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NYE PRODUKTER TIL BEARBEJDNINGEN

Effektiv fraesning —
samt baredygtigt

Starre ydeevne med den nye S-Cut
fra CERATIZITi 99 % genanvendte rastoffer

CERATIZIT er en hgjteknologisk virksomhed
specialiseret i spantagende veerktgjer og
hardmetallgsninger.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
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Styrk din produktivitet med de nye powerfrasere,
og sank dit CO,-fodaftryk betydeligt

En freeser, der pa samme tid er baeredygtigt produceret, kan anvendes til det meste og er enormt effektiv —
lyder det helt umuligt? Med S-Cut UNI og UNImax fra CERATIZIT fas der nu en veerktgjsserie, som takket
veere de nyeste geometri- og beleegningsteknologier og den baeredygtige hardmetalkvalitet CT-GS20Y nemt
opfylder alle betingelser.

A universel — egnet til en lang reekke materialer

A baredygtig — fremstillet af 99 % genanvendt hardmetalmateriale med certificeret
CO,-fodaftryk (PCF)

A produktiv — ny beleegningsteknologi og geometrioptimering for en optimal
veerktajsydelse med Performance-Plus

A effektiv — egnet til forskellige bearbejdningsprocesser

O\ — fraside 8
ﬂ Her finder du yderligere informationer om produktet.



Baeredygtig hardmetalkvalitet af
99 % genavendte rastoffer

Den nye upGRADE-kvalitet CT-GS20Y er en 10 %-binde-finkornet-hardmetal med en indstillet
wolframkarbidkornstarrelse fra 0,5 til 0,8 ym. Det er den foretrukne kvalitet til bore- og fraeseveerktgj af
hardmetal og dermed det optimale valg til en lang reekke anvendelsesomrader.

Og det seerlige ved CT-GS20Y? Vi anvender 99 % genanvendte rastoffer i form af genanvendte
bearbejdningsveerktgjer i hardmetal. Produktionen af dette innovative materiale har et betydeligt reduceret
CO,-fodaftryk sammenlignet med hardmetal fra konventionel produktion. Og hertil kommer ogsa,

at vi ved produktionen af CT-GS20Y arbejder bevidst med energiforbrug, ressourceeffektivitet og optimeret

logistik.
upGRADE® .

CO,~footprint

upGRADE-hardmetal: Fordele/udbytte
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A Eget CO,-fodaftryk reduceres
A Fremragende produktydelse
A Hgjere leveringssikkerhed I

7' | |

PCF [kg CO Jkg carbide]

upGRADE®

https://cts.ceratizit.com/dk/da/gs20y

Product Carbon Footprint (PCF)
som indeks for baeredygtighed

Det er vores mal at danne en feelles standard til beregning og klassificering af CO_-fodaftrykket for
bearbejdningsveerktejer pa markedet. Product Carbon Footprint-klassificering (PCF). P4 den made kan vi

tiloyde vores kunder den gnskede transparens, nar det gaelder CO,-fodaftrykket”.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF Classificagdo PCF-klassificering: Fordele/udbytte

em kg CO, e/kg produto

A Starre transparens ved CO,-fodaftryk

A 0-5
5 sas A Overskueligt med klassificering
3 T S A Mulighed for ekstra PCF-certifikat til beregning
D 2535 B — af dit eget CO,-fodaftryk
CEss0
CFEok0

https://cts.ceratizit.com/dk/da/pcf



Stort produktsortiment til forskellige
anvendelser i forskellige materialer

Nar man bearbejder mange forskellige materialer, skal man hele tiden veere indstillet pa nye udfordringer.
Lasningen er fraesere til universalanvendelse, som kan klare bade stal, rustfrit stal og stabejernskvaliteter.
Samtidigt med en @nsket starre effektivitet af processerne rykker ogsa baeredygtigheden fremad.
Hardmetalfraeserserien S-Cut i upGRADE fra CERATIZIT kombinerer det hele i en saerlig baeredygtig
hardmetal.

En hurtig gennemgang af S-Cut:

A Hardmetalkvalitet CT-GS20Y med det sporbart laveste Product Carbon Footprint i sin klasse
(inkl. PCF-certifikat)

Variabel helix stigning for en meget rolig kersel og optimal spanevakuering

HB-skaft for optimal kraftoverfersel (HA-/HB-skaft pa S-Cut UNImax)

Speciel skaergeometri pa S-Cut UNImax, designet til hgjvolume bearbejdning

Forsteerket kerne for en ensartet kraftfordeling

Radial efterslibning for maksimal stabilitet af skaeret

Sletfas for de bedste overfladekvaliteter

Ulige delte skaer modvirker malrettet vibrationer

> > > > > > > >

Lasermaerket Data Matrix Code (DMC) til entydig sporing af veerktgjer

https://cts.ceratizit.com/da/dk/s-cut




Bearbejdning af sidekonturer

Helix-fraesning

Planfraesning

Dynamisk fraesning

aim
=11 | Rampefraesning

Notfraesning



Testrapport

Standlaengde ved fuldnot (150 mm = 1 fuldnot) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Tekniske data

v, 120 m/min
< f, 0,04 mm/z
?(f’ a 15 mm
o P
s a, 10 mm
=]
:_; Fraseform Fuldnot 1,5xD
z Keoling Luft udv.

. Sammenligneligt referenceveerktgj 1

. Sammenligneligt referenceveerktgj 2

. S-Cut UNI

Sammenlignet med andre universalveerktgjer opnar S-Cut-fraeseren en

op til 30 % hgjere ydeevne.

Hertil bidrager ogsa den nyudviklede belaegning, som giver ekstra til bade ydeevne og
standtid.

Komplet vaerdikade i DMC-kode

Veaerktojsoplysninger, -sporing og -segning

Alle veerktgijer i serien er forsynet med en lasermeerket Data Matrix Code (DMC), hvor man kan finde

data digitalt. "Denne DMC kan virkelig noget: Nar man scanner den, identificeres veerktgjet korrekt, og de
relevante tekniske data vises. Derudover kan kunden aflaese, om veerktgjet er nyt eller omslibet, og hvor ofte
det er blevet genopslebet hos os. Der er naturligvis ogsa link til onlineshoppen for en hurtig efterbestilling.”

ToolCycle

| den lasermeerkede Data Matrix Code
(DMC) kan man afleese en lang raekke
oplysninger om veerktgijet.




DMC-kode: Fordele/udbytte

Entydig identificering af veerktgjet

Sporbar livscyklus for veerktgjet

Direkte link til produktet i onlineshoppen
Grundlzeggende oplysninger som skeeredata,
mal og anbefalinger til anvendelse
Genopslibningscyklusser

A Veerktgjsstatus

>

>

Scan QR-koden, og download og
installer nemt appen:

CERAsmart ToolCycle-funktion findes i vores CERATIZIT-app.
CERATIZIT-appen kan downloades gratis i Apple Store eller Google Play Butik.

Scan
DMC-koden med vores Skeaermvisning af

CERATIZIT-app
Cockpit

veerktojer i serier App-visning
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Hardmetal freesere

High Performance freesere

S-Cut — Endefraeser

Den baeredygtige fraeser til universalbearbejdning
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mm mm mm mm mm mm
8 2,8 150 21 57 6 4
" 38 16,5 21 57 6 4
13 4,8 185 21 57 6 4
13 55 210 21 57 6 4
19 75 2710 27 63 8 4
22 9,5 320 32 72 10 4
26 15 380 38 83 12 4
36 155 440 44 92 16 4
38 195 540 54 104 20 4
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52 515 ...

DKK
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454,00 03200

454,00 04200

454,00 05200

454,00 06200

609,00 08200

864,00 10200
1.202,00 12200
1.947,00 16200
2.995,00 20200
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cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Hardmetal freesere

High Performance freesere

S-Cut — Endefraeser

Den baeredygtige fraeser til universalbearbejdning

DPC72S
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DRAGONSKIN
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1.019,00 10400
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3.144,00 20400
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52516... 52517.. 52518..
DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm  mm mm mm V0 V0 V0
3 0,10 6 2,8 120 18 54 6 4 375,00 03100
3 0,10 8 2,8 15,0 21 57 6 4 454,00 03200
4 0,13 8 3,8 135 18 54 6 4 375,00 04100
4 0,13 11 3,8 165 21 57 6 4 454,00 04200
5 0,18 9 48 155 18 54 6 4 375,00 05100
5 0,18 13 48 185 21 57 6 4 454,00 05200
5 0,18 22 4.8 245 27 63 6 4 552,00 05300
6 0,20 10 55 180 18 54 6 4 375,00 06100
6 0,20 13 55 21,0 21 57 6 4 454,00 06200
6 0,20 13 55 420 44 80 6 4
6 0,20 22 55 27,0 27 63 6 4 552,00 06300
8 0,20 12 75 220 22 58 8 4 509,00 08100
8 0,20 19 75 270 27 63 8 4 609,00 08200
8 0,20 21 75 62,0 64 100 8 4
8 0,20 28 75 360 44 80 8 4 679,00 08300
10 0,30 14 9,5 260 26 66 10 4 694,00 10100
10 0,30 22 9,5 320 32 72 10 4 864,00 10200
10 0,30 22 9,5 580 60 100 10 4
10 0,30 33 9,5 540 60 100 10 4 877,00 10300
12 0,30 16 11,5 280 28 73 12 4 1.033,00 12100
12 0,30 26 11,5 380 38 83 12 4 1.202,00 12200
12 0,30 26 11,5 730 75 120 12 4
12 0,30 42 11,5 540 55 100 12 4 1.133,00 12300
14 0,30 18 13,5 300 30 75 14 4 1.319,00 14100
14 0,30 26 13,5 380 38 83 14 4 1.552,00 14200
14 0,30 48 13,5 540 55 100 14 4 1.270,00 14300
16 0,40 22 15,5 340 34 82 16 4 1.653,00 16100
16 0,40 36 15,5 440 44 92 16 4 1.947,00 16200
16 0,40 36 15,5 1000 102 150 16 4
16 0,40 53 15,5 84,0 102 150 16 4 2.083,00 16300
20 0,50 26 19,5 420 42 92 20 4 2.576,00 20100
20 0,50 38 19,5 540 54 104 20 4 2.995,00 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 2.995,00 20300

Tw=zXxX=T
OO0 e e e

OO0 eeo
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cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Hardmetal freesere

High Performance freesere

S-Cut — Endefraeser

Den baeredygtige fraeser til universalbearbejdning
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DC s
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ITw=ZXxX=ZT

A | A0 ||Y)
s | v=toe || HPC W
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o
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RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,25 8 2,8 15,0 21 57 6
0,50 8 2,8 15,0 21 57 6
1,00 8 2,8 15,0 21 57 6
0,25 1" 3,8 16,5 21 57 6
0,50 1 3,8 16,5 21 57 6
1,00 11 3,8 16,5 21 57 6
0,50 13 4.8 18,5 21 57 6
1,00 13 4.8 18,5 21 57 6
1,50 13 4.8 18,5 21 57 6
0,50 13 55 21,0 21 57 6
0,80 13 55 21,0 21 57 6
1,00 13 55 21,0 21 57 6
1,50 13 55 21,0 21 57 6
2,00 13 55 21,0 21 57 6
0,50 19 75 27,0 27 63 8
0,80 19 75 27,0 27 63 8
1,00 19 75 27,0 27 63 8
1,50 19 75 27,0 27 63 8
2,00 19 75 27,0 27 63 8
0,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,00 22 9,5 32,0 32 72 10
1,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,60 22 9,5 32,0 32 72 10
2,00 22 9,5 32,0 32 72 10
0,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,60 26 11,5 38,0 38 83 12
2,00 26 11,5 38,0 38 83 12
3,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,50 36 15,5 44,0 44 92 16
1,60 36 15,5 44,0 44 92 16
2,00 36 15,5 44,0 44 92 16
2,50 36 15,5 440 44 92 16
3,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,00 38 19,5 54,0 54 104 20
1,50 38 19,5 54,0 54 104 20
2,00 38 19,5 54,0 54 104 20
2,50 38 19,5 54,0 54 104 20
3,00 38 19,5 54,0 54 104 20
4,00 38 19,5 54,0 54 104 20

ZEFP
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52 520 ...

DKK
Vo

454,00 03203
454,00 03205
454,00 03210
454,00 04203
454,00 04205
454,00 04210
454,00 05205
454,00 05210
454,00 05215
454,00 06205
454,00 06208
454,00 06210
454,00 06215
454,00 06220
609,00 08205
609,00 08208
609,00 08210
609,00 08215
609,00 08220
864,00 10205
864,00 10210
864,00 10215
864,00 10216
864,00 10220
1.202,00 12205
1.202,00 12210
1.202,00 12215
1.202,00 12216
1.202,00 12220
1.202,00 12230
1.947,00 16210
1.947,00 16215
1.947,00 16216
1.947,00 16220
1.947,00 16225
1.947,00 16230
2.995,00 20210
2.995,00 20215
2.995,00 20220
2.995,00 20225
2.995,00 20230
2.995,00 20240
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WNT \ Performance

Hardmetal freesere
High Performance fraesere

S-Cut — Endefraeser

Den baeredygtige fraeser til universalbearbejdning
A Egnet til dynamisk freesning

A med spanbryder

A Spandybde: 3xDC

A || Az=40°
HEEE

ey soms
$e

LPR

DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS
mm mm mm mm mm mm mm mm

6 0,12 18 55 25 26 62 6

8 0,16 24 75 30 32 68 8

10 0,20 30 9,5 35 40 80 10

12 0,24 36 1,5 45 48 93 12

14 0,28 42 13,5 52 56 100 14
16 0,32 48 15,5 55 60 108 16

20 0,40 60 19,5 70 76 126 20

T WwW=ZXxX=ZT

ZEFP

oy ororororor ot an

DPC72S

upGRADE®

DRAGONSKIN

52 521 ...

DKK

VO

673,00 06200

891,00 08200
1.133,00 10200
1.492,00 12200
1.983,00 14200
2.551,00 16200
3.427,00 18200
4.019,00 20200

OO0 eee

cuttingtools.ceratizit.com

— v /f, side 20+21
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WNT \ Performance

Hardmetal freesere

High Performance fraesere

S-Cut — Endefraeser

Den baeredygtige fraeser til universalbearbejdning
A Specielt konstrueret til hgjvolume bearbejdning

A A7 %
s <45 —|| HP
M var. || y=15° N ¢ J
@ @ DCONMS
o
'
DCs APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW
mm mm mm mm mm mm mm mm
3 8 2,8 13 21 57 6 0,1
4 1 3,8 17 21 57 6 0,1
5 13 4.8 19 21 57 6 0,1
6 13 58 19 21 57 6 0,1
8 21 77 25 27 63 8 0,2
10 22 9,7 30 32 72 10 0,2
12 26 11,6 36 38 83 12 0,3
14 26 13,6 36 38 83 14 0,3
16 36 15,5 42 44 92 16 0,3
18 36 17,5 42 44 92 18 0,3
20 4 19,5 52 54 104 20 0,3
P
M
K
N
s
H

ZEFP

IO N O N N

DPC72S

upGRADE®

IDRAGONSKIN

.
I

7
g‘
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DIN 6527

52 522 ...

DKK
VO/5A
423,00 03200
423,00 04200
423,00 05200
423,00 06200
571,00 08200
835,00 10200
1.068,00 12200
1.476,00 14200
2.409,00 16200
3.160,00 18200
3.284,00 20200
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DRAGONSKIN
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DIN 6527
52 523 ...

DKK
VO/5A
423,00 03200
423,00 04200
423,00 05200
423,00 06200
571,00 08200
835,00 10200
1.068,00 12200
1.476,00 14200
2.409,00 16200
3.160,00 18200
3.284,00 20200
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Hardmetal freesere

Skeeredata
q a A Fv=fverrdTH Styrke Materiale- Materiale- Materiale- Materiale-
Materialeundergruppe Indeks g / struktur / var dling N/mmz* | HB | HRC betegnel Bareane
P11 <015%C Udgladet 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 Udgladet 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Ulegeret stal P1.3 Sejheerdet 840N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535  C55
PA.4 Udgladet 910N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 Sejheerdet 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 Udgladet 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Sejheerdet 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Lavtlegeret stal
P.2.3 Sejheerdet 1010 N/mm?2/300HB  1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 Sejheerdet 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 Udgladet 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hojtlegeret stal og )
hojtlegeret vaerktojsstal P.3.2 Heerdet og anlabet 1100 N/mm? /300 HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 Heerdet og anlabet 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 Ferritisk / martensitisk Udgladet 680 N/mm?/ 200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Rustfrit stal
P.4.2 Martensitisk Sejheerdet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Austenitisk / austenitisk-ferritisk Underkalet 610 N/mm?/ 180 HB 14301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rustfrit stal M.2.1 Austenitisk Sejhaerdet 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Austenitisk/ ferritisk (Duplex) 780 N/mm?/230HB ~ 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.A.1  Perlittisk / ferritisk 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 06025 GG-25
Grat stebejern
K.1.2 Perlittisk (martensitisk) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 06045 GG-45
K.2.1 Ferritisk 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K  Stobejern med kuglegrafit
K.2.2 Perlittisk 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 Ferritisk 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Aduceret stebejern
K.3.2 Perlittisk 780 N/mm?/230HB ~ 0.8165  GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 Ikke heerdbar 60 HB 3.0255  AI99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium - smedelegering
N.1.2 Herdbar Heerdet 340 N/mm?/100HB 34355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, ikke hzerdbar 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stebelegering N.2.2 <12 % Si, haerdbar Heerdet 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, ikke heerdbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatlegeringer, PB > 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Kobber og
kobberlegeringer N.3.2 Cuzn, CuSnzn 300 N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronze / messing)
N.3.3 CuSn, blyfri kobber og elektrolytkobber 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegeringer N.4.1 Magnesium og magnesium-legeringer 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAl3zZn
SA1 Udgledet 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi3g-18
Fe-basis
S.1.2 Heerdet 950 N/mm?/280 HB ~ 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X1ONICrAITi32-20
Va’ﬂ;ﬁfﬁgz:ﬁge S.21 Udgladet 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc80A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 Ni-eller Co basis Heerdet 1180 N/mm? /350 HB ~ 2.4668  NiCrioNbSMo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Stobt 1080 N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Titanlegeringer S.3.2 Alpha- + Beta legeringer Heerdet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta legeringer 1400 N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA Haerdet og anlgbet 46-55 HRC
HA.2 Heerdet og anlabet 56-60 HRC
Haerdet stal
H HA.3 Heerdet og anlgbet 61-65 HRC
H1.4 Heerdet og anlabet 66-70 HRC
Hardt stebegods H.21 Stabt 400 HB
Haerdet stobejern H.31 Heerdet og anlgbet 55 HRC

cuttingtools.ceratizit.com

* Brudstyrke
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Skeeredata
Vejl. skeeredata — S-Cut UNI — endefraeser
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
@ DC (mm) =
° = 3 4 5 6 8
g !—% Qe Qe de Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe de Qe Qe Qe Qe
» £ g 01-02 0,3-04 0,6-1,0 0,-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-10 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-10 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
E x = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  apma XDC v, (m/min)  @max X DC f, (mm)
P4 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.2 210 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
PA.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 0,065 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.4.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0018 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.11 100 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.21 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
K.1.2 210 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 1176 0,980 0,686
K.21 220 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.31 210 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.11
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 1176 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 1176 0,980 0,686
N.4.1
S141 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 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 0018 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 0018 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 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.3 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 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
H1.4
H.21
H.3.1
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
(e}
@ Indgangsvinkel for rampe- og helixfraesning:
@3= 2° d10= 5°
d4= 2° g12= 8°
@5= 25° J14= 8°
g6= 3° g16= 10°
8= 4° @20= 15°

14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Skaeredata

® 1.valg
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
O Egnet
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20
A A A ae ae 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 0,1-0,2 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 xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC ‘—; 5 [%2]

2 £, (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
P24 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0,44 0,120 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 [} [} ¢}
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
P31 0109 0,091 0,064 0132 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 [ (@]
K11 0148 0123 0,086 0180 0,150 0,105 0,204 0170 0,119 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.24 0108 0090 0,063 0,132 0,110 0,077 0,56 0,30 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 01156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [} [}
K.314 0108 0,090 0,063 01132 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 01108 0,090 0,063 0132 0110 0,077 0156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [} [ )
N4
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 0156 0,130 0,091 0180 0,150 0,105 0,210 0175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 [ ) [}
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 [ )
$.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 01110 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
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.3.1
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Skaeredata

Vejl. skeeredata — S-Cut UNI — endefraeser

Indeks

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
CAA

$.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

3

2

8

=

o

£ a

g 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}
@ Indgangsvinkel for rampe- og helixfraesning:

@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

Hardmetal freesere
Skeeredata

52518...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 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
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)
0,106 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077
0,506 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,013 0,011 0,008
0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063
0,106 0,088 0,062 0,120 0,700 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077
0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042
0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112
0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084
0,104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084

0,158 0,132 0,092 0174 0,145 0102 0,204 0,70 0,119
0,152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116
0,152 0,127 0,089 0,017 0,014 0,010 0,198 0,165 0,116
0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,92 0,160 0,112
0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112
0,140 01117 0,082 0162 0,135 0,095 0,192 0,60 0,112

0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,063 0,037
0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037
0,092 0,077 0,054 0110 0,092 0,064 0120 0,100 0,070
0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,444
0,144
0,444
0,144
0,144
0,144
0,120
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

16

a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

A
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

0,1-0,2
xDC

0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,132
0,156
0,132
0,156
0,156
0,156
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,228
0,228
0,180
0,180
0,180
0,180

0,228
0,222
0,222
0,216
0,216
0,216

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,142
0,103

20

a
0,3-0,4
xDC

0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,110
0,130
0,110
0,130
0,130
0,130
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,190
0,190
0,150
0,150
0,150
0,150

0,190
0,185
0,185
0,180
0,180
0,180

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,118
0,086

a
0,6-1,0
xDC

0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,077
0,091
0,077
0,091
0,091
0,091
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,133
0,133
0,105
0,105
0,105
0,105

0,133
0,130
0,130
0,126
0,126
0,126

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,083
0,060

@ 1.valg
O Egnet

® ®© 0 000 000 0006000 00 00 0 0 0 @ Cmulsion

® ® 0000 OOOC OOC @ 0@ 0 0 0 00 0 0 0 0 0 Trkift
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WNT \ Performance

Skaeredata

Vejl. skeeredata — S-Cut UNI — endefraeser

Indeks

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
CAA

$.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

<

£

g 0,1-0,2

= 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}
@ Indgangsvinkel for rampe- og helixfraesning:

@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

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Hardmetal freesere
Skeeredata

52519...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 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
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

f, (mm)
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042
0,114 0,095 0,067 0,144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098
0,114 0,095 0,067 0,144 0120 0,084 0,68 0,140 0,098
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070
0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,120 0,100 0,070

0,116 0,097 0,068 0158 0,132 0,092 0,174 0,145 0,102
0,115 0,096 0,067 0152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098
0,115 0,096 0,067 0152 0,127 0,089 0,017 0,014 0,010
0,114 0,095 0,067 0,140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095
0,114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095
0,114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,162 0,135 0,095

0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032
0,073 0,061 0,043 0,002 0,077 0,054 0110 0,092 0,064
0,047 0,039 0,027 0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,013
0,108
0,132
0,108
0,132
0,132
0,013
0,086
0,086
0,086
0,086
0,086
0,192
0,192
0,144
0,144
0,144
0,144

0,204
0,198
0,198
0,192
0,192
0,192

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,120
0,086

16

a
0,3-0,4
xDC

0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,011
0,090
0,110
0,090
0,110
0,110
0,011
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,160
0,160
0,120
0,120
0,120
0,120

0,170
0,165
0,165
0,160
0,160
0,160

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,100
0,072

A
0,6-1,0
xDC

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,008
0,063
0,077
0,063
0,077
0,077
0,008
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,112
0,112
0,084
0,084
0,084
0,084

0,119
0,116
0,116
0,112
0,112
0,112

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,070
0,050

0,1-0,2
xDC

0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,420
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,400
0,00
0,100
0,100
0,100
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

20

a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,083
0,083
0,083
0,083
0,083
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

a
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

@ 1.valg
O Egnet

® ®© 0 000 000 0006000 00 00 0 0 0 @ Cmulsion
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WNT \ Performance Hardmetal fraesere
Skeeredata

Vejl. skeeredata — S-Cut UNI - endefraeser — dynamisk bearbejdning

Type lang 52521 ...
: @ DC (mm) =
8 6 8 10 12
E -E, ae ae ae Qe Qe Qe ae Qe ae Qe ae Qe
g é E 0,056xDC 0,4xDC 0,5xDC R 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,056xDC 0,1xDC 0,15xDC i 0,05xDC 0,4xDC 0,45xDC N
= S £, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm)
300 45° 041 009 007 0028 044 0M 008 0035 016 013 010 0041 019 015 041 0,047
300 45° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 0M 008 003 016 043 040 0,041
290 45° 009 007 005 002 O0M 009 007 0028 014 011 008 0035 016 013 010 0041
280 45° 009 007 005 0022 0M 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
250 45° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
280 45° 113 090 068 0285 014 04 008 0035 016 013 010 0041 049 045 011 0,047
270 45° 143 090 068 0285 014 0M 008 0035 016 013 010 0041 049 015 011 0047
240 45° 009 007 005 0022 0M 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
210 45° 009 007 005 002 0M 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
230 45° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 01 008 003 016 043 040 0,041
210 40° 009 007 005 002 O0M 009 007 0028 014 011 008 0035 016 013 010 0041
190 40° 009 007 005 002 0M 009 007 0028 014 0M 008 0035 016 043 040 0,041
180 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0,032
170 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0032
160 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0,032
160 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0032
150 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 002 043 040 008 0032
300 50° 01 009 007 0028 014 011 008 0035 016 013 010 0041 019 015 011 0,047
300 50° 041 009 007 0028 044 0M 008 0035 016 013 010 0041 019 015 041 0,047
300 50° 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 040 0041 019 015 011 0,047
270 50° 009 007 005 002 041 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
260 50° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 01 008 003 016 043 040 0,041
200 50° 009 007 005 002 0M 009 007 0028 014 0M 008 0035 016 043 040 0,041
420 55° 013 040 008 0032 014 0 008 0035 015 012 009 0038 018 014 011 0,044
320 55° 013 040 008 0032 044 01 008 0035 015 012 009 0038 018 044 011 0,044
250 55° 01 009 007 0028 013 010 008 0032 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
300 50° 040 008 006 0025 01 009 007 002 013 040 008 0032 015 012 009 0,038
190 50° 040 008 006 0025 01 009 007 002 013 040 008 0032 015 012 009 0,038
270 50° 009 007 005 0022 010 008 006 0025 011 009 007 002 014 011 008 0035
90 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0,019
90 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0,019
70 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0,019
70 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0019
135 35° 004 004 003 0011 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028
105 35° 005 004 003 0013 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028

[e]
@ Spandybde svarer til skeereleengde

N
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WNT \ Performance Hardmetal fraesere

Skeeredata
@ 1.valg
52521 ...
O Egnet
@DC (mm) =
14 16 18 20
Qe Qe Qe Qe Qe e Qe e Qe Qe Qe ae o
0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,06xDC 0,4xDC 0,15xDC fim 0,056xDC 0,4xDC 0,5xDC N 0,056xDC 0,1xDC 0,15xDC N é "é -
f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm) 5 = 2
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o)
019 015 011 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
021 017 013 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 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
019 015 011 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
019 015 011 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o)
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
021 017 013 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)
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o)
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O ° o)
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O ° o)
020 016 012 0051 023 018 014 0057 025 020 015 0063 028 022 017 0070 @ °
020 016 012 0051 023 018 014 0057 025 020 015 0063 028 022 017 0070 @ °
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 026 021 016 0066 @ °
018 014 01 0044 020 016 012 0051 023 018 014 0057 025 020 015 0063 @ °
018 014 01 0044 02 016 012 0051 023 018 014 0057 025 020 015 0063 @ °
016 013 010 0041 019 015 0M 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 @ °
010 008 006 002 011 009 007 0028 013 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 002 011 009 007 0028 013 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 002 011 009 007 0028 013 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 002 011 009 007 0028 013 010 008 0032 014 01 008 0035 @
013 010 008 0032 014 011 008 003 015 012 009 0038 015 012 009 0038 @

0,13 0,10 0,08 0032 014 0,11 0,08 0,035 015 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 [}
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WNT \ Performance Hardmetal fraesere
Skeeredata

Vejl. skeeredata — S-Cut UNImax — endefraeser

52522 ...,52523 ...

@ DC (mm) =

=3 3 4 5 6 8 10 12 14

£ ES a 2 a 2 a a a a a a a a a a a

§ 0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 0,3-04 06-1,0 03-04 0,6-10

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

Ve (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

(e} (e}
@ Konturfraesning med en a, < 0,3xDC er kun delvist mulig! @ Indgangsvinkel for ramping- og helixfraesning = 3°

N
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Hardmetal fraesere
WNT \ Performance Skeprodats

@ 1.valg
52522 ...,52523 ...
O Egnet
@ DC (mm) =
16 18 20
Qe ae Qe e Qe e -
0,3-04 06-10 03-04 06-10 0,3-04 0,6-1,0 S =

xDC  xDC xDC xDC xDC  xDC 2 = »
£, (mm) § £ =
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 ) (@] o
0421 0.087 0129 0.092 0137 0098 @ ) ¢)
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 ) (@] O
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} [¢] o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} o o
0421 0.087 0129 0.092 0137 0098 @ ) ¢)
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 [ O o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} o o
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 [} o o
0421 0.087 0129 0.092 0137 0098 @ ) o)
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 ) (@] o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [} [¢] o

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 0102 04151 0.108 [ [ ] [ ]
0134 0.096 0143 0.102 0151 0.108 [ ] [ [ ]
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 [ [ ] [ ]
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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