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NYA PRODUKTER FOR BEARBETNING

Kraftfull frasning —
men garna hallbart!

Hogre prestanda med nya S-Cut

fran CERATIZIT av 99 % étervunne’g ramaterial

CERATIZIT &r en hogteknologisk koncern,
specialiserad inom skarande verktyg och
hardmetallésningar.

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




De nya kraftfulla frasarna
hojer produktiviteten och sanker CO, -avtrycket betydligt

En fras som producerar hallbart, kan anvandas universellt och dessutom ar kraftfull. Later det omgjligt?

Det ar det inte. Nu finns namligen S-Cut UNI och UNImax fran CERATIZIT, en verktygsserie som tack vare
toppmoderna geometri- och belaggningstekniker och den hallbara hardmetallsorten CT-GS20Y uppfyller alla
villkor med latthet.

A universell — passar en mangd material

A hallbar — bestar till 99 % av ateranvant hardmetallsubstrat med certifierat
CO,-avtryck (PCF)

A kraftfull — ny belaggningsteknik och optimerad geometri for hogsta
verktygsprestanda med Performance-Plus

A effektiv — Iamplig fér olika bearbetningsprocesser

O\ — fran sidan 8
ﬂ Har kan du lasa mer om produkten.



Hallbar hardmetallsort av
99 % atervunnet ramaterial

Den nya upGRADE-sorten CT-GS20Y &r en 10-procentig finkornig bindemedelshardmetall med
volframkarbidkorn pa 0,5-0,8 um. Denna sort foredras for borr- och frasverktyg av hardmetall och ar darmed
det optimala valet fér en mangd anvandningsomraden.

Och vad ar det da som ar speciellt med CT-GS20Y? Vi anvander 99 % atervunna ramaterial i form av
forbrukade bearbetningsverktyg av hardmetall. Det innovativa materialet tillverkas med ett betydligt mindre

CO,-avtryck jamfort med konventionellt tillverkade hardmetaller. Dessutom &r vi noga med att under
tillverkningen av CT-GS20Y anvanda energi och resurser effektivt och optimera logistiken.

upGRADE® .

CO,-footprint

upGRADE-hardmetall:
Fordelar och nytta

40

A Minska ditt CO,-avtryck
A Enastaende verktygsprestanda
A Hogre forsorjningssakerhet

PCF [kg CO Jkg carbide]

CT-GS20Y
upGRADE®

https://cts.ceratizit.com/se/sv/gs20y

Product Carbon Footprint (PCF)
som index for hallbarhet

Vart mal ar att ta fram en gemensam standard fér berékning och klassificering av CO,-avtrycket fran
bearbetningsverktyg och hardmetallpulver pa marknaden. Klassificeringen Product Carbon Footprint (PCF).

Med hjalp av denna kan vara kunder fa 6nskad transparens géllande CO,-avtrycket.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF Classificagdo PCF-klassificeringen: Fordelar och nytta

em kg CO, e/kg produto

A Transparentare CO,-avtryck

A 0-5 o
5 sas A Overskadlig klassificering
3 T S A Mojlighet till extra PCF-certifikat for berakning av
D 2535 B — det egna CO,-avtrycket
CEss0
CFEok0

https://cts.ceratizit.com/se/sv/pcf



Stort sortiment for olika
anvandningar och material

Olika material som ska bearbetas innebar ofta nya krav. Lésningen ar universalfrasar som fungerar lika bra
i stal och rostfritt stal som i gjutgods. Men allt eftersom processerna effektiviseras far ocksa hallbarhet ett
starkare fokus. Serien S-Cut med frasar i solid upGRADE-hardmetall fran CERATIZIT kombinerar bada
aspekterna for synnerligen hallbara hardmetaller.

En snabbtitt pa S-Cut:

A Hardmetall CT-GS20Y med bevisligen lagsta Product Carbon Footprint i sin klass
(inkl. PCF-certifikat)

Variabel helix for hog gangjamnhet och optimal spanavledning.

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

Speciell skargeometri hos S-Cut UNImax,

> > >

anpassad for bearbetning av stora ingrepp

Forstarkt verktygskarna for jamn kraftfordelning

Radiell slappningsvinkel for maximal skarkantsstabilitet
Anpassad for bearbetning med basta ytkvalitet
Oregelbundet delade skar forhindrar vibrationer

> > > > >

Lasermarkt med Data Matrix Code (DMC) for tydlig uppféljning av verktyget

https://cts.ceratizit.com/se/sv/s-cut




Valsfrasning

Helix-frasning

Planfrasning

Dynamisk frasning

aim
- ] Rampning

Sparfrasning



Testrapport

Livslangd for fullbreddsspar (150 mm = 1 fullbreddsspar) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Tekniska data

v, 120 m/min
= f, 0,04 mm/Z
o
n a 15 mm
5 )
8 a, 10 mm
5 Frasform Fullbreddsspar 1,5xD
< Kylning Luft utvandigt

. Jamférbart referensverktyg 1

. Jamforbart referensverktyg 2

. S-Cut UNI

Jamfort med andra universalverktyg har S-Cut-frasarna

upp till 30 % hogre prestanda.

En bidragande orsak till det ar den nya belaggningen, som bidrar till h6gre prestanda
och langre livslangd.

Komplett vardekedja i DMC-koden
Spara, folj upp och sok efter verktyg

Alla verktyg i serien ar lasermarkta med en DMC (datamatriskod) som ger dig méjlighet att hdmta data

om dess digitala tvilling. ’DMC &r nagot extra: Skanna den sa kan du identifiera verktyget korrekt och se
relevanta tekniska data. Kunden kan ocksa se om verktyget ar nytt eller upparbetat och hur manga ganger
det redan har omslipats av oss. Och givetvis finns en lank till webbutiken dar du kan bestélla produkten.”

CERAsmart

ToolCycle

Genom att det ar lasermarkt med en DMC
kan du fa mycket information om verktyget.




DMC-kod: Fordelar och nytta

Tydlig verktygsidentifiering

Sparning under hela verktygets livscykel
Direktlank till produkten i webbutiken
Skéardata, konstruktionsmatt, rekommenderad
anvandning och andra basdata

Omslipningar

A Verktygsstatus

>

>

Skanna bara QR-koden och hamta
appen:

CERAsmart ToolCycle ar tillganglig i CERATIZIT-appen.
CERATIZIT-appen hamtar du kostnadsfritt fran Apple Store eller Google Play Store.

Skanna
DMC-koden med var Skarmbild over

CERATIZIT-app CeRAcar
smar

Cockpit

Serietillverkade verktyg Bild av appen




WNT \ Performance Solida hardmetallfrasar
Hogprestandafrasar

S-Cut - Pinnfras

Hallbar hogprestandafras for universell bearbetning
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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 2,8 150 21 57 6 4 60,64 03200
4 1 3,8 165 21 57 6 4 60,64 04200
5 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05200
6 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06200
8 19 75 27,0 27 63 8 4 81,39 08200
10 22 9,5 320 32 72 10 4 115,46 10200
12 26 11,5 380 38 83 12 4 160,73 12200
16 36 15,5 440 44 92 16 4 260,26 16200
20 38 19,5 540 54 104 20 4 400,40 20200
P °
M )
K )
N (e}
S (¢)
H

— V,/f, sida 14+15

8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Solida hardmetallfrasar

Hogprestandafrasar
S-Cut - Pinnfras
Hallbar hogprestandafras for universell bearbetning
A | A0 ||Y) | NEW | [ NEW [ NEW | NEW_|
s || veree || &4 —|| HPC || 1)
var. || Y ~
DPC72S DPC72S DPC72S DPC72S
@ @ DCONMS ‘ upGRADE®  upGRADE® upGRADE®  upGRADE®
@ @ : IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
o
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[N -
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=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
61 -
52516.. 52517.. 52518.. 52519..
DC; RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm  mm mm mm V0 V0 V0 V0
3 010 6 28 120 18 54 6 4 50,10 03100
3 0,10 8 28 150 21 57 6 4 60,64 03200
4 013 8 38 135 18 54 6 4 50,10 04100
4 0,13 1 3,8 165 21 57 6 4 60,64 04200
5 018 9 48 155 18 54 6 4 50,10 05100
5 018 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05200
5 0,18 22 48 245 2T 63 6 4 73,82 05300
6 020 10 55 180 18 54 6 4 50,10 06100
6 0,20 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06200
6 020 13 55 420 44 80 6 4 92,75 06400
6 0,20 22 55 270 27 63 6 4 73,82 06300
8 0,20 12 75 220 22 58 8 4 68,03 08100
8 020 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08200
8 0,20 21 75 620 64 100 8 4 109,73 08400
8 020 28 75 360 44 80 8 4 90,81 08300
10 0,30 14 9,5 260 26 66 10 4 92,75 10100
10 030 22 95 320 32 72 10 4 115,46 10200
10 0,30 22 9,5 58,0 60 100 10 4 136,27 10400
10 030 33 95 540 60 100 10 4 117,28 10300
12 03 16 15 280 28 73 12 4 138,09 12100
12 0,30 26 11,5 380 38 83 12 4 160,73 12200
12 030 26 M5 730 75 120 12 4 169,83 12400
12 0,30 42 1,5 540 55 100 12 4 151,52 12300
14 030 18 135 300 30 75 14 4 176,31 14100
14 0,30 26 13,5 380 38 83 14 4 207,48 14200
14 030 48 135 540 55 100 14 4 169,83 14300
16 040 22 155 340 34 82 16 4 221,02 16100
16 040 36 155 440 44 @ 16 4 260,26 16200
16 040 36 155 1000 102 150 16 4 296,43 16400
16 0,40 53 15,5 84,0 102 150 16 4 278,46 16300
20 050 26 195 420 42 92 20 4 344 44 20100
20 0,50 38 19,5 540 54 104 20 4 400,40 20200
20 050 38 195 1000 100 150 20 4 420,31 20400
20 0,50 68 19,5 84,0 100 150 20 4 400,40 20300

Tw=zXxX=T
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cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Solida hardmetallfrasar
Hogprestandafrasar

S-Cut - Pinnfras med hornradie

Hallbar hogprestandafras for universell bearbetning

A || A=40° | NEW |
e

DPC72S

@ @ DCONMS ‘ upGRADE®
| DRAGONSKIN

LPR
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J
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s
JanL

=DIN 6527
Z=m
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 60,64 03203
0,50 8 2,8 150 21 57 60,64 03205
1,00 8 2,8 15,0 21 57 60,64 03210
0,25 1 3,8 16,5 21 57 60,64 04203
0,50 1 3,8 16,5 21 57 60,64 04205
1,00 11 3,8 165 21 57 60,64 04210
0,50 13 4.8 185 21 57 60,64 05205
1,00 13 48 185 21 57 60,64 05210
1,50 13 48 185 21 57 60,64 05215
0,50 13 55 210 21 57 60,64 06205
0,80 13 55 210 21 57 60,64 06208
1,00 13 55 21,0 21 57 60,64 06210
1,50 13 55 21,0 21 57 60,64 06215
2,00 13 55 21,0 21 57 60,64 06220
0,50 19 75 27,0 27 63 81,39 08205
0,80 19 75 210 27 63 81,39 08208
1,00 19 75 270 27 63 81,39 08210
1,50 19 75 2710 27 63 81,39 08215
2,00 19 75 210 27 63 81,39 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 38 196 540 54 104
3,00 38 195 540 54 104
4,00 38 195 540 54 104

115,46 10205
115,46 10210
115,46 10215
115,46 10216
115,46 10220
160,73 12205
160,73 12210
160,73 12215
160,73 12216
160,73 12220
160,73 12230
260,26 16210
260,26 16215
260,26 16216
260,26 16220
260,26 16225
260,26 16230
400,40 20210
400,40 20215
400,40 20220
400,40 20225
400,40 20230
400,40 20240
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WNT \ Performance

Solida hardmetallfrasar

Hogprestandafrasar

S-Cut - Pinnfras
Hallbar hogprestandafras for universell bearbetning
A Lamplig for dynamisk frasning
A med spanbrytare
A Skardjup: 3x DC

A, | Az |[Y) HpC [ NEW_|

var, || ¥=10° N

DPC72S

@ @ DCONMS upGRADE®
; E DRAGONSKIN

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

T »wWZX=Z10

LPR

OAL DCONMS 45

ZEFP

oy ororororor ot an

52 521 ...

EUR

VO

89,96 06200
119,10 08200
151,52 10200
199,40 12200
265,10 14200
341,02 16200
458,20 18200
537,24 20200

OO0 eee

cuttingtools.ceratizit

.com

— v /f, sida 20+21

11



WNT \ Performance

Solida hardmetallfrasar

Hogprestandafrasar
S-Cut - Pinnfras
Hallbar hogprestandafras for universell bearbetning
A sarskilt anpassad for bearbetning med stora ingrepp
aA7° | NEW | | NEW |
LY DPC72S DPC72S
@ @ DCONMS upGRADE®  upGRADE®
; DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
o
r
= =)
DIN 6527 DIN 6527
52522 .. 52523..
DCy; 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 01 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 1 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

Solida hardmetallfrasar

Skardata
: S g . Draghallfasthet Material- Material- Material- Material-
Materialundergrupp Index Sammansittning / struktur / virmebehandling N/mm?* / HB | HRC beteckning T
P14 <015%C glédgat 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 14141 Ck15
PA.2 glodgat 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Olegerat stal P1.3 hardat 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535  C55
glodgat 910N/mm?/270 HB  1.1223  C60R 1.0535 €55
<0,75%C
1. hérdat 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 glédgat 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 hardat 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Laglegerat stal
P.2.3 hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 hardat 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 glédgat 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hoglegerat stal och . . p
hoglegerat Verktygsstal P.3.2 hérdat och anlopt 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 hérdat och anlopt 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV/5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritiskt/martensitiskt glédgat 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Rostfritt stal
P.4.2 martensitiskt hardat 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitiskt/austenitisk-ferritiskt slackhardat 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rostfritt stal M.2.1 austenitiskt hardat 300 HB 14841  X15CINiSi25-21 14539 XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitiskt/ferritiskt (duplex) 780 N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
KA1 perlitiskt/ferritiskt 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grajarn
K.1.2 peritiskt (martensitiskt) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritiskt 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
K Segjirn
K.2.2 periitiskt 845N/mm2/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feritiskt 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Smidesjéarn
K.3.2 periitiskt 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 08170  GTS-70-02
N.1.1 e&jhérdbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Smidd aluminiumlegering
N.1.2 hérdbar hérdad 340 N/mm?/100HB 34355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, ejhérdbar 250 N/mm2/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Gjuten aluminiumlegering N.2.2 <12 % Si, hérdbar hérdad 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si, ej hérdbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AlISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatlegeringar, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 ~ CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Koppar och
kopparlegeringar N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(brons/massing)
N.3.3 CuSn, blyfri koppar och elektrolytkoppar 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegeringar N.4.1 Magnesium och magnesiumlegeringar 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
SA1 glédgad 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONiCrSi3g-18
Fe-bas
S.1.2 hérdad 950 N/mm?2/280HB  1.4980  X6NiCITiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTL;':E:;Z?“ S.21 glédgad 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc0A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 Ni-eller Co-bas hardad 1180 N/mm?/350 HB ~ 2.4668  NiCrioNb&Mo3 (inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gjuten 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Titanlegeringar S.3.2 Alpha- + Beta-legeringar hardad 1050 N/mm?2/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-legeringar 1400 N/mm? /410 HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA hérdat och anlopt 46-55 HRC
HA.2 hérdat och anlopt 56-60 HRC
Hardat stal
H HA.3 hérdat och anlépt 61-65 HRC
H1.4 hérdat och anlopt 66-70 HRC
Hart gjutgods H.21 gjutet 400 HB
Hardat gjutjarn H.31 hérdat och anlépt 55 HRC

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Skardata

Riktvarden for skardata — S-Cut UNI — Pinnfrasar

52515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...

@ DC (mm) =
8 4 5 6 8
,% (_E; Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe
£ o 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 06-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-10 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
& ~ = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
2 v.(MMin) 2, XDC v, (mimin) @,me 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
PA.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.3.1 190 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.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.341 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
K11 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 1176 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 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.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 1176 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
SA1 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
$.2.3 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.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.341
0.11
01.2
0.21
0.2.2
0.31
0]
@ Dykvinkel fér rampning och helixfrasning:
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 Skardata

@ Forstahandsval
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
O lampliga kylmedier

@ 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 ‘—; X [%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
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 0,123 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.21 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 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 0,08 0,090 0,063 0,132 0,10 0,077 0,456 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 o
$.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
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

Skardata

Riktvarden for skardata — S-Cut UNI — Pinnfrasar

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
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

2

=

S

2 a

= 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}
@ Dykvinkel fér rampning och helixfrasning:

@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

Skardata
52518 . @ Forstahandsval
O lampliga kylmedier
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20
Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe -
0,41-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 06-10 S =
& xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC ‘—; X [%2]
2 £, (mm) 5 .
P11 0,06 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 [ ] [ ] o
P1.2 0106 0,088 0,062 0,20 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 () [} (¢}
P1.3 0106 0,088 0,062 0120 000 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 o [ ] o
P1.4 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 [ ] [ ] O
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 ° [} (¢}
P.21 0106 0,088 0,062 01120 0,100 0,070 0,013 0,011 0,008 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 () [} (¢}
P.2.2 0,091 0076 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 [ ] o
P.2.3 0,106 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ([ ] [ ] O
P.2.4 0,091 0076 0,053 0,02 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 ([ ] ° O
P.31 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 () [} (¢}
P.3.2 0,106 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 o [ ] o
P.3.3 0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008 01144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ O
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 ([ ] o
P.4.2 0,059 0,049 0,034 0066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ([ ] o
MA1 0,059 0,049 0,034 0,066 0055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ® o
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 ° o
M.34 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}
KA1 0144 0120 0,084 0,68 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 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 0,228 0,190 0,133 () [} [}
K.21 0104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 ° [ ] [ ]
K.2.2 0,04 0,087 0,061 0120 0100 0,070 0,144 01120 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 ° [ ] [ ]
K.314 0104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 [ ) [ ) [}
K.3.2 0104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070 0,144 0,20 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 ° [ ] [ ]
N.11
N.1.2
N.21 0158 0,132 0,092 0174 0145 0,102 0,204 0,70 0,419 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [ ]
N.2.2 0152 0,127 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 ° [ ]
N.2.3 0152 0,27 0,089 0,017 0,014 0,010 0,198 01165 01116 0,210 0,475 01123 0,222 0,185 0,130 o [ ]
N.31 0140 0,117 0,082 01162 0,135 0,095 0192 0,160 0,112 0,204 01170 0,119 0,216 0,180 0,126 ° [ ]
N.3.2 0140 0117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,192 0,60 01112 0,204 0,470 0,119 0,216 0,180 0,126 [ ) [ )
N.3.3 0140 01117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,92 01160 01112 0,204 0,70 0,119 0,216 0,180 0,126 () [}
N.4.1
S.11 0044 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 °
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 o
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 0110 0,092 0,064 0120 0,100 0,070 0,134 0,12 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 °
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0.11
0.41.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Skardata

Riktvarden for skardata — S-Cut UNI — Pinnfrasar

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
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

&

S

; 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}
@ Dykvinkel fér rampning och helixfrasning:

@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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Skardata
@ Forstahandsval
52519...
O lampliga kylmedier
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20
Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe -
0,41-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-04 06-10 S =
& xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC ‘—; X [%2]
2 £, (mm) 5 .
P14 0,084 0070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 [ ] [ ] o
P1.2 0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 () [} (¢}
P1.3 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 o [ ] o
P1.4 0,084 0,070 0,049 0106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,432 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 [ ] [ ] O
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 ° [} (¢}
P.21 0,084 0,070 0,049 0106 0,088 0,062 0120 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 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 o [ ] o
P.2.3 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 ([ ] [ ] O
P.2.4 0,072 0,060 0,042 0091 0076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 ([ ] ° O
P.31 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 () [} (¢}
P.3.2 0,084 0070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,20 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 o [ ] o
P.3.3 0,084 0,070 0,049 0,106 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008 0,144 0,120 0,084 ° [ O
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 ([ ] o
P.4.2 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
MA1 0,048 0,040 0,028 0,062 0052 0,036 0,072 0,060 0,042 0086 0072 0,050 0,100 0,083 0,058 ® o
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 ° o
M.34 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}
KA1 0114 0,095 0,067 0144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 ° [ ] [ ]
KA1.2 0114 0,095 0,067 0,144 0,20 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 () [} [}
K.21 0,084 0,070 0,049 01104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ ] [ ]
K.2.2 0,084 0070 0,049 01104 0,087 0,061 0120 01100 0,070 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ ] [ ]
K.3.1 0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,120 0,100 0,070 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 [ ) [ ) [}
K.3.2 0,084 0,070 0,049 0,04 0,087 0,061 0,20 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [ ] [ ]
N.11
N.1.2
N.21 0116 0,097 0,068 0,158 0,132 0,092 0174 0,145 0,102 0,204 0,470 0,119 0,216 0,180 0,126 ° [ ]
N.2.2 0115 0,096 0,067 0152 01127 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 0127 0,089 0,017 0014 0,010 0,198 0,165 0,116 0,210 0,175 0,123 o [ ]
N.34 0,114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,162 0,135 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 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 [ ) [ )
N.3.3 0114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,462 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112 0,204 0,470 0,119 () [}
N.4.1
S11 0035 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 °
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 o
S.2.3 0035 0,029 0,020 0,044 0,037 0026 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 0,100 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 °
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0.11
0.41.2
0.21
0.2.2
0.31
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Skardata

Riktvarden for skardata — S-Cut UNI — Pinnfrasar — Dynamisk bearbetning

Typ lang
g
= 2 8 &
% g . £ 005xDC 0f
2 E gE £, (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.11
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
SA41 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 & 0,04 0,04
S.3.2 105 35° 0,05 0,04
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0141
01.2
0.21
0.2.2
0.31

6

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

Qe

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)
@ Skérdjup motsvarar skarkantslangden

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
0,05xDC 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 N

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
0,15 011 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 0,06 0,019
0,09 0,07 0,028
0,09 0,07 0,028
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WNT \ Performance Solida hardmetallfrasar
Skardata

@ Forstahandsval

52521...
O lampliga kylmedier
@DC (mm) =
14 16 18 20
Qe Qe Qe ae Qe ae Qe Qe Qe Qe Qe Qe = =
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 :—Z: -
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 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 021 047 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 021 047 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 021 047 013 0054 024 049 014 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
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 021 047 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 021 047 013 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 021 047 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
045 042 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 044 041 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 041 0044 @
015 042 009 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 @
015 042 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 044 011 0044 @
021 017 013 0054 023 018 014 005 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 005 024 019 014 0060 025 020 015 00638 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 005 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 023 018 014 0057 024 049 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 023 018 014 0057 024 049 014 0060 O ° o
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 023 018 014 0057 024 049 014 0060 O ° o
020 016 042 005 023 018 014 005 025 020 015 0063 028 022 047 0070 @ °
020 016 012 005 023 018 014 0057 025 020 015 0063 028 022 017 0070 @ °
019 045 0M 0047 021 017 043 0054 024 019 014 0060 026 021 016 0066 @ °
018 044 01 0044 020 016 012 005 023 018 014 0057 025 020 015 0063 @ °
018 044 01 0044 020 016 012 005 023 018 014 0057 025 020 015 0063 @ °
016 013 010 0041 019 015 0M 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 @ °
010 008 008 0025 0M 009 007 0028 013 010 008 0032 014 011 008 0035 @
010 008 006 0025 0M 009 007 0028 013 010 008 0032 014 011 008 0035 @
010 008 008 0025 04 009 007 0028 013 010 008 0032 014 011 008 0035 @
010 008 006 0025 0M 009 007 0028 013 010 008 0032 014 011 008 003% @
013 040 008 0032 014 0M1 008 0035 015 012 009 0038 015 042 009 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 Solida hardmetallfrasar
Skardata

Riktvarden for skardata — S-Cut UNImax — Pinnfrasar

52522 ...,52523 ...

@ DC (mm) =

o 3 4 5 6 8 10 12 14

ES a a a a a a a a. a a. a a. a a. a a

o 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}
@ Konturfrasning med en a, < 0,3xDC &r bara mdjligt i vissa fall! @ Dykvinkel for rampning och spiralinterpolering: 3°

N
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\ Performance Solida hardmetallfrasar
WNT Skardata

@ Forstahandsval
52522 ...,52523 ... ) )
O lampliga kylmedier

@ DC (mm) =
16 18 20
a a a, a. a, a - =
03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-1,0 S )
xDC xDC xDC xDC xDC xDC 2 = (%)
f, (mm) 8§ £ =
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 L] o o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [ ] O o
0121 0.087 029 0.092 0.37 0.098 [ ] o o
0121 0.087 0.129 0.092 0.37 0.098 L] [¢] o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 L] o o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [ ] O o
0105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085 [ ] o o
0121 0.087 0.429 0.092 0.37 0.098 [ o o
0105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085 [ o o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [ o o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [ ] o o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [ [¢] o
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 L]
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 0.43 0.102 0.151 0.108 [ ] [ ] [}
0134 0.096 0143 0.102 0151 0.108 [} ([ ] [ ]
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [ ] [ ] [ ]
0121 0.087 0.129 0.092 0.37 0.098 [ ] [ ] [}
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [ ] [ ] [}
0121 0.087 0429 0.092 0.37 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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