440 44 92 16 4 276,41 16200
20 38 195 540 54 104 20 4 378,12 20200
P °
M °
K °
N o
S o
H

— v /f, Seite 13-15
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WNT \ Performance

VHM-Fraser

Hochleistungsfraser

ProACT-Mill = Schaftfraser

Der nachhaltigere Hochleistungsfraser flir die universelle Bearbeitung
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DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm  mm mm mm V0 V0 V0
3 0,10 6 2,8 120 18 54 6 4 45,74 03100
3 0,10 8 2,8 15,0 21 57 6 4 48,96 03200
4 0,13 8 3,8 135 18 54 6 4 45,74 04100
4 0,13 11 3,8 165 21 57 6 4 48,96 04200
5 0,18 9 48 155 18 54 6 4 45,74 05100
5 0,18 13 48 185 21 57 6 4 48,96 05200
5 0,18 22 4.8 245 27 63 6 4 49,71 05300
6 0,20 10 55 180 18 54 6 4 45,74 06100
6 0,20 13 55 21,0 21 57 6 4 48,96 06200
6 0,20 13 55 420 44 80 6 4
6 0,20 22 55 27,0 27 63 6 4 50,16 06300
8 0,20 12 75 220 22 58 8 4 60,75 08100
8 0,20 19 75 270 27 63 8 4 66,79 08200
8 0,20 21 75 62,0 64 100 8 4
8 0,20 28 75 360 44 80 8 4 70,14 08300
10 0,30 14 9,5 260 26 66 10 4 86,87 10100
10 0,30 22 9,5 320 32 72 10 4 97,74 10200
10 0,30 22 9,5 580 60 100 10 4
10 0,30 33 9,5 540 60 100 10 4 102,90 10300
12 0,30 16 11,5 280 28 73 12 4 113,54 12100
12 0,30 26 11,5 380 38 83 12 4 123,16 12200
12 0,30 26 11,5 730 75 120 12 4
12 0,30 42 11,5 540 55 100 12 4 129,14 12300
14 0,30 18 13,5 300 30 75 14 4 149,47 14100
14 0,30 26 13,5 380 38 83 14 4 172,70 14200
14 0,30 48 13,5 540 55 100 14 4 179,35 14300
16 0,40 22 15,5 340 34 82 16 4 231,46 16100
16 0,40 36 15,5 440 44 92 16 4 276,41 16200
16 0,40 36 15,5 100,0 102 150 16 4
16 0,40 53 15,5 84,0 102 150 16 4 290,27 16300
20 0,50 26 19,5 420 42 92 20 4 333,64 20100
20 0,50 38 19,5 540 54 104 20 4 378,12 20200
20 0,50 38 19,5 100,0 100 150 20 4
20 0,50 68 19,5 84,0 100 150 20 4 398,43 20300
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135,11 12400

304,14 16400

418,74 20400

OO0 eee

cuttingtools.ceratizit.com

— Vv, /f, Seite 14-19



WNT \ Performance _ VHM-Fraser
Hochleistungsfraser

ProACT-Mill = Schaftfraser mit Eckenradius

Der nachhaltigere Hochleistungsfraser flir die universelle Bearbeitung
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52 520 ...
DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR

mm mm mm mm mm mm V0

0,25 8 2,8 150 21 57 71,05 03203
0,50 8 2,8 150 21 57 71,05 03205
1,00 8 2,8 15,0 21 57 71,05 03210
0,25 1 3,8 16,5 21 57 71,05 04203
0,50 1 3,8 16,5 21 57 71,05 04205
1,00 11 38 165 21 57 71,05 04210
0,50 13 4.8 185 21 57 72,22 05205
1,00 13 48 185 21 57 72,22 05210
1,50 13 48 185 21 57 72,22 05215
0,50 13 55 210 21 57 70,46 06205
0,80 13 55 210 21 57 70,46 06208
1,00 13 55 21,0 21 57 70,46 06210
1,50 13 55 21,0 21 57 70,46 06215
2,00 13 55 21,0 21 57 70,46 06220
0,50 19 75 27,0 27 63 88,34 08205
0,80 19 75 2710 27 63 88,34 08208
1,00 19 75 270 27 63 88,34 08210
1,50 19 75 2710 27 63 88,34 08215
2,00 19 75 210 27 63 88,34 08220

0,50 22 9,5 320 32 72
1,00 22 9,5 320 32 72
1,50 22 9,5 320 32 72
1,60 22 9,5 320 32 72
2,00 22 9,5 320 32 72
0,50 26 15 380 38 83
1,00 26 15 380 38 83
1,50 26 15 380 38 83
1,60 26 15 380 38 83
2,00 26 15 380 38 83
3,00 26 15 380 38 83
1,00 36 155 440 44 92
1,50 36 155 440 44 92
1,60 36 155 440 44 92
2,00 36 155 440 44 92
2,50 36 155 440 44 92
3,00 36 1556 440 44 92
1,00 38 195 540 54 104
1,50 38 196 540 54 104
2,00 38 195 540 54 104
2,50 38 195 540 54 104
3,00 38 195 540 54 104
4,00 38 195 540 54 104

110,40 10205
110,40 10210
110,40 10215
110,40 10216
110,40 10220
170,47 12205
170,47 12210
170,47 12215
170,47 12216
170,47 12220
170,47 12230
257,74 16210
257,74 16215
257,74 16216
257,74 16220
257,74 16225
257,74 16230
386,14 20210
386,14 20215
386,14 20220
386,14 20225
386,14 20230
386,14 20240
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WNT \ Performance _VEN-Fraser
Hochleistungsfraser

ProACT-Mill - Schaftfraser
Der nachhaltigere Hochleistungsfraser flir die universelle Bearbeitung
A zum trochoidalen Frasen geeignet
A mit Spanbrecher
A Schnitttiefe: 3xDC

A | A= ||Y) |_NEW
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@ @ DCONMS upGRADE®
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DC RE  APMX DN

mm mm mm
6 0,12 18

10 0,20 30
12 0,24 36
14 0,28 42
16 0,32 48

20 0,40 60
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68,17 06200
92,98 08200
136,16 10200
165,61 12200
220,81 14200
384,68 16200
451,67 18200
526,38 20200

OO0 eee
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WNT \ Performance _ VHM-Fraser
Hochleistungsfraser
ProACT-Mill - Schaftfraser
Der nachhaltigere Hochleistungsfraser flir die universelle Bearbeitung
A speziell fur die Hochvolumenzerspanung ausgelegt
a7 | NEW | | NEW |
L% DPC72S DPC72S
@ @ DCONMS upGRADE®  upGRADE®
i ;
o l l
r
=) =)
===
DIN 6527 DIN 6527
=1 e
52522 .. 52523..
DC,s APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm  mm mm mm mm VO/5A VO/5A
3 8 28 13 21 57 6 01 4 56,61 03200 56,61 03200
4 1 38 17 21 57 6 04 4 56,61 04200 56,61 04200
5 13 48 19 21 57 6 01 4 56,61 05200 56,61 05200
6 13 58 19 21 57 6 01 4 56,61 06200 56,61 06200
8 21 77 25 21 63 8 02 4 76,32 08200 76,32 08200
10 2 97 30 32 7 10 0.2 4 111,69 10200 111,69 10200
12 26 116 36 38 83 12 03 4 142,74 12200 142,74 12200
14 26 136 36 38 83 14 03 4 197,27 14200 197,27 14200
16 36 155 42 44 92 16 03 4 322,02 16200 322,02 16200
18 36 175 42 44 92 18 03 4 422,42 18200 422,42 18200
20 4 195 52 54 104 20 03 4 439,10 20200 439,10 20200
P [ ] [ ]
M [ ] [ ]
K [ ] [ ]
N (@] O
S
H

12
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WNT \ Performance VHN-Fraser
Schnittdaten
. .. Festigkeit Werkstoff- Werkstoff- Werkstoff- Werkstoff-
Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige / Warmebehandlung Nimm?* / HB | HRC A g A
P11 <015%C gegliiht 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliiht 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840 N/mm?/ 250 HB 11191 C45E 1.0535 C55
gegliht 910 N/mm?/ 270 HB 11223  C60R 10535 C55
<0,75%C
vergitet 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 455820
P.21 geglilht 610N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergltet 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.3.1 geglilht 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartet und angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehartet und angelassen 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350 N/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 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nicht aushartbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushértbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
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 ausgehartet 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/130 HB G-AISi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB > 1% 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
S.4141 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X4ONICrSi38-18
Fe-Basis
S$1.2 ausgehartet 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTR S.241 gegliiht 840N/mm?/250HB 24631  NiCr20TiAl (Nmonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
Legierungen
S S.2.2 Ni- oder Co-Basis ausgehartet 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
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 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.AA gehartet und angelassen 46-55 HRC
gehartet und angelassen 56-60 HRC
Gehirteter Stahl
H gehértet und angelassen 61-65 HRC
gehartet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte — ProACT-Mill — Schaftfraser
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
@ DC (mm) =
N - 3 4 5 6 8
_::s & a a a. a a a a a. a a. a a ae a ae
o o 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 03-04 06-10 01-0,2 0,3-0,4 0,6-10 0,41-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
é = L xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  a,ma XDC v, (m/min)  @pmax X DC f, (mm)
P14 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA1.2 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA1.3 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.4 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.5 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.21 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.2 200 1,0 200 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.2.3 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.4 180 1,0 180 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.31 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.2 180 1,0 180 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.3 150 1,0 150 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.41 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
P.4.2 95 1,0 95 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.1.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.2.1 90 1,0 90 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.31 85 1,0 85 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
KA1 230 1,0 230 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
KA.2 210 1,0 210 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.2.1 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.2.2 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.1 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.2 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
N.141
N.1.2
N.21 500 1,0 500 1,5 0,046 0,038 0,027 0,061 0,051 0,036 0,076 0,063 0,044 0,091 0,076 0,053 0,120 0,100 0,070
N.2.2 480 1,0 480 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.2.3 420 1,0 420 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.3.1 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.2 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.3 270 1,0 270 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.4.1
S141 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.1.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.21 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.23 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.31 80 1,0 80 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
S.3.2 50 1,0 50 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.341
0.11
01.2
0.21
0.2.2
0.31
0]
@ Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen:
g3= 2° @10= 5°
g4= 2° g12= 8°
@5= 25° d14= 8°
g6= 3° g16= 10°
g8= 4° @20= 15°
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WNT \ Performance Schnittdaten

52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520... ol Wahl
O geeignet
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20
A A A ae a ae e ES ES ae a a a A A - —
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,11-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 S =]
& xDC xDC xDC xDC xDC xDbC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC L—; S [%2]
= f, (mm) & & =
P14 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 01120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P1.2 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ ] (@]
P1.3 0109 0,091 0,064 0,132 0,110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,428 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P1.4 0109 0,091 0064 0132 0,110 0,077 01144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} (¢}
P1.5 0109 0,091 0,064 0132 0110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ ] [ ] o
P.21 0,09 0,091 0,064 0,32 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ( ] [ ] (@]
P.2.2 0,095 0079 0055 0114 0,095 0067 0120 0100 0070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 o [ ] o
P.2.3 0109 0,091 0064 0,132 0,110 0,077 0144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° ° ¢}
P.2.4 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0120 0100 0,070 0,130 0,08 0,076 0,144 0,120 0,084 [ ] [ ] o
P.3.1 0,509 0,091 0,064 0,32 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ( [ ] (@]
P.3.2 0,109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 01154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P.3.3 0,109 0,091 0064 0,132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P41 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° (¢}
P.4.2 0,062 0052 0,036 0076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° (@]
M.11 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ (@]
M.21 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ ) (@]
M.34 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ (@]
KA1 0148 0,23 0,086 0,80 0,150 0,105 0,204 0,70 0,19 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 ° [ ] [ ]
KA1.2 0148 0,23 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0170 0,19 0,216 0,80 0,126 0,240 0,200 0,140 [ [ ] [ ]
K.214 0108 0,090 0,063 01132 0,110 0,077 01156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [} [}
K.2.2 0,108 0,090 0,063 0,132 0,110 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [} [}
K.314 0108 0,090 0,063 0132 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,40 0,098 0,192 0,160 0,112 [ [ ] [ ]
K.3.2 0,08 0,090 0,063 0,32 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [ ) [ )
N.141
N.1.2
N.21 0162 0,135 0,095 01186 0,155 0,109 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 0,240 0,200 0,140 [ [ ]
N.2.2 0156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 0,210 0,75 01123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 [ [ ]
N.2.3 015 0,130 0,091 0,80 0,150 0,105 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 o [ ]
N.31 0144 0120 0,084 0174 0,45 0,02 0,204 0170 0,119 0,216 0,80 0,126 0,228 0,190 0,133 [ ) [}
N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 [ [ ]
N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,70 0119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 [ [ ]
N.4.1
S.41 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [
S$.1.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [
S.21 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [
S$.2.2 0,047 0039 0027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0079 0,066 0,046 [
S$.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [ )
S.31 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0132 0110 0,077 0,37 0,14 0,080 0,144 0,120 0,084 [
S.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0044 0,089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 [
S.3.3
HA4
H.1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — ProACT-Mill — Schaftfraser

Index

P14
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.41
P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1
KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CA A
$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

Ve (m/min)
210
200
200
190
190
200
190
180
170
180
170
140
95
90
95
85
80
220
200
210
190
200
180

480
460
400
320
320
250

25
25
25
25
25
75
45

2

=

=

é Qe

o 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,042
1,5 0,041
1,5 0,041
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,023
1,5 0,013

a.
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

a.
0,6-1,0
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

0,1-0,2
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

Qe

0,3-0,4

xDC

0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

(e}
@ Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

16

Qe

0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

52518 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a

xDC
f, (mm)
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a

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

xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

6

a.
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

0,1-0,2
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,072
0,084
0,072
0,084
0,084
0,084
0,046
0,046
0,046
0,046
0,046
0,114
0,114
0,084
0,084
0,084
0,084

0,116
0,115
0,115
0,114
0,114
0,114

0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,073
0,047

a
0,3-0,4
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
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

0,097
0,096
0,096
0,095
0,095
0,095

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,061
0,039

a.
0,6-1,0
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,042
0,049
0,042
0,049
0,049
0,049
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,067
0,067
0,049
0,049
0,049
0,049

0,068
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,027
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WNT \ Performance

Schnittdaten
52518 ... el Wahl
O geeignet
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20
Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe - Y
01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-10 01-0,2 03-04 06-1,0 & =
& xDC xDC xDC xDC xDC xDbC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC L—; S [%2]
2 f, (mm) §E & =
P41 0106 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0132 0,10 0,077 01144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ (@)
P1.2 0106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,20 0,084 0,156 0,130 0,091 [ ) [ ] (@]
P1.3 0106 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ (@)
P1.4 07106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 01132 0,110 0,077 0,144 0,20 0,084 0,156 0,130 0,091 () [ (@)
P1.5 0106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,32 0,10 0,077 0,44 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ (@)
P21 0106 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0,013 0,011 0,008 01144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 [ ) [ ] (@]
P.2.2 0,091 0,076 0,053 0,02 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,20 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 ° [ (@)
P.2.3 0106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 o [ (@)
P.2.4 0,091 0,076 0,053 0,02 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 o [ (@)
P.31 0706 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,20 0,084 0,156 0,130 0,091 [ ) [ ] (@]
P.3.2 0,06 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ (@)
P.3.3 0106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 () [ (@)
P41 0059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 () (@)
P4.2 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ° O
M.11 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ° (e}
M.21 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ° (@)
M.31 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ® (@]
KA1 0144 0120 0,084 0,168 0,40 0,098 0,192 0,60 0,112 0,204 0,470 0,119 0,228 0,190 0,133 () [ [
KA1.2 0144 0,120 0,084 0,68 0,40 0,098 0,192 0,460 0,112 0,204 0,170 0,119 0,228 0,190 0,133 () [ ] [ ]
K.21 07104 0,087 0,061 0120 0100 0,070 0,44 0,20 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 () [ [
K.2.2 0,104 0,087 0,061 0,120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 () [ )
K.3.1 0,104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070 0,44 0,20 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 () [ ] [ ]
K.3.2 0,04 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0120 0,084 01156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 () [ )
N.141
N.1.2
N.21 0158 0,32 0,092 0174 0145 0,02 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 () [ )
N.2.2 0152 01127 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116 0,210 0175 0,123 0,222 0,185 0,130 ® [}
N.2.3 0152 0,127 0,089 0,017 0,014 0,010 0,198 0,165 0,416 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 ° [
N.31 0140 0,117 0,082 0,162 0135 0,095 0,192 0,460 0,112 0,204 0,70 0,119 0,216 0,180 0,126 () [
N.3.2 0140 0117 0,082 0162 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 0,216 0,180 0,126 () [ ]
N.3.3 0140 01117 0,082 0162 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 o [ ]
N.4.1
S141 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 ®
S.1.2 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 ()
S.21 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 o
S.2.2 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 °
S.2.3 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 °
S.31 0,092 0,077 0,054 01110 0,092 0,064 07120 0,100 0,070 0,134 0,412 0,078 0,142 0,118 0,083 [
S.3.2 0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,091 0,076 0,053 0,103 0,086 0,060 o
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.341
0.11
01.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — ProACT-Mill — Schaftfraser

Index

P14
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.41
P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1
KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CA A
$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

Ve (m/min)
150
130
125
125
120
130
125
115
110
130
80
85
90
85
80
75
70
140
130
140
130
135
125

350
340
300
230
240
190

25
25
25
25
25
75
45

2

; o,ieo,z

= xDC

Apmax XDC

1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,032
1,0 0,032
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,035
1,0 0,034
1,0 0,034
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,002
1,0 0,011

a.
0,3-0,4
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,012
0,018
0,012
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,027
0,027
0,021
0,021
0,021
0,021

0,029
0,028
0,028
0,026
0,026
0,026

0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,002
0,009

a.
0,6-1,0
xDC

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,008
0,013
0,008
0,013
0,013
0,013
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,019
0,019
0,015
0,015
0,015
0,015

0,020
0,020
0,020
0,018
0,018
0,018

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,001
0,006

0,1-0,2
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,022
0,030
0,022
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,038
0,038
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,038
0,038
0,038

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,023
0,013

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

(e}
@ Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

18

Qe

0,6-1,0

xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

52519 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

a

xDC
f, (mm)
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

a

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

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

0,1-0,2
xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a.
0,3-0,4
xDC

0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

a
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a.
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019
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WNT \ Performance

Schnittdaten
52519 ... el Wahl
O geeignet
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20
Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe - Y
01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-10 01-0,2 03-04 06-1,0 & =
& xDC xDC xDC xDC xDC xDbC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC L—; S [%2]
2 f, (mm) §E & =
P11 0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 ° [ (@)
P1.2 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,132 0,410 0,077 0,144 0,120 0,084 [ ) [ ] (@]
P1.3 0,084 0,070 0,049 0106 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,432 0,10 0,077 0,144 0,120 0,084 ° [ (@)
P1.4 0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 () [ (@)
P41.5 0,084 0,070 0,049 01106 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,432 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 ° [ (@)
P21 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,013 0,011 0,008 0,144 0,120 0,084 [ ) [ ] (@]
P.2.2 0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,02 0,085 0,060 0,08 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 ° [ (@)
P.2.3 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,44 0,120 0,084 o [ (@)
P.2.4 0,072 0,060 0,042 0,091 0076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,08 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 o [ (@)
P31 0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,132 0,410 0,077 0,144 0,120 0,084 [ ) [ ] (@]
P.3.2 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,10 0,077 0,144 0,120 0,084 ° [ (@)
P.3.3 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008 0,44 0,120 0,084 () [ (@)
P41 0048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 () (@)
P4.2 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ° O
M.11 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ° (e}
M.21 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ° (@)
M.31 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ® (@]
KA1 0114 0,095 0,067 01144 0,120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 () [ [
KA.2 014 0,095 0,067 0144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,60 0,112 0,204 0,170 0,119 () [ ] [ ]
K.21 0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,120 0,100 0,070 0,144 0,20 0,084 0,156 0,130 0,091 () [ [
K.2.2 0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 () [ )
K.3.1 0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 () [ ] [ ]
K.3.2 0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,44 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 () [ )
N.141
N.1.2
N.21 016 0,097 0,068 0158 01132 0,092 0174 0145 0102 0,204 0170 0,119 0,216 0,180 0,126 () [ )
N.2.2 0115 0,096 0,067 0152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116 0,210 0,175 0,123 ® [}
N.2.3 0115 0,096 0,067 0152 0,27 0,089 0,017 0,014 0,010 0,98 0,165 0,116 0,210 0,175 0,123 ° [
N.31 014 0,095 0,067 0140 0117 0,082 0,162 0,435 0,095 0,192 0,60 0,112 0,204 0,170 0,119 () [
N.3.2 0114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,462 0,135 0,095 0,92 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 () [ ]
N.3.3 0114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,62 0,135 0,095 0,92 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 o [ ]
N.4.1
S141 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 ®
S.1.2 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 ()
S.21 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 o
S.2.2 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 °
S.2.3 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 °
S.31 0,073 0,061 0,043 0,092 0,077 0,054 0,10 0,092 0,064 0,120 0,00 0,070 0,134 0,112 0,078 [
S.3.2 0,047 0,039 0,027 0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,091 0,076 0,053 o
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.341
0.11
01.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — ProACT-Mill — Schaftfraser — Trochoidale Bearbeitung

Typ lang
& 6
T 2 a  a

=< E i3 005xDC 01

3 E 3=

= > £ 3 f, (mm)
P14 300 45° 0,11 0,09
P1.2 300 45° 0,09 0,07
PA1.3 290 45° 0,09 0,07
P1.4 280 45° 0,09 0,07
P1.5 250 45° 0,09 0,07
P.21 280 45° 1,13 0,90
P.2.2 270 45° 113 0,90
P.2.3 240 45° 0,09 0,07
P.2.4 210 45° 0,09 0,07
P.31 230 45° 0,09 0,07
P.3.2 210 40° 0,09 0,07
P.3.3 190 40° 0,09 0,07
P.41 180 40° 0,08 0,06
P.4.2 170 40° 0,08 0,06
M.1.1 160 40° 0,08 0,06
M.2.1 160 40° 0,08 0,06
M.3.1 150 40° 0,08 0,06
KA1 300 50° 0,11 0,09
KA.2 300 50° 0,11 0,09
K.2.1 300 50° 0,11 0,09
K.2.2 270 50° 0,09 0,07
K.3.1 260 50° 0,09 0,07
K.3.2 200 50° 0,09 0,07
N.1.1
N.1.2
N.21 420 55° 0,13 0,10
N.2.2 320 55° 0,13 0,10
N.2.3 250 55° 0,11 0,09
N.3.1 300 50° 0,10 0,08
N.3.2 190 50° 0,10 0,08
N.3.3 270 50° 0,09 0,07
N.4.1
S141 90 35° 0,04 0,03
S.1.2 90 & 0,04 0,03
S.21 70 35° 0,04 0,03
S.2.2 70 35° 0,04 0,03
S.2.3
S.31 135 &5° 0,04 0,04
S.3.2 105 35° 0,05 0,04
S.3.3
HAA
H.1.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0141
01.2
0.21
0.2.2
0.31

a

xDC 0,15xDC

0,07
0,05
0,05
0,05
0,05
0,68
0,68
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,07
0,05
0,05
0,05

0,08
0,08
0,07
0,06
0,06
0,05

0,02
0,02
0,02
0,02

0,03
0,03

hm

0,028
0,022
0,022
0,022
0,022
0,285
0,285
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,028
0,028
0,028
0,022
0,022
0,022

0,032
0,032
0,028
0,025
0,025
0,022

0,009
0,009
0,009
0,009

0,011
0,013

Qe

ae

a

0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC

0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11
0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,14
0,14
0,14
0,11
0,11
0,11

0,14
0,14
0,13
0,11
0,11
0,10

0,05
0,05
0,05
0,05

0,08
0,08

f, (mm)
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,11
on
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
on
0,11
on
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,10
0,09
0,09
0,08

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

0,06
0,06

o)
@ Schnitttiefe entspricht der Schneidenlénge

20

0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07

0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,06

0,03
0,03
0,03
0,03

0,05
0,05

52521...

@ DC (mm) =
10

Qe Qe

h, 0.05xDC 01xDC 015

f, (mm)
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0N
0,028 0,14 0,11
0,022 011 0,09
0,022 0M 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,022 011 0,09
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,035 0,16 0,13
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,028 0,14 0,11
0,035 0,15 0,12
0,035 0,15 0,12
0,032 014 0,1
0,028 0,13 0,10
0,028 0,13 0,10
0,025 0,11 0,09
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,013 0,06 0,05
0,019 0,09 0,07
0,019 0,09 0,07

a

0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,10
0,10
0,10
0,08
0,08
0,08

0,09
0,09
0,08
0,08
0,08
0,07

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

0,05
0,05

xDC

hm

0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,041
0,041
0,041
0,035
0,035
0,035

0,038
0,038
0,035
0,032
0,032
0,028

0,016
0,016
0,016
0,016

0,022
0,022

Qe
0,056xDC 0,1

0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,19
0,19
0,19
0,16
0,16
0,16

0,18
0,18
0,16
0,15
0,15
0,14

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

0,11
0,11

12

ae Qe
xDC 0,15xDC fim

f, (mm)
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 010 0,041
0,13 0,10 0,041
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,15 0,11 0,047
0,15 0,11 0,047
0,15 0,11 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,14 0,11 0,044
0,14 0,11 0,044
0,13 0,10 0,041
0,12 0,09 0,038
0,12 0,09 0,038
0M 0,08 0,035
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,09 0,07 0,028
0,09 0,07 0,028
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VHM-Fraser
WNT \ Performance Schttt
52521 .. ® 1. Wanl
O geeignet
@ DC (mm) =
Qe Qe Qe ae aAe ae Qe Qe Qe Qe Qe ae f= =
0,06xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,056xDC 0,1xDC 0,45xDC N 0,06xDC 0,1xDC 0,15xDC N é (;3) -
£, (mm) £, (mm) £, (mm) £, (mm) E & =
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 00683 O e O
019 045 011 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O e O
019 015 011 0047 021 017 013 005 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 005 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O @ O
021 047 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O @ O
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 005 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 005 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O @ O
019 045 011 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O e O
019 015 011 0047 021 047 013 005 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O @ O
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 011 0044 @
021 047 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O @ O
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 044 0060 025 020 015 0063 O @ O
021 047 013 005 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 005 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 005 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O @ O
019 015 011 0047 021 047 013 005 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O @ O
020 046 012 0051 023 018 014 0057 025 020 015 0063 028 022 0177 000 e e
020 016 012 005 023 018 044 005 025 020 015 0063 028 022 017 0070 e @
019 045 011 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 026 021 016 0066 ® @
018 014 011 0044 020 046 012 0051 023 018 044 0057 025 020 015 0063 e @
018 014 011 0044 020 046 012 0051 023 018 014 0057 025 020 015 0063 e @
016 043 040 0041 019 015 01 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 ® @
010 008 006 0025 O0M 009 007 0028 043 010 008 0032 014 0M 008 0035
010 008 006 0025 OM 009 007 0028 043 010 008 0032 014 0M 008 0035
010 008 006 0025 OM 009 007 0028 013 010 008 0032 014 0M 008 0035
010 008 006 0025 O0M 009 007 0028 013 010 008 0032 014 041 008 0035 @
013 010 008 0032 014 04 008 0035 015 012 009 0038 015 012 009 0038 @
013 010 008 0032 014 041 008 0035 015 012 009 0038 015 012 009 0038
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VHM-Fraser
WNT \ Performance Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — ProACT-Mill — Schaftfraser

52522 ...,52523 ...

@ DC (mm) =

> 3 4 5 6 8 10 12 14

& a a a a a a. a a. a a. a a. a a. a a

o 0,3-04 06-1,0 03-04 06-10 03-04 06-1,0 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-1,0 03-04 06-10

= xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC  xDC

V. (m/min) apmax. X DC f, (mm)

210 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
140 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
85 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
200 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
180 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
160 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
280 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090

) )
@l;> Besaumen mit einer a, < 0,3xDC nur bedingt méglich! @> Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen = 3°

N
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VHM-Fraser
WNT \ Performance Schnittdaten

® 1. Wahl
52522 ...,52523 ... .
O geeignet
@ DC (mm) =
16 18 20
Qe e Qe ae Qe e - —
0,3-04 06-10 03-04 06-10 0,3-04 0,6-1,0 S 5
xDC  xDC xDC xDC xDC  xDC 2 S (%2}
£, (mm) & & =
0421 0.087 0429 0.092 0.37 0.098 ) (@] o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [ ) o o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 ) (@] O
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} o (e}
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} (e} (e}
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 o o o
0.105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 [ O o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} o (e}
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 [} (e} o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 o o (@]
0421 0.087 0429 0.092 0.37 0.098 ) (@] o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} o (e}
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [}
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [}
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [ ]
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [}
0134 0.096 0143 0.102 04151 0.108 [ [} [
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108 ) [ ] [ ]
0121 0.087 0429 0.092 0.137 0.098 [ ] [ [ ]
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [ [} [
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 () [ ] [
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [ [} [

0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 ® o O
0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 [} o O
0134 0.096 0.143 0102 0.151 0.108 [} O e}
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ZERSPANUNG VORANTREIBEN 4
1: AUF AUGENHOHE BERATEN

'_____—_

AUCH KLEINSTE BESTELLMENGEN.
SOFORT AUF DEM WEG.

AAVACCHEDE unser-dlng (o [

DIE Zerspanungslosung

AT _-

CERATIZIT Deutschland GmbH

Zeppelinstr. 12\ 87437 Kempten

Tel. +49 831 57010-0
info.deutschland@ceratizit.com \ www.ceratizit.com

A ceratizir

Part of the Plansee Group
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