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Nebenanwendung

WNT \ Standard

Qualitdtswerkzeuge fur Standardanwendungen.

Die Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinice WNT Standard

sind hochwertig, leistungsstark und zuverl@ssig und genieRen
hdchstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit. Werkzeuge
aus dieser Produktlinie sind bei vielen Standardanwendungen
die erste Wahl und garantieren lhnen optimale Ergebnisse.

Anwendung

HPC | Hochvolumenzerspanung

w Bearbeitungsbeispiel

% __| Die roten Pfeile beschreiben die
| méglichen Vorschubrichtungen

A=48° | Schneidengeometrie
vs=10° A = Drallwinkel
¢ Vs = Spanwinkel

Kantenbruch

J Scharf

Eckenfase (CHW = Fasenbreite in mm)

Eckenradius

Vollradius
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VHM-Bohrer
Einleitung

WNT \ Standard

Ubersicht VHM-Bohren
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Ubersicht VHM-Fraser
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 3xD ohne Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

| NEW_| T | NEW_| =
<3xD VA VA
NOF =2
g TiAIN TiAIN TIAIN TiAIN
DCONMS
|
g
=1 Lt . e
SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM VHM
11706.. M707.. MM.. MNMTMNM2..
DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
1,00 4 45 7 550 28 32,83 01000 33,52 01000
1,10 4 45 7 530 28 32,83 01100 33,52 01100
1,20 4 45 7 520 28 32,83 01200 33,52 01200
1,30 4 45 7 500 28 32,83 01300 33,52 01300
1,40 4 45 7 490 28 32,83 01400 33,52 01400
1,50 4 55 14 170 28 32,83 01500 33,52 01500
1,60 4 55 14 1160 28 32,83 01600 33,52 01600
1,70 4 55 14 1140 28 32,83 01700 33,52 01700
1,80 4 55 14 11,30 28 32,83 01800 33,52 01800
1,90 4 99 14 1110 28 32,83 01900 33,52 01900
2,00 4 55 20 17,00 28 29,93 02000 30,54 02000
2,10 4 55 20 16,80 28 29,93 02100 30,54 02100
2,20 4 55 20 16,70 28 29,93 02200 30,54 02200
2,30 4 09 20 16,50 28 29,93 02300 30,54 02300
2,40 4 55 20 16,40 28 29,93 02400 30,54 02400
2,50 4 55 20 16,20 28 29,93 02500 30,54 02500
2,60 4 55 20 16,10 28 29,93 02600 30,54 02600
2,70 4 55 20 1590 28 29,93 02700 30,54 02700
2,80 4 55 20 1580 28 29,93 02800 30,54 02800
2,90 4 55 20 1560 28 29,93 02900 30,54 02900
3,00 6 62 20 1550 36 28,98 03000 28,98 03000 29,60 03000 29,60 03000
3,10 6 62 20 1530 36 28,98 03100 28,98 03100 29,60 03100 29,60 03100
3,20 6 62 20 1520 36 28,98 03200 28,98 03200 29,60 03200 29,60 03200
3,25 6 62 20 1510 36 28,98 03250 28,98 03250
3,30 6 62 20 15,00 36 28,98 03300 28,98 03300 29,60 03300 29,60 03300
3,40 6 62 20 1490 36 28,98 03400 28,98 03400 29,60 03400 29,60 03400
3,50 6 62 20 14,70 36 28,98 03500 28,98 03500 29,60 03500 29,60 03500
3,60 6 62 20 1460 36 28,98 03600 28,98 03600 29,60 03600 29,60 03600
3,70 6 62 20 1440 36 28,98 03700 28,98 03700 29,60 03700 29,60 03700
3,80 6 66 24 18,30 36 28,98 03800 28,98 03800 29,60 03800 29,60 03800
3,90 6 66 24 1810 36 28,98 03900 28,98 03900 29,60 03900 29,60 03900
4,00 6 66 24 18,00 36 28,98 04000 28,98 04000 29,60 04000 29,60 04000
410 6 66 24 1780 36 28,98 04100 28,98 04100 29,60 04100 29,60 04100
4,20 6 66 24 1770 36 28,98 04200 28,98 04200 29,60 04200 29,60 04200
4,30 6 66 24 1750 36 28,98 04300 28,98 04300 29,60 04300 29,60 04300
4,40 6 66 24 1740 36 28,98 04400 28,98 04400 29,60 04400 29,60 04400
4,50 6 66 24 1720 36 28,98 04500 28,98 04500 29,60 04500 29,60 04500
4,60 6 66 24 1710 36 28,98 04600 28,98 04600 29,60 04600 29,60 04600
4,65 6 66 24 1700 36 28,98 04650 28,98 04650
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 3xD ohne Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

| NEW_| T | NEW_| =
<3xD VA VA
NOF =2
g TiAIN TiAIN TIAIN TiAIN
DCONMS
|
g
=1 Lt . e
SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM VHM
11706.. M707.. MM.. MNMTMNM2..
DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
4,70 6 66 24 16,90 36 28,98 04700 28,98 04700 29,60 04700 29,60 04700
4,80 6 66 28 20,80 36 28,98 04800 28,98 04800 29,60 04800 29,60 04800
4,90 6 66 28 20,60 36 28,98 04900 28,98 04900 29,60 04900 29,60 04900
5,00 6 66 28 20,50 36 28,98 05000 28,98 05000 29,60 05000 29,60 05000
510 6 66 28 20,30 36 28,98 05100 28,98 05100 29,60 05100 29,60 05100
5,20 6 66 28 20,20 36 28,98 05200 28,98 05200 29,60 05200 29,60 05200
5,30 6 66 28 20,00 36 28,98 05300 28,98 05300 29,60 05300 29,60 05300
5,40 6 66 28 1990 36 28,98 05400 28,98 05400 29,60 05400 29,60 05400
5,50 6 66 28 19,70 36 28,98 05500 28,98 05500 29,60 05500 29,60 05500
5,55 6 66 28 1960 36 28,98 05550 28,98 05550
5,60 6 66 28 19,60 36 28,98 05600 28,98 05600 29,60 05600 29,60 05600
5,65 6 66 28 1950 36 28,98 05650 28,98 05650
5,70 6 66 28 1940 36 28,98 05700 28,98 05700 29,60 05700 29,60 05700
5,80 6 66 28 19,30 36 28,98 05800 28,98 05800 29,60 05800 29,60 05800
5,90 6 66 28 1910 36 28,98 05900 28,98 05900 29,60 05900 29,60 05900
6,00 6 66 28 19,00 36 28,98 06000 28,98 06000 29,60 06000 29,60 06000
6,10 8 79 34 2480 36 29,10 06100 29,10 06100 29,70 06100 29,70 06100
6,20 8 79 34 2470 36 29,10 06200 29,10 06200 29,70 06200 29,70 06200
6,30 8 79 34 2450 36 29,10 06300 29,10 06300 29,70 06300 29,70 06300
6,40 8 79 34 2440 36 29,10 06400 29,10 06400 29,70 06400 29,70 06400
6,50 8 79 34 2420 36 29,10 06500 29,10 06500 29,70 06500 29,70 06500
6,60 8 79 34 2410 36 29,10 06600 29,10 06600 29,70 06600 29,70 06600
6,70 8 79 34 2390 36 29,10 06700 29,10 06700 29,70 06700 29,70 06700
6,80 8 79 34 2380 36 29,10 06800 29,10 06800 29,70 06800 29,70 06800
6,90 8 79 34 2360 36 29,10 06900 29,10 06900 29,70 06900 29,70 06900
7,00 8 79 34 2350 36 29,10 07000 29,10 07000 29,70 07000 29,70 07000
710 8 79 41 30,30 36 29,10 07100 29,10 07100 29,70 07100 29,70 07100
7,20 8 79 41 30,20 36 29,10 07200 29,10 07200 29,70 07200 29,70 07200
7,30 8 79 41 30,00 36 29,10 07300 29,10 07300 29,70 07300 29,70 07300
7,40 8 79 41 2990 36 29,10 07400 29,10 07400 29,70 07400 29,70 07400
7,50 8 79 41 2970 36 29,10 07500 29,10 07500 29,70 07500 29,70 07500
7,55 8 79 41 2960 36 29,10 07550 29,10 07550
7,60 8 79 41 2960 36 29,10 07600 29,10 07600 29,70 07600 29,70 07600
7,65 8 79 41 2950 36 29,10 07650 29,10 07650
7,70 8 79 41 2940 36 29,10 07700 29,10 07700 29,70 07700 29,70 07700
7,80 8 79 41 2930 36 29,10 07800 29,10 07800 29,70 07800 29,70 07800
7,90 8 79 41 2910 36 29,10 07900 29,10 07900 29,70 07900 29,70 07900
8,00 8 79 41 29,00 36 29,10 08000 29,10 08000 29,70 08000 29,70 08000
8,10 10 89 47 34,80 40 32,57 08100 32,57 08100 33,24 08100 33,24 08100
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 3xD ohne Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

| NEW | | NEW | | NEW | | NEW |
<3xD VA VA
NOF =2
& TIAIN TIAIN TIAIN TIAN
DCONMS

OAL

=1 . e

SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°

VHM VHM VHM VHM

11706.. M707.. MM.. MNMTMNM2..

DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
8,20 10 89 47 34,70 40 32,57 08200 32,57 08200 33,24 08200 33,24 08200
8,30 10 89 47 3450 40 32,57 08300 32,57 08300 33,24 08300 33,24 08300
8,40 10 89 47 3440 40 32,57 08400 32,57 08400 33,24 08400 33,24 08400
8,50 10 89 47 3420 40 32,57 08500 32,57 08500 33,24 08500 33,24 08500
8,60 10 89 47 3410 40 32,57 08600 32,57 08600 33,24 08600 33,24 08600
8,70 10 89 47 33,90 40 32,57 08700 32,57 08700 33,24 08700 33,24 08700
8,80 10 89 47 33,80 40 32,57 08800 32,57 08800 33,24 08800 33,24 08800
8,90 10 89 47 33,60 40 32,57 08900 32,57 08900 33,24 08900 33,24 08900
9,00 10 89 47 33,50 40 32,57 09000 32,57 09000 33,24 09000 33,24 09000
9,10 10 89 47 33,30 40 32,57 09100 32,57 09100 33,24 09100 33,24 09100
9,20 10 89 47 33,20 40 32,57 09200 32,57 09200 33,24 09200 33,24 09200
9,30 10 89 47 33,00 40 32,57 09300 32,57 09300 33,24 09300 33,24 09300
9,40 10 89 47 3290 40 32,57 09400 32,57 09400 33,24 09400 33,24 09400
9,50 10 89 47 32,70 40 32,57 09500 32,57 09500 33,24 09500 33,24 09500
9,60 10 89 47 32,60 40 32,57 09600 32,57 09600 33,24 09600 33,24 09600
9,70 10 89 47 3240 40 32,57 09700 32,57 09700 33,24 09700 33,24 09700
9,80 10 89 47 32,30 40 32,57 09800 32,57 09800 33,24 09800 33,24 09800
9,90 10 89 47 3210 40 32,57 09900 32,57 09900 33,24 09900 33,24 09900
10,00 10 89 47 32,00 40 32,57 10000 32,57 10000 33,24 10000 33,24 10000
10,10 12 102 55 39,80 45 49,11 10100 49,11 10100 50,15 10100 50,15 10100
10,20 12 102 55 39,70 45 4911 10200 49,11 10200 50,15 10200 50,15 10200
10,30 12 102 55 3950 45 49,11 10300 49,11 10300 50,15 10300 50,15 10300
10,40 12 102 55 3940 45 49,11 10400 49,11 10400 50,15 10400 50,15 10400
10,50 12 102 55 39,20 45 49,11 10500 49,11 10500 50,15 10500 50,15 10500
10,60 12 102 55 3910 45 49,11 10600 49,11 10600 50,15 10600 50,15 10600
10,70 12 102 55 38,90 45 4911 10700 49,11 10700 50,15 10700 50,15 10700
10,80 12 102 55 38,80 45 49,11 10800 49,11 10800 50,15 10800 50,15 10800
10,90 12 102 55 38,60 45 49,11 10900 49,11 10900 50,15 10900 50,15 10900
11,00 12 102 55 3850 45 49,11 11000 49,11 11000 50,15 11000 50,15 11000
11,10 12 102 55 38,30 45 49,11 11100 49,11 11100 50,15 11100 50,15 11100
11,20 12 102 55 38,20 45 4911 11200 49,11 11200 50,15 11200 50,15 11200
11,30 12 102 55 38,00 45 49,11 11300 49,11 11300 50,15 11300 50,15 11300
11,40 12 102 55 3790 45 4911 11400 49,11 11400 50,15 11400 50,15 11400
11,50 12 102 55 3770 45 49,11 11500 49,11 11500 50,15 11500 50,15 11500
11,60 12 102 55 3760 45 4911 11600 4911 11600 50,15 11600 50,15 11600
11,70 12 102 55 3740 45 49,11 11700 49,11 11700 50,15 11700 50,15 11700
11,80 12 102 55 3730 45 4911 11800 4911 11800 50,15 11800 50,15 11800
11,90 12 102 55 3710 45 49,11 11900 49,11 11900 50,15 11900 50,15 11900
12,00 12 102 55 37,00 45 49,11 12000 49,11 12000 50,15 12000 50,15 12000
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 3xD ohne Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

| NEW_| T | NEW_| =
<3xD VA VA
NOF =2
g TiAIN TiAIN TIAIN TiAIN
DCONMS
|
g
=1 Lt . e
SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM VHM
11706.. M707.. MM.. MNMTMNM2..
DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
12,20 14 107 60 41,70 45 65,80 12200 65,80 12200 67,18 12200 67,18 12200
12,50 14 107 60 4120 45 65,80 12500 65,80 12500 67,18 12500 67,18 12500
12,70 14 107 60 4090 45 65,80 12700 65,80 12700 67,18 12700 67,18 12700
12,80 14 107 60 40,80 45 65,80 12800 65,80 12800 67,18 12800 67,18 12800
13,00 14 107 60 40,50 45 65,80 13000 65,80 13000 67,18 13000 67,18 13000
13,10 14 107 60 40,30 45 65,80 13100 65,80 13100 67,18 13100 67,18 13100
13,50 14 107 60 39,70 45 65,80 13500 65,80 13500 67,18 13500 67,18 13500
13,70 14 107 60 3940 45 67,18 13700 67,18 13700
13,80 14 107 60 39,30 45 65,80 13800 65,80 13800 67,18 13800 67,18 13800
14,00 14 107 60 39,00 45 65,80 14000 65,80 14000 67,18 14000 67,18 14000
14,20 16 115 65 43,70 48 85,55 14200 85,55 14200 87,31 14200 87,31 14200
14,40 16 115 65 4340 48 85,55 14400 85,55 14400 87,31 14400 87,31 14400
14,50 16 115 65 4320 48 85,55 14500 85,55 14500 87,31 14500 87,31 14500
14,70 16 115 65 4290 48 87,31 14700 87,31 14700
14,80 16 115 65 4280 48 85,55 14800 85,55 14800 87,31 14800 87,31 14800
15,00 16 115 65 4250 48 85,55 15000 85,55 15000 87,31 15000 87,31 15000
15,10 16 115 65 4230 48 85,55 15100 85,55 15100 87,31 15100 87,31 15100
15,20 16 115 65 4220 48 85,55 15200 85,55 15200 87,31 15200 87,31 15200
15,50 16 115 65 41,70 48 85,55 15500 85,55 15500 87,31 15500 87,31 15500
15,70 16 115 65 4140 48 87,31 15700 87,31 15700
15,80 16 115 65 4130 48 85,55 15800 85,55 15800 87,31 15800 87,31 15800
16,00 16 115 65 41,00 48 85,55 16000 85,55 16000 87,31 16000 87,31 16000
16,50 18 123 73 48,20 48 144,97 16500 144,97 16500 148,01 16500 148,01 16500
17,00 18 123 73 4750 48 144,97 17000 144,97 17000 148,01 17000 148,01 17000
17,50 18 123 73 46,70 48 144,97 17500 144,97 17500 148,01 17500 148,01 17500
18,00 18 123 73 46,00 48 144,97 18000 144,97 18000 148,01 18000 148,01 18000
18,50 20 131 79 51,20 50 158,67 18500 158,67 18500 161,94 18500 161,94 18500
18,90 20 131 79 50,60 50 158,67 18900 158,67 18900 161,94 18900 161,94 18900
19,00 20 131 79 50,50 50 158,67 19000 158,67 19000 161,94 19000 161,94 19000
19,50 20 131 79 49,70 50 158,67 19500 158,67 19500 161,94 19500 161,94 19500
20,00 20 131 79 49,00 50 158,67 20000 158,67 20000 161,94 20000 161,94 20000
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 3xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD f
Eg @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

| NEW_| | NEW_|
7 7

o

OAL

=1 Lt . e
SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM VHM
11700.. MM701.. M7M3.. 1MT74..
DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
1,00 4 45 7 550 28 38,07 01000 38,88 01000
1,10 4 45 7 53 28 38,07 01100 38,88 01100
1,20 4 45 7 520 28 38,07 01200 38,88 01200
1,30 4 45 7 500 28 38,07 01300 38,88 01300
1,40 4 45 7 490 28 38,07 01400 38,88 01400
1,50 4 55 14 170 28 38,07 01500 38,88 01500
1,60 4 55 14 1160 28 38,07 01600 38,88 01600
1,70 4 55 14 1140 28 38,07 01700 38,88 01700
1,80 4 55 14 11,30 28 38,07 01800 38,88 01800
1,90 4 09 14 110 28 38,07 01900 38,88 01900
2,00 4 55 20 17,00 28 38,07 02000 38,88 02000
2,10 4 55 20 16,80 28 38,07 02100 38,88 02100
2,20 4 55 20 16,70 28 38,07 02200 38,88 02200
2,30 4 09 20 16,50 28 38,07 02300 38,88 02300
2,40 4 55 20 16,40 28 38,07 02400 38,88 02400
2,50 4 55 20 16,20 28 38,07 02500 38,88 02500
2,60 4 55 20 16,10 28 38,07 02600 38,88 02600
2,70 4 55 20 1590 28 38,07 02700 38,88 02700
2,80 4 55 20 1580 28 38,07 02800 38,88 02800
2,90 4 55 20 1560 28 38,07 02900 38,88 02900
3,00 6 62 20 1550 36 33,13 03000 33,13 03000 33,81 03000 33,81 03000
3,10 6 62 20 1530 36 33,13 03100 33,13 03100 33,81 03100 33,81 03100
3,20 6 62 20 1520 36 33,13 03200 33,13 03200 33,81 03200 33,81 03200
3,25 6 62 20 1510 36 33,13 03250 33,13 03250
3,30 6 62 20 15,00 36 33,13 03300 33,13 03300 33,81 03300 33,81 03300
3,40 6 62 20 1490 36 33,13 03400 33,13 03400 33,81 03400 33,81 03400
3,50 6 62 20 14,70 36 33,13 03500 33,13 03500 33,81 03500 33,81 03500
3,60 6 62 20 1460 36 33,13 03600 33,13 03600 33,81 03600 33,81 03600
3,70 6 62 20 1440 36 33,13 03700 33,13 03700 33,81 03700 33,81 03700
3,80 6 66 24 18,30 36 33,13 03800 33,13 03800 33,81 03800 33,81 03800
3,90 6 66 24 1810 36 33,13 03900 33,13 03900 33,81 03900 33,81 03900
4,00 6 66 24 18,00 36 33,13 04000 33,13 04000 33,81 04000 33,81 04000
410 6 66 24 1780 36 33,13 04100 33,13 04100 33,81 04100 33,81 04100
4,20 6 66 24 1770 36 33,13 04200 33,13 04200 33,81 04200 33,81 04200
4,30 6 66 24 1750 36 33,13 04300 33,13 04300 33,81 04300 33,81 04300
4,40 6 66 24 1740 36 33,13 04400 33,13 04400 33,81 04400 33,81 04400
4,50 6 66 24 1720 36 33,13 04500 33,13 04500 33,81 04500 33,81 04500
4,60 6 66 24 1710 36 33,13 04600 33,13 04600 33,81 04600 33,81 04600
4,65 6 66 24 1700 36 33,13 04650 33,13 04650
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M ) [ [ [
K [} )
N (e} O ) )
S O (@)
H

— V, Seite 27+29
[e)
@z DC,y fir Typ UNI/ @ DC,y fir Typ VA

8 Fortsetzung nachste Seite cuttingtools.ceratizit.com




VHM-Bohrer
WNT \ Standard 3xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD f
Eg @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

| NEW_| | NEW_|
7 7

o

é
o

=1 Lt . e

SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°

VHM VHM VHM VHM

11700.. MM701.. M7M3.. 1MT74..

DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
4,70 6 66 24 16,90 36 33,13 04700 33,13 04700 33,81 04700 33,81 04700
4,80 6 66 28 20,80 36 33,13 04800 33,13 04800 33,81 04800 33,81 04800
4,90 6 66 28 20,60 36 33,13 04900 33,13 04900 33,81 04900 33,81 04900
5,00 6 66 28 20,50 36 33,13 05000 33,13 05000 33,81 05000 33,81 05000
510 6 66 28 20,30 36 33,13 05100 33,13 05100 33,81 05100 33,81 05100
5,20 6 66 28 20,20 36 33,13 05200 33,13 05200 33,81 05200 33,81 05200
5,30 6 66 28 20,00 36 33,13 05300 33,13 05300 33,81 05300 33,81 05300
5,40 6 66 28 1990 36 33,13 05400 33,13 05400 33,81 05400 33,81 05400
5,50 6 66 28 19,70 36 33,13 05500 33,13 05500 33,81 05500 33,81 05500
5,55 6 66 28 1960 36 33,13 05550 33,13 05550
5,60 6 66 28 19,60 36 33,13 05600 33,13 05600 33,81 05600 33,81 05600
5,65 6 66 28 1950 36 33,13 05650 33,13 05650
5,70 6 66 28 1940 36 33,13 05700 33,13 05700 33,81 05700 33,81 05700
5,80 6 66 28 19,30 36 33,13 05800 33,13 05800 33,81 05800 33,81 05800
5,90 6 66 28 1910 36 33,13 05900 33,13 05900 33,81 05900 33,81 05900
6,00 6 66 28 19,00 36 33,13 06000 33,13 06000 33,81 06000 33,81 06000
6,10 8 79 34 2480 36 45,24 06100 45,24 06100 46,18 06100 46,18 06100
6,20 8 79 34 2470 36 45,24 06200 45,24 06200 46,18 06200 46,18 06200
6,30 8 79 34 2450 36 45,24 06300 45,24 06300 46,18 06300 46,18 06300
6,40 8 79 34 2440 36 45,24 06400 45,24 06400 46,18 06400 46,18 06400
6,50 8 79 34 2420 36 45,24 06500 45,24 06500 46,18 06500 46,18 06500
6,60 8 79 34 2410 36 45,24 06600 45,24 06600 46,18 06600 46,18 06600
6,70 8 79 34 2390 36 45,24 06700 45,24 06700 46,18 06700 46,18 06700
6,80 8 79 34 2380 36 45,24 06800 45,24 06800 46,18 06800 46,18 06800
6,90 8 79 34 2360 36 45,24 06900 45,24 06900 46,18 06900 46,18 06900
7,00 8 79 34 2350 36 45,24 07000 45,24 07000 46,18 07000 46,18 07000
710 8 79 41 30,30 36 45,24 07100 45,24 07100 46,18 07100 46,18 07100
7,20 8 79 41 30,20 36 45,24 07200 45,24 07200 46,18 07200 46,18 07200
7,30 8 79 41 30,00 36 45,24 07300 45,24 07300 46,18 07300 46,18 07300
7,40 8 79 41 2990 36 45,24 07400 45,24 07400 46,18 07400 46,18 07400
7,50 8 79 41 2970 36 45,24 07500 45,24 07500 46,18 07500 46,18 07500
7,55 8 79 41 2960 36 45,24 07550 45,24 07550
7,60 8 79 41 2960 36 45,24 07600 45,24 07600 46,18 07600 46,18 07600
7,65 8 79 41 2950 36 45,24 07650 45,24 07650
7,70 8 79 41 2940 36 45,24 07700 45,24 07700 46,18 07700 46,18 07700
7,80 8 79 41 2930 36 45,24 07800 45,24 07800 46,18 07800 46,18 07800
7,90 8 79 41 2910 36 4524 07900 45,24 07900 46,18 07900 46,18 07900
8,00 8 79 41 29,00 36 45,24 08000 45,24 08000 46,18 08000 46,18 08000
8,10 10 89 47 34,80 40 51,28 08100 51,28 08100 52,35 08100 52,35 08100
P [} ° e} e}
M ) [ [ [
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 3xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD f
Eg @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

| NEW_| | NEW_|
7 7

o

é
o

=1 Lt . e

SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°

VHM VHM VHM VHM

11700.. MM701.. M7M3.. 1MT74..

DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
8,20 10 89 47 34,70 40 51,28 08200 51,28 08200 52,35 08200 52,35 08200
8,30 10 89 47 3450 40 51,28 08300 51,28 08300 52,35 08300 52,35 08300
8,40 10 89 47 3440 40 51,28 08400 51,28 08400 52,35 08400 52,35 08400
8,50 10 89 47 3420 40 51,28 08500 51,28 08500 52,35 08500 52,35 08500
8,60 10 89 47 3410 40 51,28 08600 51,28 08600 52,35 08600 52,35 08600
8,70 10 89 47 33,90 40 51,28 08700 51,28 08700 52,35 08700 52,35 08700
8,80 10 89 47 33,80 40 51,28 08800 51,28 08800 52,35 08800 52,35 08800
8,90 10 89 47 33,60 40 51,28 08900 51,28 08900 52,35 08900 52,35 08900
9,00 10 89 47 33,50 40 51,28 09000 51,28 09000 52,35 09000 52,35 09000
9,10 10 89 47 33,30 40 51,28 09100 51,28 09100 52,35 09100 52,35 09100
9,20 10 89 47 33,20 40 51,28 09200 51,28 09200 52,35 09200 52,35 09200
9,30 10 89 47 33,00 40 51,28 09300 51,28 09300 52,35 09300 52,35 09300
9,40 10 89 47 3290 40 51,28 09400 51,28 09400 52,35 09400 52,35 09400
9,50 10 89 47 32,70 40 51,28 09500 51,28 09500 52,35 09500 52,35 09500
9,60 10 89 47 32,60 40 51,28 09600 51,28 09600 52,35 09600 52,35 09600
9,70 10 89 47 3240 40 51,28 09700 51,28 09700 52,35 09700 52,35 09700
9,80 10 89 47 32,30 40 51,28 09800 51,28 09800 52,35 09800 52,35 09800
9,90 10 89 47 3210 40 51,28 09900 51,28 09900 52,35 09900 52,35 09900
10,00 10 89 47 32,00 40 51,28 10000 51,28 10000 52,35 10000 52,35 10000
10,10 12 102 55 39,80 45 73,91 10100 73,91 10100 75,43 10100 75,43 10100
10,20 12 102 55 39,70 45 73,91 10200 73,91 10200 75,43 10200 75,43 10200
10,30 12 102 55 3950 45 73,91 10300 73,91 10300 75,43 10300 75,43 10300
10,40 12 102 55 3940 45 73,91 10400 73,91 10400 75,43 10400 75,43 10400
10,50 12 102 55 39,20 45 73,91 10500 73,91 10500 75,43 10500 75,43 10500
10,60 12 102 55 3910 45 73,91 10600 73,91 10600 75,43 10600 75,43 10600
10,70 12 102 55 38,90 45 73,91 10700 73,91 10700 75,43 10700 75,43 10700
10,80 12 102 55 38,80 45 73,91 10800 73,91 10800 75,43 10800 75,43 10800
10,90 12 102 55 38,60 45 73,91 10900 73,91 10900 75,43 10900 75,43 10900
11,00 12 102 55 3850 45 73,91 11000 73,91 11000 75,43 11000 75,43 11000
11,10 12 102 55 38,30 45 73,91 11100 73,91 11100 75,43 11100 75,43 11100
11,20 12 102 55 38,20 45 73,91 11200 73,91 11200 75,43 11200 75,43 11200
11,30 12 102 55 38,00 45 73,91 11300 73,91 11300 75,43 11300 75,43 11300
11,40 12 102 55 3790 45 73,91 11400 73,91 11400 75,43 11400 75,43 11400
11,50 12 102 55 3770 45 73,91 11500 73,91 11500 75,43 11500 75,43 11500
11,60 12 102 55 3760 45 73,91 11600 73,91 11600 75,43 11600 75,43 11600
11,70 12 102 55 3740 45 73,91 11700 73,91 11700 75,43 11700 75,43 11700
11,80 12 102 55 3730 45 73,91 11800 73,91 11800 75,43 11800 75,43 11800
11,90 12 102 55 3710 45 73,91 11900 73,91 11900 75,43 11900 75,43 11900
12,00 12 102 55 37,00 45 73,91 12000 73,91 12000 75,43 12000 75,43 12000
P [} ° e} e}
M ) [ [ [
K [} )
N (e} O ) )
S O (@)
H
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@fa DC,y fir Typ UNI/ @ DC,y fir Typ VA
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer
3xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD f
& NOF =2
DCON

OAL

DC 7y DCONMS s OAL

mm
12,20
12,30
12,50
12,70
12,80
12,90
13,00
13,50
13,70
13,80
14,00
14,20
14,40
14,50
14,70
14,80
15,00
15,10
15,20
15,50
15,70
15,80
16,00
16,50
17,00
17,50
18,00
18,50
18,90
19,00
19,30
19,50
20,00

Tw=zXxX=T

mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
20
20
20
20
20
20

mm
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
115
115
115
115
115
115
115
15
115
115
115
15
123
123
123
123
131
131
131
131
131
131

LCF
mm

60
60

60
60
60
60

60
60
60
65
65
65
65
65
65
65

65
65
65
65
73
73
73
73
79
79
79
79
79
79

LU
mm
41,70
41,50
41,20
40,90
40,80
40,60
40,50
39,70
39,40
39,30
39,00
43,70
43,40
43,20
42,90
42,80
42,50
42,30
42,20
41,70
41,40
41,30
41,00
48,20
47,50
46,70
46,00
51,20
50,60
50,50
50,00
49,70
49,00

LS
mm
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
48

48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
50
50
50
50
50
50

ET ET =T
VA
TIAIN TiAIN TIAIN
t=——1 Lol t=——-1
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM
1700.. 1701.. MM713..
EUR EUR EUR
LK LK T1/9C
99,00 12200 99,00 12200 101,06 12200
99,00 12300 99,00 12300 101,06 12300
99,00 12500 99,00 12500 101,06 12500
99,00 12700 99,00 12700 101,06 12700
99,00 12800 99,00 12800 101,06 12800
99,00 12900 99,00 12900 101,06 12900
99,00 13000 99,00 13000 101,06 13000
99,00 13500 99,00 13500 101,06 13500
101,06 13700
99,00 13800 99,00 13800 101,06 13800
99,00 14000 99,00 14000 101,06 14000
127,80 14200 127,80 14200 130,50 14200
127,80 14400 127,80 14400 130,50 14400
127,80 14500 127,80 14500 130,50 14500
130,50 14700
127,80 14800 127,80 14800 130,50 14800
127,80 15000 127,80 15000 130,50 15000
127,80 15100 127,80 15100 130,50 15100
127,80 15200 127,80 15200 130,50 15200
127,80 15500 127,80 15500 130,50 15500
130,50 15700
127,80 15800 127,80 15800 130,50 15800
127,80 16000 127,80 16000 130,50 16000
193,95 16500 193,95 16500 197,99 16500
193,95 17000 193,95 17000 197,99 17000
193,95 17500 193,95 17500 197,99 17500
193,95 18000 193,95 18000 197,99 18000
213,75 18500 213,75 18500 218,15 18500
213,75 18900 213,75 18900 218,15 18900
213,75 19000 213,75 19000 218,15 19000
213,75 19300 213,75 19300 218,15 19300
213,75 19500 213,75 19500 218,15 19500
213,75 20000 213,75 20000 218,15 20000
[ ] [} O
[ [ ] [ ]
[ ) [
O O [}
O

| NEW_|
7

TIAIN

FEr
SIG 140°
VHM

1714 ..

EUR
T1/9C
101,06
101,06
101,06
101,06
101,06
101,06
101,06
101,06
101,06
101,06
101,06
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
130,50
197,99
197,99
197,99
197,99
218,15
218,15
218,15
218,15
218,15
218,15

12200
12300
12500
12700
12800
12900
13000
13500
13700
13800
14000
14200
14400
14500
14700
14800
15000
15100
15200
15500
15700
15800
16000
16500
17000
17500
18000
18500
18900
19000
19300
19500
20000

— V, Seite 27+29
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 5xD ohne Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

| NEW_| | NEW_|
<5xD
NOF =2
& TiAIN TIAIN
DCONMS

OAL

— Eam
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
1710.. 11709..
DC,; DCONMS,; OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T
3,00 6 66 28 235 36 34,62 03000 34,62 03000
3,10 6 66 28 233 36 34,62 03100 34,62 03100
3,20 6 66 28 232 36 34,62 03200 34,62 03200
3,25 6 66 28 231 36 34,62 03250 34,62 03250
3,30 6 66 28 230 36 34,62 03300 34,62 03300
3,40 6 66 28 229 36 34,62 03400 34,62 03400
3,50 6 66 28 227 36 34,62 03500 34,62 03500
3,60 6 66 28 226 36 34,62 03600 34,62 03600
3,70 6 66 28 224 36 34,62 03700 34,62 03700
3,80 6 74 36 303 36 34,62 03800 34,62 03800
3,90 6 74 36 301 36 34,62 03900 34,62 03900
4,00 6 74 36 300 36 34,62 04000 34,62 04000
4,10 6 74 36 298 36 34,62 04100 34,62 04100
4,20 6 74 36 297 36 34,62 04200 34,62 04200
4,30 6 74 36 295 36 34,62 04300 34,62 04300
4,40 6 74 3% 294 36 34,62 04400 34,62 04400
4,50 6 74 36 292 36 34,62 04500 34,62 04500
4,60 6 74 36 291 36 34,62 04600 34,62 04600
4,65 6 74 36 290 36 34,62 04650 34,62 04650
4,70 6 74 3% 289 36 34,62 04700 34,62 04700
4,80 6 82 44 368 36 34,62 04800 34,62 04800
4,90 6 82 44 366 36 34,62 04900 34,62 04900
5,00 6 82 44 365 36 34,62 05000 34,62 05000
510 6 82 44 36,3 36 34,62 05100 34,62 05100
5,20 6 82 44 362 36 34,62 05200 34,62 05200
5,30 6 82 44 360 36 34,62 05300 34,62 05300
5,40 6 82 44 359 36 34,62 05400 34,62 05400
5,50 6 82 44 357 36 34,62 05500 34,62 05500
5,55 6 82 44 356 36 34,62 05550 34,62 05550
5,60 6 82 44 356 36 34,62 05600 34,62 05600
5,65 6 82 44 355 36 34,62 05650 34,62 05650
5,70 6 82 44 354 36 34,62 05700 34,62 05700
5,80 6 82 44 353 36 34,62 05800 34,62 05800
5,90 6 82 44 351 36 34,62 05900 34,62 05900
6,00 6 82 44 350 36 34,62 06000 34,62 06000
6,10 8 91 53 438 36 35,18 06100 35,18 06100
6,20 8 91 53 437 36 35,18 06200 35,18 06200
6,30 8 91 53 435 36 35,18 06300 35,18 06300
6,40 8 91 53 434 36 35,18 06400 35,18 06400
6,50 8 91 53 432 36 35,18 06500 35,18 06500
6,60 8 91 53 431 36 35,18 06600 35,18 06600
6,70 8 91 53 429 36 35,18 06700 35,18 06700
P ) ]
M
K ) °
N
S
H
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 5xD ohne Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

| NEW_| | NEW_|
<5xD
NOF =2
% TiAIN TIAIN
DCONMS

OAL

— Eam

SIG 140° SIG 140°

VHM VHM

1710.. 11709..

DC,; DCONMS,; OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T
6,80 8 91 53 428 36 35,18 06800 35,18 06800
6,90 8 91 53 426 36 35,18 06900 35,18 06900
7,00 8 91 53 425 36 35,18 07000 35,18 07000
710 8 91 53 423 36 35,18 07100 35,18 07100
7,20 8 91 53 422 36 35,18 07200 35,18 07200
7,30 8 91 53 420 36 35,18 07300 35,18 07300
7,40 8 91 53 419 36 35,18 07400 35,18 07400
7,50 8 91 53 47 36 35,18 07500 35,18 07500
7,55 8 91 53 416 36 35,18 07550 35,18 07550
7,60 8 91 53 416 36 35,18 07600 35,18 07600
7,65 8 91 53 45 36 35,18 07650 35,18 07650
7,70 8 91 53 414 36 35,18 07700 35,18 07700
7,80 8 91 53 413 36 35,18 07800 35,18 07800
7,90 8 91 53 411 36 35,18 07900 35,18 07900
8,00 8 91 53 410 36 35,18 08000 35,18 08000
8,10 10 103 61 488 40 38,77 08100 38,77 08100
8,20 10 103 61 487 40 38,77 08200 38,77 08200
8,30 10 103 61 485 40 38,77 08300 38,77 08300
8,40 10 103 61 484 40 38,77 08400 38,77 08400
8,50 10 103 61 482 40 38,77 08500 38,77 08500
8,60 10 103 61 481 40 38,77 08600 38,77 08600
8,70 10 103 61 479 40 38,77 08700 38,77 08700
8,80 10 103 61 478 40 38,77 08800 38,77 08800
8,90 10 103 61 476 40 38,77 08900 38,77 08900
9,00 10 103 61 475 40 38,77 09000 38,77 09000
9,10 10 103 61 473 40 38,77 09100 38,77 09100
9,20 10 103 61 472 40 38,77 09200 38,77 09200
9,30 10 103 61 470 40 38,77 09300 38,77 09300
9,40 10 103 61 469 40 38,77 09400 38,77 09400
9,50 10 103 61 46,7 40 38,77 09500 38,77 09500
9,60 10 103 61 466 40 38,77 09600 38,77 09600
9,70 10 103 61 464 40 38,77 09700 38,77 09700
9,80 10 103 61 46,3 40 38,77 09800 38,77 09800
9,90 10 103 61 461 40 38,77 09900 38,77 09900
10,00 10 103 61 46,0 40 38,77 10000 38,77 10000
10,10 12 118 71 558 45 57,93 10100 57,93 10100
10,20 12 118 71 557 45 57,93 10200 57,93 10200
10,30 12 118 71 555 45 57,93 10300 57,93 10300
10,40 12 118 71 554 45 57,93 10400 57,93 10400
10,50 12 118 71 552 45 57,93 10500 57,93 10500
10,60 12 118 71 551 45 57,93 10600 57,93 10600
10,70 12 118 71 549 45 57,93 10700 57,93 10700
P ) ]
M
K ) °
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 5xD ohne Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

| NEW_| | NEW_|
<5xD
NOF =2
& TiAIN TIAIN
DCONMS

g
\
— Eam
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
1710.. 11709..
DC,; DCONMS,; OAL LCF LU LS EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T

10,80 12 118 71 548 45 57,93 10800 57,93 10800
10,90 12 118 71 546 45 57,93 10900 57,93 10900
11,00 12 118 71 545 45 57,93 11000 57,93 11000
11,10 12 118 71 543 45 57,93 11100 57,93 11100
11,20 12 118 71 542 45 57,93 11200 57,93 11200
11,30 12 118 71 540 45 57,93 11300 57,93 11300
11,40 12 118 71 539 45 57,93 11400 57,93 11400
11,50 12 118 71 537 45 57,93 11500 57,93 11500
11,60 12 118 71 536 45 57,93 11600 57,93 11600
11,70 12 118 71 534 45 57,93 11700 57,93 11700
11,80 12 118 71 533 45 57,93 11800 57,93 11800
11,90 12 118 71 531 45 57,93 11900 57,93 11900
12,00 12 118 71 530 45 57,93 12000 57,93 12000
12,10 14 124 77 588 45 76,03 12100 76,03 12100
12,20 14 124 77 587 45 76,03 12200 76,03 12200
12,50 14 124 77 582 45 76,03 12500 76,03 12500
12,70 14 124 77 579 45 76,03 12700 76,03 12700
12,80 14 124 77 578 45 76,03 12800 76,03 12800
13,00 14 124 77 575 45 76,03 13000 76,03 13000
13,20 14 124 77 572 45 76,03 13200 76,03 13200
13,50 14 124 77 56,7 45 76,03 13500 76,03 13500
13,80 14 124 77 56,3 45 76,03 13800 76,03 13800
14,00 14 124 77 56,0 45 76,03 14000 76,03 14000
14,20 16 133 83 617 48 98,91 14200 98,91 14200
14,40 16 133 83 614 48 98,91 14400 98,91 14400
14,50 16 133 83 612 48 98,91 14500 98,91 14500
14,80 16 133 83 60,8 48 98,91 14800 98,91 14800
15,00 16 133 83 605 48 98,91 15000 98,91 15000
15,20 16 133 83 60,2 48 98,91 15200 98,91 15200
15,50 16 133 83 59,7 48 98,91 15500 98,91 15500
15,80 16 133 83 593 48 98,91 15800 98,91 15800
16,00 16 133 83 590 48 98,91 16000 98,91 16000
16,50 18 143 93 682 48 159,99 16500 159,99 16500
17,00 18 143 93 675 48 159,99 17000 159,99 17000
17,50 18 143 93 66,7 48 159,99 17500 159,99 17500
18,00 18 143 93 66,0 48 159,99 18000 159,99 18000
18,50 20 153 101 732 50 172,50 18500 172,50 18500
18,90 20 153 101 726 50 172,50 18900 172,50 18900
19,00 20 153 101 725 50 172,50 19000 172,50 19000
19,50 20 153 101 71,7 50 172,50 19500 172,50 19500
20,00 20 153 101 71,0 50 172,50 20000 172,50 20000

° )

) )

Tw=ZXxX=T
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer
5xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD f
& NOF =2
DCON

OAL

DC 7y DCONMS s OAL

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80

Tw=zXxX=T

=l
3

[e2XerYor Yo Yo Nor Yo NorNorNorNeorNorNeorNorNeorNorNeorNeor e NeNep ol S S A SN A S S SR A A e e e e s

ET ET =T
VA
TIAIN TiAIN TIAIN
\
t=——1 Lol t=——-1
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM
1702.. 1M703.. M715..
EUR EUR EUR
LK LK T1/9C
44,37 01000 45,31 01000
4437 01100 4531 01100
44,37 01200 45,31 01200
4437 01300 45,31 01300
44,37 01400 45,31 01400
4437 01500 45,31 01500
44,37 01600 45,31 01600
4437 01700 4531 01700
4437 01800 45,31 01800
4437 01900 45,31 01900
4437 02000 45,31 02000
4437 02100 4531 02100
4437 02200 45,31 02200
4437 02300 45,31 02300
4437 02400 45,31 02400
4437 02500 45,31 02500
4437 02600 45,31 02600
4437 02700 45,31 02700
4437 02800 45,31 02800
4437 02900 45,31 02900
43,66 03000 43,66 03000 44,57 03000
43,66 03100 43,66 03100 44,57 03100
43,66 03200 43,66 03200 44,57 03200
43,66 03250 43,66 03250
43,66 03300 43,66 03300 44,57 03300
43,66 03400 43,66 03400 44,57 03400
43,66 03500 43,66 03500 44,57 03500
43,66 03600 43,66 03600 44,57 03600
43,66 03700 43,66 03700 44,57 03700
43,66 03800 43,66 03800 44,57 03800
43,66 03850 43,66 03850
43,66 03900 43,66 03900 44,57 03900
43,66 04000 43,66 04000 44,57 04000
43,66 04100 43,66 04100 44,57 04100
43,66 04200 43,66 04200 44,57 04200
43,66 04300 43,66 04300 44,57 04300
43,66 04400 43,66 04400 44,57 04400
43,66 04500 43,66 04500 44,57 04500
43,66 04600 43,66 04600 44,57 04600
43,66 04650 43,66 04650
43,66 04700 43,66 04700 44,57 04700
43,66 04800 43,66 04800 44,57 04800
[ ] [ ] O
[ ] [ ] [ ]
[ [
(@) O [}
O

VA

TIAIN

A

FEr
SIG 140°
VHM

11716 ...

EUR
T1/9C

44,57
44,57
44,57

44,57
44,57
44,57
44,57
44,57
44,57

44,57
44 57
44,57
44,57
44,57
44,57
44,57
44,57

44,57
44,57

03000
03100
03200

03300
03400
03500
03600
03700
03800

03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600

04700
04800

— V, Seite 27+29
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer

5xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD f
& NOF =2
DCON

OAL

DC 7y DCONMS s OAL

mm
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,65
5,70
5,80
5,90

a‘ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo‘;ovc»ovc»ovc»ovo‘:ovo‘;ovo‘;ou g

ET ET =T
VA
TIAIN TiAIN TIAIN
\
t=——1 Lol t=——-1
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM
1702.. 1M703.. M715..
EUR EUR EUR
LK LK T1/9C
43,66 04900 43,66 04900 44,57 04900
43,66 05000 43,66 05000 44,57 05000
43,66 05100 43,66 05100 44,57 05100
43,66 05200 43,66 05200 44,57 05200
43,66 05300 43,66 05300 44,57 05300
43,66 05400 43,66 05400 44,57 05400
43,66 05500 43,66 05500 44,57 05500
43,66 05550 43,66 05550
43,66 05600 43,66 05600 44,57 05600
43,66 05650 43,66 05650
43,66 05700 43,66 05700 44,57 05700
43,66 05800 43,66 05800 44,57 05800
43,66 05900 43,66 05900 44,57 05900
43,66 06000 43,66 06000 44,57 06000
50,15 06100 50,15 06100 51,21 06100
50,15 06200 50,15 06200 51,21 06200
50,15 06300 50,15 06300 51,21 06300
50,15 06400 50,15 06400 51,21 06400
50,15 06500 50,15 06500 51,21 06500
50,15 06600 50,15 06600 51,21 06600
50,15 06700 50,15 06700 51,21 06700
50,15 06800 50,15 06800 51,21 06800
50,15 06900 50,15 06900 51,21 06900
50,15 07000 50,15 07000 51,21 07000
50,15 07100 50,15 07100 51,21 07100
50,15 07200 50,15 07200 51,21 07200
50,15 07300 50,15 07300 51,21 07300
50,15 07400 50,15 07400 51,21 07400
51,21 07450
50,15 07500 50,15 07500 51,21 07500
50,15 07550 50,15 07550 51,21 07550
50,15 07600 50,15 07600 51,21 07600
50,15 07650 50,15 07650
50,15 07700 50,15 07700 51,21 07700
50,15 07800 50,15 07800 51,21 07800
50,15 07900 50,15 07900 51,21 07900
50,15 08000 50,15 08000 51,21 08000
57,36 08100 57,36 08100 58,56 08100
57,36 08200 57,36 08200 58,56 08200
57,36 08300 57,36 08300 58,56 08300
57,36 08400 57,36 08400 58,56 08400
57,36 08500 57,36 08500 58,56 08500
[ ] [ ] O
[ ] [ ] [ ]
[ [
(@) O [}
O

VA

TIAIN

A
FEr
SIG 140°

VHM

11716 ...

EUR
T1/9C

44,57 04900
44,57 05000
44,57 05100
44,57 05200
44,57 05300
44,57 05400
44,57 05500

44,57 05600

44,57 05700
44,57 05800
44,57 05900
44,57 06000
51,21 06100
51,21 06200
51,21 06300
51,21 06400
51,21 06500
51,21 06600
51,21 06700
51,21 06800
51,21 06900
51,21 07000
51,21 07100
51,21 07200
51,21 07300
51,21 07400
51,21 07450
51,21 07500
51,21 07550
51,21 07600

51,21 07700
51,21 07800
51,21 07900
51,21 08000
58,56 08100
58,56 08200
58,56 08300
58,56 08400
58,56 08500

— V, Seite 27+29
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer
5xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD f
& NOF =2
DCON

OAL

DC 7y DCONMS s OAL

mm

8,60

8,70

8,80

8,90
9,00

9,10

9,20

9,30

9,40

9,50

9,55
9,60

9,70

9,80

9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,10
12,20
12,40
12,50
12,60
12,70

Tw=zXxX=T

mm

103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
124
124

VA
TIAIN TiAIN TIAIN
\
t=——1 Lol t=——-1
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM
1702.. 1M703.. M715..
EUR EUR EUR
LK LK T1/9C
57,36 08600 57,36 08600 58,56 08600
57,36 08700 57,36 08700 58,56 08700
57,36 08800 57,36 08800 58,56 08800
57,36 08900 57,36 08900 58,56 08900
57,36 09000 57,36 09000 58,56 09000
57,36 09100 57,36 09100 58,56 09100
57,36 09200 57,36 09200 58,56 09200
57,36 09300 57,36 09300 58,56 09300
57,36 09400 57,36 09400 58,56 09400
57,36 09500 57,36 09500 58,56 09500
57,36 09550 57,36 09550
57,36 09600 57,36 09600 58,56 09600
57,36 09700 57,36 09700 58,56 09700
57,36 09800 57,36 09800 58,56 09800
57,36 09900 57,36 09900 58,56 09900
57,36 10000 57,36 10000 58,56 10000
85,31 10100 85,31 10100 87,12 10100
85,31 10200 85,31 10200 87,12 10200
85,31 10300 85,31 10300 87,12 10300
85,31 10400 85,31 10400 87,12 10400
85,31 10500 85,31 10500 87,12 10500
85,31 10600 85,31 10600 87,12 10600
85,31 10700 85,31 10700 87,12 10700
85,31 10800 85,31 10800 87,12 10800
85,31 10900 85,31 10900 87,12 10900
85,31 11000 85,31 11000 87,12 11000
85,31 11100 85,31 11100 87,12 11100
85,31 11200 85,31 11200 87,12 11200
85,31 11300 85,31 11300 87,12 11300
85,31 11400 85,31 11400 87,12 11400
85,31 11500 85,31 11500 87,12 11500
85,31 11600 85,31 11600 87,12 11600
85,31 11700 85,31 11700 87,12 11700
85,31 11800 85,31 11800 87,12 11800
85,31 11900 85,31 11900 87,12 11900
85,31 12000 85,31 12000 87,12 12000
108,79 12100 108,79 12100 111,07 12100
108,79 12200 108,79 12200 111,07 12200
108,79 12400 108,79 12400 111,07 12400
108,79 12500 108,79 12500 111,07 12500
108,79 12600 108,79 12600 111,07 12600
108,79 12700 108,79 12700 111,07 12700
[ ] [ ] O
[ ] [ ] [ ]
[ [
(@) O [}
O

VA

TIAIN

A

FEr
SIG 140°
VHM

11716 ...

EUR
T1/9C

58,56
58,56
58,56
58,56
58,56
58,56
58,56
58,56
58,56
58,56

58,56
58,56
58,56
58,56
58,56
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
87,12
111,07
11,07
111,07
11,07
111,07
11,07

08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500

09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
10900
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11600
11700
11800
11900
12000
12100
12200
12400
12500
12600
12700

— V, Seite 27+29
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 5xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD f VA VA
g @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

é
o
\ \
A
=1 Lt . e
SIG 140° SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM VHM
11702.. 1703.. M7M5.. 11716..
DC .7 DCONMS s OAL LCF LU LS EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T T T1/9C T1/9C
12,80 14 124 77 578 45 108,79 12800 108,79 12800 111,07 12800 111,07 12800
13,00 14 124 77 575 45 108,79 13000 108,79 13000 111,07 13000 111,07 13000
13,10 14 124 77 573 45 108,79 13100 108,79 13100 111,07 13100 111,07 13100
13,20 14 124 77 572 45 108,79 13200 108,79 13200 111,07 13200 111,07 13200
13,30 14 124 77 570 45 108,79 13300 108,79 13300 111,07 13300 111,07 13300
13,50 14 124 77 56,7 45 108,79 13500 108,79 13500 111,07 13500 111,07 13500
13,70 14 124 77 564 45 111,07 13700 111,07 13700
13,80 14 124 77 56,3 45 108,79 13800 108,79 13800 111,07 13800 111,07 13800
14,00 14 124 77 56,0 45 108,79 14000 108,79 14000 111,07 14000 111,07 14000
14,20 16 133 83 617 48 139,60 14200 139,60 14200 142,48 14200 142,48 14200
14,30 16 133 83 615 48 139,60 14300 139,60 14300 142,48 14300 142,48 14300
14,40 16 133 83 614 48 139,60 14400 139,60 14400 142,48 14400 142,48 14400
14,50 16 133 83 61,2 48 139,60 14500 139,60 14500 142,48 14500 142,48 14500
14,70 16 133 83 609 48 142,48 14700 142,48 14700
14,80 16 133 83 60,8 48 139,60 14800 139,60 14800 142,48 14800 142,48 14800
15,00 16 133 83 60,5 48 139,60 15000 139,60 15000 142,48 15000 142,48 15000
15,10 16 133 83 60,3 48 139,60 15100 139,60 15100 142,48 15100 142,48 15100
15,20 16 133 83 60,2 48 139,60 15200 139,60 15200 142,48 15200 142,48 15200
15,25 16 133 83 601 48 139,60 15250 139,60 15250
15,30 16 133 83 60,0 48 139,60 15300 139,60 15300 142,48 15300 142,48 15300
15,50 16 133 83 59,7 48 139,60 15500 139,60 15500 142,48 15500 142,48 15500
15,70 16 133 83 594 48 142,48 15700 142,48 15700
15,80 16 133 83 593 48 139,60 15800 139,60 15800 142,48 15800 142,48 15800
16,00 16 133 83 59,0 48 139,60 16000 139,60 16000 142,48 16000 142,48 16000
16,20 18 143 93 68,7 48 215,89 16200 215,89 16200 220,34 16200 220,34 16200
16,30 18 143 93 685 48 215,89 16300 215,89 16300 220,34 16300 220,34 16300
16,50 18 143 93 682 48 215,89 16500 215,89 16500 220,34 16500 220,34 16500
16,80 18 143 93 678 48 215,89 16800 215,89 16800 220,34 16800 220,34 16800
17,00 18 143 93 675 48 215,89 17000 215,89 17000 220,34 17000 220,34 17000
17,30 18 143 93 670 48 215,89 17300 215,89 17300 220,34 17300 220,34 17300
17,50 18 143 93 66,7 48 215,89 17500 215,89 17500 220,34 17500 220,34 17500
18,00 18 143 93 66,0 48 215,89 18000 215,89 18000 220,34 18000 220,34 18000
18,50 20 153 101 732 50 234,73 18500 234,73 18500 239,69 18500 239,69 18500
18,90 20 153 101 726 50 234,73 18900 234,73 18900 239,69 18900 239,69 18900
19,00 20 153 101 725 50 234,73 19000 234,73 19000 239,69 19000 239,69 19000
19,20 20 153 101 722 50 234,73 19200 234,73 19200 239,69 19200 239,69 19200
19,30 20 153 101 72,0 50 234,73 19300 234,73 19300 239,69 19300 239,69 19300
19,50 20 153 101 71,7 50 234,73 19500 234,73 19500 239,69 19500 239,69 19500
19,70 20 153 101 714 50 234,73 19700 234,73 19700 239,69 19700 239,69 19700
20,00 20 153 101 71,0 50 234,73 20000 234,73 20000 239,69 20000 239,69 20000
P [} [ ) (@) O
M [} [} ) )
K [} )
N (@) (@) ° )
S O [e)
H

— V, Seite 27+29
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WNT \ Standard

VVHM-Bohrer
8xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, Werksnorm

<8xD f
% NOF =2

DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC
SIG

DC,; DCONMS s OAL

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60

Tw=zXxX=T

mm

[e=leo-le lNe Mo Mo Moo Ne) e Moo Moo ler e leorier el rle>ier e Mol Mo e riNe> e Moo ler Mol o> er Mep)

mm

LU
mm
29,50
29,30
29,20
29,00
28,90
28,70
28,60
28,40
37,30
37,10
37,00
36,80
36,70
36,50
36,40
36,20
36,10
35,90
49,80
49,60
49,50
49,30
49,20
49,00
48,90
48,70
48,60
48,40
48,30
48,10
48,00
66,80
66,70
66,50
66,40
66,20
66,10

TIAIN

W

—
SIG 135°
VHM

11704 ...

EUR
T
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
86,86
107,08
107,08
107,08
107,08
107,08
107,08

03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600

— v, Seite 30
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WNT \ Standard

VVHM-Bohrer
8xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, Werksnorm

< 8xD f
% NOF =2
DCONIL/IE
a
i
|
f -
<
o]

LU

LCF

DC
SIG

DC,; DCONMS s OAL

mm

20

mm

O o0 OO 0o O 0O OO0 CO CO Co o o ©o

mm
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
162
162
162

Fortsetzung nachste Seite

TIAIN

W

—
SIG 135°
VHM

11704 ...

EUR

T

107,08 06700
107,08 06800
107,08 06900
107,08 07000
107,08 07100
107,08 07200
107,08 07300
107,08 07400
107,08 07500
107,08 07600
107,08 07700
107,08 07800
107,08 07900
107,08 08000
131,96 08100
131,96 08200
131,96 08300
131,96 08400
131,96 08500
131,96 08600
131,96 08700
131,96 08800
131,96 08900
131,96 09000
131,96 09100
131,96 09200
131,96 09300
131,96 09400
131,96 09500
131,96 09600
131,96 09700
131,96 09800
131,96 09900
131,96 10000
175,25 10200
175,25 10500
175,25 10800

— v, Seite 30
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer
8xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, Werksnorm

< 8xD f
& NOF =2
DCONME
a
f -
<
o]

LU

LCF

DC
SIG

DC,; DCONMS s OAL

mm
11,00
11,50
11,80
12,00
12,20
12,50
12,70
13,00
13,50
14,00
14,50
15,00
15,50
16,00
16,50
17,00
17,50
18,00
18,50
19,00
19,50
20,00

T »W=ZX=Z10

mm

mm
162
162
162
162
178
178
178
178
178
178
203
203
203
203
222
222
222
222
243
243
243
243

LCF
mm
114
114
114
114
131
131
131
131
131
131
152
152
1562
152
171
17
171
17
190
190
190
190

LU
mm
97,50
96,70
96,30
96,00
112,70
112,20
111,90
111,50
110,70
110,00
130,20
129,50
128,70
128,00
146,20
145,50
144,70
144,00
162,20
161,50
160,70
160,00

TiAIN

T
s

—
SIG 135°
VHM

11704 ...

EUR
T

175,25
175,25
175,25
175,25
262,74
262,74
262,74
262,74
262,74
262,74
343,33
343,33
343,33
343,33
444,78
444,78
444,78
444,78
495,21
495,21
495,21
495,21

11000
11500
11800
12000
12200
12500
12700
13000
13500
14000
14500
15000
15500
16000
16500
17000
17500
18000
18500
19000
19500
20000

— V, Seite 30
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer
12xD mit Innenkihlung

Hochleistungsbohrer, Werksnorm

<12xD

»

k7

NOF =2

DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC
SIG

DC,; DCONMS s OAL

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60

Tw=zXxX=T

mm

[e=leo-le lNe Mo Mo Moo Ne) e Moo Moo ler e leorier el rle>ier e Mol Mo e riNe> e Moo ler Mol o> er Mep)

mm

LU
mm
49,50
49,30
49,20
49,00
48,90
48,70
48,60
48,40
58,30
58,10
58,00
57,80
57,70
57,50
57,40
57,20
57,10
56,90
70,80
70,60
70,50
70,30
70,20
70,00
69,90
69,70
69,60
69,40
69,30
69,10
69,00
98,80
98,70
98,50
98,40
98,20
98,10

TIAIN

—
SIG 135°
VHM

11705...

EUR

T

116,77 03000
116,77 03100
116,77 03200
116,77 03300
116,77 03400
116,77 03500
116,77 03600
116,77 03700
116,77 03800
116,77 03900
116,77 04000
116,77 04100
116,77 04200
116,77 04300
116,77 04400
116,77 04500
116,77 04600
116,77 04700
116,77 04800
116,77 04900
116,77 05000
116,77 05100
116,77 05200
116,77 05300
116,77 05400
116,77 05500
116,77 05600
116,77 05700
116,77 05800
116,77 05900
116,77 06000
129,57 06100
129,57 06200
129,57 06300
129,57 06400
129,57 06500
129,57 06600

22
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer
12xD mit Innenkihlung

Hochleistungsbohrer, Werksnorm

<12xD

»

k7

NOF =2

DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC
SIG

DC,; DCONMS s OAL

mm

mm

O o0 OO 0o O 0O OO0 CO CO Co o o ©o

mm
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
204
204
204

cuttingtools.ceratizit.com

LU
mm
97,90
97,80
97,60
97,50
97,30
97,20
97,00
96,90
96,70
96,60
96,40
96,30
96,10
96,00
107,80
107,70
107,50
107,40
107,20
107,10
106,90
106,80
106,60
106,50
106,30
106,20
106,00
105,90
105,70
105,60
105,40
105,30
105,10
105,00
140,70
140,20
139,80

Fortsetzung nachste Seite

TIAIN

—

—
SIG 135°
VHM

11705...

EUR

T

129,57 06700
129,57 06800
129,57 06900
129,57 07000
129,57 07100
129,57 07200
129,57 07300
129,57 07400
129,57 07500
129,57 07600
129,57 07700
129,57 07800
129,57 07900
129,57 08000
182,27 08100
182,27 08200
182,27 08300
182,27 08400
182,27 08500
182,27 08600
182,27 08700
182,27 08800
182,27 08900
182,27 09000
182,27 09100
182,27 09200
182,27 09300
182,27 09400
182,27 09500
182,27 09600
182,27 09700
182,27 09800
182,27 09900
182,27 10000
251,06 10200
251,06 10500
251,06 10800

— V. Seite 31
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard 12xD mit Innenkiihlung

Hochleistungsbohrer, Werksnorm

[ NEW_|
<12xD f “
@ TiAIN

& NOF =2

DCONMS

LS

<
K 2@*
3 9
ble]
SIG
t=—9
SIG135°
VHM
11705 ...
DC,; DCONMS,; OAL LCF LU LS EUR
mm mm mm mm mm mm T
11,00 12 204 156 139,50 45 251,06 11000
11,50 12 204 156 138,70 45 251,06 11500
11,80 12 204 156 138,30 45 251,06 11800
12,00 12 204 156 138,00 45 251,06 12000
12,50 14 230 182 163,20 45 323,43 12500
12,70 14 230 182 162,90 45 323,43 12700
12,80 14 230 182 162,80 45 323,43 12800
13,00 14 230 182 162,50 45 323,43 13000
13,50 14 230 182 161,70 45 323,43 13500
13,80 14 230 182 161,30 45 323,43 13800
14,00 14 230 182 161,00 45 323,43 14000
14,50 16 260 208 186,20 48 426,18 14500
14,80 16 260 208 185,80 48 426,18 14800
15,00 16 260 208 18550 48 426,18 15000
15,50 16 260 208 184,70 48 426,18 15500
15,80 16 260 208 184,30 48 426,18 15800
16,00 16 260 208 184,00 48 426,18 16000
16,50 18 285 234 209,20 48 509,04 16500
17,00 18 285 234 208,50 48 509,04 17000
17,50 18 285 234 207,70 48 509,04 17500
18,00 18 285 234 207,00 48 509,04 18000
18,50 20 310 258 230,20 50 509,04 18500
19,00 20 310 258 229,50 50 509,04 19000
19,50 20 310 258 228,70 50 509,04 19500
20,00 20 310 258 228,00 50 509,04 20000
P ®
M )
K °
N
S
H

— v, Seite 31
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige | Warmebehandlung Nlmr':ﬁf;i lSBe,itHRc Hekstot LWer.kftoff- ket LWer.k?toff-

P11 <015%C gegliiht 420 N/mm? /125 HB 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliiht 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840 N/mm? / 250 HB 11191 C45E 1.0535  C55
gegliht 910 N/mm?/ 270 HB 11223  C60R 10535 C55
<0,75%C
PA.5 vergitet 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 455820
P.21 gegliiht 610 N/mm?/ 180 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartet und angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehartet und angelassen 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergitet 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nicht aushartbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushértbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehartet 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/130 HB G-AISi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB > 1% 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
S.4141 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONICrSi38-18
Fe-Basis
S$1.2 ausgehartet 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTR S.241 gegliiht 840N/mm?/250HB 24631  NiCr20TAl (Nmonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
Legierungen
S S.2.2 Ni- oder Co-Basis ausgehartet 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Titanlegierungen S.3.2 Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.AA gehartet und angelassen 46-55 HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Gehirteter Stahl
H HA.3 gehartet und angelassen 61-65 HRC
HA1.4 gehértet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.21 gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen H.31 gehértet und angelassen 55HRC

* Zugfestigkeit

()]
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Typ UNI — 3xD und 5xD

11706...,11707 ...,11 709 ..., 11 710 ...
3xD / 5xD
(%} (4} a (4] (%} (4} (4} (4} 7} (%} (4} a (4] %} (4]

% eS| S 1-1,25 1,25-15 15-2 2-25 25-3 3-4 45 56 6-8 8-10 10-12 12-14 14-16 16-18 18-20
2 V. m/min f (mm/U)

P14 90 003 004 005 006 008 009 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
P1.2 75 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
P1.3 75 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
P1.4 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P1.5 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.241 80 003 004 005 006 008 009 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
P.2.2 70 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
P.2.3 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.2.4 55 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.31 70 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.2 55 002 002 003 003 004 005 006 008 o010 012 014 015 018 020 023 025
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
K141 90 004 005 006 008 o010 013 016 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K1.2 75 004 005 006 008 o010 013 016 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.241 75 003 003 004 005 006 008 o010 013 015 018 020 023 026 030 034 038
K.2.2 70 003 003 004 005 006 008 o010 013 015 018 020 023 026 030 034 038
K.3.1 75 003 003 004 005 006 008 o010 013 015 018 020 023 026 030 034 0,38
K.3.2 70 003 003 004 005 006 008 o010 013 015 018 020 023 026 030 034 0,38

o
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp

abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!

N
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WNT \

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte — Typ UNI — 3xD und 5xD
11700...,11 701 ..., 11702 ..., 11 703 ...
3xD / 5xD
. 4] @ @ @ @ @ @ 7 @ @ @ @ @ @ 7]
3 MK <OT 4 12512515 152 225 25-3 3-4 45 56 68 810 10-12 1214 1416 16-18 18-20

2 v, m/min f (mm/U)
PAA 15 003 004 005 006 008 009 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
PA1.2 95 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
P13 95 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
PA.4 85 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
PA.5 85 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 015 018 020 023 0725
P.2.1 95 003 004 005 006 008 009 013 016 019 022 025 028 031 034 036 038
P.2.2 85 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
P23 85 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 045 018 020 023 025
P.2.4 70 002 002 003 003 004 005 006 008 010 042 014 045 018 020 023 025
P.3.1 85 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 045 018 020 023 025
P.3.2 70 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 045 018 020 023 025
P.3.3 40 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 045 018 020 023 025
P.4.4 50 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 045 018 020 023 025
P.4.2 30 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
M1 35 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
M.2.1 35 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
M.3.1 35 002 002 003 003 004 005 006 008 010 042 014 015 018 020 023 025
K11 15 004 005 006 008 010 013 016 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K1.2 95 004 005 006 008 010 013 016 018 022 025 029 033 037 040 043 046
K.2.1 95 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 026 030 034 038
K.2.2 90 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 02 030 034 038
K.3.1 95 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 026 030 034 038
K.3.2 90 003 003 004 005 006 008 010 013 015 018 020 023 02 030 034 038
N1 200 003 003 004 005 007 008 012 015 018 021 024 027 030 032 035 037
N.1.2 200 003 003 004 005 007 008 012 015 0418 021 024 027 030 032 035 037
N.2.1 160 003 003 004 005 006 008 o010 011 013 015 018 020 023 02 029 033
N.2.2 160 003 003 004 005 006 008 o010 011 013 015 018 020 023 02 029 033
N.2.3 140 002 002 003 003 004 005 006 008 010 012 014 015 018 020 023 025
N.3.1 120 002 002 003 003 004 005 007 008 010 01 012 013 014 015 016 018
N.3.2 120 002 002 003 003 004 005 007 008 010 01 012 013 014 015 016 018
N.3.3 100 002 002 003 003 004 005 007 008 010 01 012 013 014 015 016 018
N.4.1
S
8.1.2
s.24
$.2.2
5.2.3
8.31
$.3.2
$.3.3
HA1
HA.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.3.1
0411
041.2
0.21
0.2.2
0.31

)

Die Schnittdaten sind sehr stark von den &uReren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilit4t der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhangig! Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Typ VA — 3xD

MM, 1M11M2..
3xD
(%} (4} (4} 7} (%} (4} (4} (4] 7} (%} (4} a [4] %} (4]

% eS| S 1-1,25 1,25-15 15-2 2-25 25-3 3-4 45 56 6-8 8-10 10-12 12-14 14-16 16-18 18-20
2 V. m/min f (mm/U)

P14 75 0,027 0,034 004 005 007 008 010 oOM 012 015 018 020 023 024 026 027
P1.2

P1.3

P1.4

P1.5

P.241 65 0,027 0,034 004 005 007 008 010 o011 012 015 018 020 023 024 026 027
P.2.2 60 0,027 0,034 004 005 007 008 010 o011 012 015 018 020 023 024 026 027
P.2.3

P.2.4

P.31

P.3.2

P.3.3

P.4.1 45 0,027 0,034 004 005 007 008 010 oM 012 015 018 020 023 024 026 027
P.4.2 30 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 011 013 015 047 019 020 0,21
M.14 35 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 011 013 015 017 019 020 0,21
M.21 35 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 011 013 015 017 019 020 0,21
M.31 35 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 01 013 015 017 019 0,20 0,21
KA1

K1.2

K.241

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N.1.1 160 004 005 006 008 009 011 013 015 016 020 024 027 031 032 034 036
N.1.2 160 004 005 006 008 009 01 013 015 016 020 024 027 031 032 034 036
N.21 130 004 005 006 008 009 0111 013 015 016 020 024 027 031 032 034 036
N.2.2 130 004 005 006 008 009 011 013 015 016 020 024 027 031 032 034 036
N.2.3 110 0,027 0,034 004 005 007 008 010 011 012 015 018 020 023 024 026 027
N.341 160 004 005 006 008 009 011 013 015 016 020 024 027 031 032 034 036
N.3.2 160 004 005 006 008 009 011 013 015 016 020 024 027 031 032 034 036
N.3.3 225 0,027 0,034 004 005 007 008 010 011 012 015 018 020 023 024 026 027
N.41

S141

S.1.2

S.241

S.2.2

S.2.3

S.31 30 0,002 0,004 0,006 0,009 0,013 0017 0,025 0,032 004 006 007 009 010 0111 012 012
$.3.2 20 0,002 0,04 0,006 0009 0,013 0017 0,025 0,032 004 006 007 009 010 0111 012 012

o
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp

abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!

N
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Typ VA — 3xD/5xD

1M73..,11714..,11715...,11 716 ...
3xD / 5xD
(%} (4} a 7} (%} (4} (4} (4] 7} (%} (4} (4} (4] (%} (4]

% mitlK— <@1 4 195 12515 152 225 25-3 3-4 45 5.6 6-8 810 1012 12-14 14-16 16-18 18-20
2 V. m/min f (mm/U)

PAA 8 0027 003 004 005 007 008 010 011 012 045 018 020 023 024 026 027
P12

P13

P14

P15

P24 75 0027 003 004 005 007 008 010 0M 042 045 018 020 023 024 02 027
P22 65 0027 003 004 005 007 008 010 0M 012 045 018 020 023 024 02 027
P23

P24

P34

P32

P33

P4 55 0027 003 004 005 007 008 010 011 012 045 018 020 023 024 026 027
P42 40 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 01 013 015 017 019 020 02
M4 45 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 O0M 043 015 017 019 020 0.1
M.21 45 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 0M 043 015 017 019 020 021
.31 45 001 0015 002 003 004 005 006 008 009 O0M 013 015 047 019 020 021
KA

KA.2

K24

K.2.2

K34

K32

N 200 004 005 006 008 009 01 013 015 016 02 024 027 031 032 034 036
N2 2000 004 005 006 008 009 04 013 015 016 02 024 027 031 032 034 036
N.2.4 160 004 005 006 008 009 0M 013 015 016 02 024 027 031 032 034 036
N.2.2 160 004 005 006 008 009 0M 013 015 016 02 024 027 031 032 034 036
N.2.3 140 0027 003 004 005 007 008 01 0M 012 015 018 02 023 024 02 027
N.34 2000 004 005 006 008 009 0M 013 015 016 02 024 027 031 032 034 036
N32 200 004 005 006 008 009 0M 013 015 016 02 024 027 031 032 034 036
N33 280 0027 0034 004 005 007 008 010 041 012 015 018 020 023 024 026 0,27
N4

S1.4

$4.2

§.24 15 0002 0004 0006 0009 0013 0017 0025 0032 004 006 007 009 010 011 012 012
522 15 0002 0,004 0006 0009 0013 0017 0025 0032 004 006 007 009 010 011 012 012
523 15 0002 0,004 0006 0009 0013 0017 0025 0032 004 006 007 009 010 011 012 012
5.3 35 0002 0004 0006 0009 0013 0017 0025 0032 004 006 007 009 010 011 012 042
§.3.2 25 0002 0004 0006 0009 0013 0017 0025 0032 004 006 007 009 010 011 012 012

o
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!

©
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Typ UNI — 8xD

11704 ...
8xD
5 LS He 5= o 6?8 sﬂo 10?12 12?14 14?16 16?18 18?20
= V. m/min f (mm/U)
PA1 100 013 0,16 019 0,22 0,25 0,28 0,31 0,34 0,36 0,38
P1.2 80 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,32 0,35 0,37
P1.3 80 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,32 0,35 0,37
P.1.4 75 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P1.5 75 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.2.1 80 0,13 0,16 0,19 0,22 0,25 0,28 0,31 0,34 0,36 0,38
P.2.2 75 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,32 0,35 0,37
P.2.3 75 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.2.4 60 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.3.1 75 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.3.2 60 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.3.3 35 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.4.1 40 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.4.2 25 0,06 0,08 0,10 0,12 014 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
M.1.1 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
M.2.1 30 0,06 0,08 0,10 0,12 014 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
M.3.1 30 0,06 0,08 0,10 0,12 014 0,15 018 0,20 0,23 0,25
K14 100 0,16 018 0,22 0,25 0,29 0,33 0,37 0,40 0,43 0,46
K1.2 80 0,16 0,18 0,22 0,25 0,29 033 0,37 0,40 0,43 0,46
K.2.1 80 0,10 0,13 0,15 018 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38
K.2.2 75 0,10 013 015 018 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38
K.34 80 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38
K.3.2 75 0,10 0,13 0,15 018 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38

o
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp

abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!

w
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VHM-Bohrer
WNT \ Standard Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Typ UNI — 12xD

11705...
12xD
5 WIS He= 50 o 6?8 8ﬁ0 10?12 12?14 14?16 16?18 18?20
= V. m/min f (mm/U)
PA1 90 013 0,16 019 0,22 0,25 0,28 0,31 0,34 0,36 0,38
P1.2 75 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,32 0,35 0,37
P1.3 75 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,32 0,35 0,37
P.1.4 70 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P1.5 70 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.2.1 80 0,13 0,16 0,19 0,22 0,25 0,28 0,31 0,34 0,36 0,38
P.2.2 70 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,32 0,35 0,37
P.2.3 70 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.2.4 55 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.3.1 70 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.3.2 55 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.3.3 35 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.4.1 40 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
P.4.2 25 0,06 0,08 0,10 0,12 014 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
M.1.1 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,23 0,25
M.2.1 30 0,06 0,08 0,10 0,12 014 015 0,18 0,20 0,23 0,25
M.3.1 30 0,06 0,08 0,10 0,12 014 0,15 018 0,20 0,23 0,25
KA. 90 0,16 018 0,22 0,25 0,29 0,33 0,37 0,40 0,43 0,46
K1.2 75 0,16 0,18 0,22 0,25 0,29 033 0,37 0,40 0,43 0,46
K.2.1 75 0,10 013 0,15 018 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38
K.2.2 70 0,10 013 015 018 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38
K.34 75 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38
K.3.2 70 0,10 0,13 0,15 018 0,20 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38

o
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp

abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!

—_

cuttingtools.ceratizit.com 3



WNT \ Standard

VHM-Fréser
Schlichtverzahnung

Schaftfraser

n Al
V= 9° N

HPC

o

DC., APMX DN
mm mm  mm

3 5
3 8 2,8
3 8 2,8
4 8
4 1" 3,8
4 " 3,8
5 9
5 13 48
5 13 48
6 10
6 13 5.8
6 13 58
8 12
8 21 184
8 17 77
10 14
10 22 9,7
10 21 9,7
12 16
12 26 116
12 25 116
16 22
16 32 155
16 33 155
20 26
20 4 19,5
20 42 195

)

M

K

N

S

H

LH
mm

13
15

17
20

52
100

DCONMS

LPR

' OAL

OAL DCONMS s ZEFP

mm mm
50 6
57 6
69 6
54 6
57 6
69 6
54 6
57 6
69 6
54 6
57 6
69 6
58 8
63 8
79 8
66 10
72 10
93 10
73 12
83 12
108 12
82 16
92 16
132 16
92 20
104 20
154 20

B R S R I i i e i i e i i T e i e e i el s o

IET | NEW | =T
Ti1000 Ti1000 Ti1000
=
sSS)
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
Fer Fer
54070.. 54070.. 54070..
EUR EUR EUR
V3 V3 V3
18,16 03100
18,16 03200
25,67 03400
18,16 04100
18,16 04200
25,67 04400
18,16 05100
18,16 05200
28,86 05400
18,16 06100
21,22 06200
32,25 06400
25,56 08100
27,44 08200
40,92 08400
33,18 10100
36,14 10200
56,98 10400
47,73 12100
57,34 12200
70,24 12400
83,60 16100
88,30 16200

124,22 20100

OOCeeoe

132,56 16400

133,76 20200
181,80 20400

[}
(@)
[

OO0 eeo

32

— v /f, Seite 42-45
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WNT \ Standard

VHM-Fréser
Schlichtverzahnung

Schaftfraser

j o
A7ge % —|| HPC
V= 9° N

W

DCONMS

LPR

DC.o APMX DN LH LPR

13 5.8 19 21
13 58 30 34

21 184 25 27
17 77 40 44

mm mm mm mm mm
3 5 14
3 8 2,8 13 21
3 8 2,8 15 22
4 8 18
4 1" 3,8 17 21
4 " 3,8 20 26
5 9 18
5 13 48 19 21
5 13 48 25 34
6 10 18
6
6
8
8
8

10 22 9,7 30 32
10 21 9,7 50 54

12 26 16 36 38
12 25 16 60 64

16 36 155 42 44
16 33 155 80 84

20 4 196 52 54
20 42 195 100 104

T Ww=ZXxX=ZT

OAL DCONMS . CHW ZEFP

mm

0O 00 O OO OO

mm
0,1
01
0,1
01
0,1
01
0,1
01
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2

B il S S i i i i e i i i e i i e i i e

ET | NEW | =T
Ti1000 Ti1000 Ti1000
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
Fer Fer Fer)

54071.. 54071.. 54071..
EUR EUR EUR
V3 V3 V3
18,16 03100
18,16 03200
25,67 03400
18,16 04100
18,16 04200
25,67 04400
18,16 05100
18,16 05200
28,86 05400
18,16 06100
21,35 06200
32,25 06400
25,67 08100
27,56 08200
40,92 08400
33,31 10100
36,14 10200
56,98 10400
47,85 12100
57,46 12200
70,24 12400
83,73 16100
88,64 16200

132,56 16400
124,22 20100
133,76 20200
181,80 20400

[}
(@)
[

OOCeeoe
OO0 eeo

cuttingtools.ceratizit.com
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VHM-Fréser
WNT \ Standard Schlichtverzahnung

Schaftfraser mit Eckenradius
n V35 %< we | m new [ NEW |

V= 9°
d Ti1000 Ti1000

@ @ DCONMS

\ Y
W

LPR )
D
i

]
== =
ESSS
=DIN 6527 =~DIN 6527
o}
54072.. 54072..
DC., RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V3 V3
3 0,1 8 2,8 13 21 57 6 4 23,80 03201
3 0,3 8 2,8 13 21 57 6 4 23,80 03203
3 0,5 8 2,8 13 21 57 6 4 23,80 03205
3 1,0 8 2,8 13 21 57 6 4 23,80 03210
3 0,5 8 2,8 15 22 69 6 4 31,31 03405
3 0,3 8 2,8 15 22 69 6 4 31,31 03403
3 1,0 8 2,8 15 22 69 6 4 31,31 03410
4 0,1 11 3,8 17 21 57 6 4 23,80 04201
4 0,3 11 3,8 17 21 57 6 4 23,80 04203
4 0,5 11 3,8 17 21 57 6 4 23,80 04205
4 1,0 11 3,8 17 21 57 6 4 23,80 04210
4 0,5 11 3,8 20 26 69 6 4 31,31 04405
4 0,3 11 3,8 20 26 69 6 4 31,31 04403
4 1,0 11 3,8 20 26 69 6 4 31,31 04410
5 0,5 13 48 19 21 57 6 4 23,80 05205
5 0,1 13 48 19 21 57 6 4 23,80 05201
5 0,3 13 48 19 21 57 6 4 23,80 05203
5 1,0 13 4.8 19 21 57 6 4 23,80 05210
5 0,5 13 48 25 34 69 6 4 34,49 05405
5 0,3 13 48 25 34 69 6 4 34,49 05403
5 1,0 13 48 25 34 69 6 4 34,49 05410
6 0,3 13 58 19 21 57 6 4 26,28 06203
6 0,1 13 58 19 21 57 6 4 26,28 06201
6 0,5 13 58 19 21 57 6 4 26,28 06205
6 1,0 13 58 19 21 57 6 4 26,28 06210
6 1,5 13 58 19 21 57 6 4 26,28 06215
6 2,0 13 58 19 21 57 6 4 26,28 06220
6 1,0 13 58 30 34 69 6 4 38,81 06410
6 0,3 13 58 30 34 69 6 4 38,81 06403
6 0,5 13 58 30 34 69 6 4 38,81 06405
6 1,5 13 58 30 34 69 6 4 38,81 06415
6 2,0 13 58 30 34 69 6 4 38,81 06420
8 0,1 21 77 25 27 63 8 4 34,49 08201
8 0,3 21 77 25 27 63 8 4 34,49 08203
8 0,5 21 77 25 27 63 8 4 34,49 08205
8 1,0 21 77 25 27 63 8 4 34,49 08210
8 1,5 21 77 25 27 63 8 4 34,49 08215
8 2,0 21 77 25 27 63 8 4 34,49 08220
8 1,0 17 77 40 44 79 8 4 51,81 08410
8 0,3 17 77 40 44 79 8 4 51,81 08403
P [} [ )
M ) @)
K ® )
N (@)
S ¢)
H

— v /f, Seite 42-45
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WNT \ Standard

Schlichtverzahnung

Schaftfraser mit Eckenradius

@

#

DC 1
mm

OITW=Z2X=ZT

j o
)‘s-38° % .
ket || HPC || I
@ DCONMS
|
& =
|
|
Y
| —
—N | &3
N Jo .
|
- ‘
o
<
I
DG |\
RE
RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
05 17 77 40 44 79 8
15 17 77 40 44 79 8
20 17 77 40 4479 8
10 22 97 30 32 72 10
01 22 97 30 32 712 10
03 22 97 30 32 1 10
05 22 97 30 32 712 10
15 22 97 30 32 12 10
200 2 97 30 32 T 10
10 21 97 5 54 93 10
03 21 97 5 54 93 10
05 21 97 50 54 93 10
15 21 97 50 54 93 10
20 21 97 50 54 93 10
05 26 16 36 38 83 12
01 26 16 36 38 83 12
03 26 16 36 38 83 12
10 26 16 36 38 83 12
15 26 16 36 38 83 12
20 26 16 36 38 83 12
30 26 116 36 38 83 12
15 25 116 60 64 108 12
03 25 16 60 64 108 12
05 25 16 60 64 108 12
10 25 116 60 64 108 12
20 25 16 60 64 108 12
30 25 16 60 64 108 12
03 36 155 42 44 9 16
01 36 155 42 44 9 16
05 36 155 42 44 9 16
10 36 155 42 44 92 16
15 36 155 42 44 92 16
20 36 155 42 44 92 16
30 36 155 42 44 9 16
40 36 155 42 44 @2 16
15 33 155 80 84 132 16
03 33 155 80 84 132 16
05 33 155 80 84 132 16
10 33 155 80 84 132 16
20 33 155 80 84 132 16

cuttingtools.ceratizit.com

[E QI N O NG U SO NI N O O SOR SURE SO O O NG SO SO SO N NOI O SURE O NI N O O SO SO O O O SO O N O NG N

Fortsetzung nachste Seite

Ti1000

54 072 ...

EUR
V3

43,50 10210
43,50 10201
43,50 10203
43,50 10205
43,50 10215
43,50 10220

67,31 12205
67,31 12201
67,31 12203
67,31 12210
67,31 12215
67,31 12220
67,31 12230

101,69 16203
101,69 16201
101,69 16205
101,69 16210
101,69 16215
101,69 16220
101,69 16230
101,69 16240

OO0 eeoe

Ti1000

54072 ...

EUR
V3
51,81 08405
51,81 08415
51,81 08420

69,17 10410
69,17 10403
69,17 10405
69,17 10415
69,17 10420

101,20 12415
101,20 12403
101,20 12405
101,20 12410
101,20 12420
101,20 12430

157,24 16415
157,24 16403
157,24 16405
157,24 16410
157,24 16420

[ ]
O
[

— v /f, Seite 42-45
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WNT \ Standard

VHM-Fraser

Schlichtverzahnung

Schaftfraser mit Eckenradius

ITw=zXxX=T

LPR OAL DCONMS ., ZEFP

j o
)‘s-38° % L
ket || HPC || I
@ DCONMS
|
& ‘
o
'
RE APMX DN LH
mm mm mm mm mm mm
30 33 155 80 84 132
40 33 155 80 84 132
01 41 195 52 54 104
03 41 195 52 54 104
05 41 195 52 54 104
10 4 195 52 54 104
15 41 195 52 54 104
20 4 195 52 54 104
30 #1195 52 54 104
40 41 195 52 54 104
40 42 195 100 104 154
03 42 195 100 104 154
05 42 195 100 104 154
1,0 42 195 100 104 154
15 42 195 100 104 154
20 42 195 100 104 154
30 42 195 100 104 154

mm

B i e S S i i e

Ti1000
=DIN 6527

54 072 ...

EUR
V3

ol
Ul

T
I
il

147,70 20201
147,70 20203
147,70 20205
147,70 20210
147,70 20215
147,70 20220
147,70 20230
147,70 20240

OCeee

Ti1000

|

7
U

ik
il

]

~DIN 6527
54 072...

EUR
V3

157,24 16430
157,24 16440

7
l
U

7
1
U

231,03 20440
231,03 20403
231,03 20405
231,03 20410
231,03 20415
231,03 20420
231,03 20430

[}
O
[ ]

36
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WNT \ Standard

VHM-Fraser

Hochleistungsfraser
Schlichtfraser
Y I EEN NN EEN
s —|| HPC || [T
y=13°
s Ti1000 Ti1000 Ti1000 Ti1000
@ DCONMS
i = ) %
—
<
| 70 l
o
o
—1
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
-1 Lo = =] Lo
54076.. 54075.. 54076 54 075 ...
DC iy APMX LH LPR OAL DCONMS . ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm V3 V3 V3 V3
6 13 19 21 57 6 6 26,54 06200 26,54 06200
6 15 42 44 80 6 6 40,30 06400 40,30 06400
8 19 25 27 63 8 6 34,29 08200 34,29 08200
8 20 62 64 100 8 6 51,16 08400 51,16 08400
10 22 30 32 72 10 6 4517 10200 4517 10200
10 25 58 60 100 10 6 71,23 10400 71,23 10400
12 26 11,5 36 38 83 12 6 71,67 12200 71,67 12200
12 30 11,5 73 75 120 12 6 87,81 12400 87,81 12400
16 32 15,0 42 44 92 16 6 110,38 16200 110,38 16200
16 40 15,0 100 102 150 16 6 165,71 16400 165,71 16400
20 38 19,0 52 54 104 20 6 167,14 20200 167,14 20200
20 50 19,0 98 100 150 20 6 227,33 20400 227,33 20400
P ° ° ° °
M ° ° ° °
K o o) o o
N fe) fe) fe) e}
S o) fe) o) o)
H

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard VHM-Fraser
Schruppverzahnung

Schruppfraser

A mit Rundkordelprofil

35°
A3ge % .
“ ¥=10° S| e w Ti1000
I
@ @ DCONMS
! &
¢ * -

o
o
=
=DIN 6527
0
54 077 ...
DCys APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm V3
4 1 3,8 17 21 57 6 0,1 4 25,99 00400
5 13 48 19 21 57 6 01 4 25,99 00500
6 13 58 19 21 57 6 0,1 4 31,13 00600
8 21 77 25 27 63 8 0,2 4 38,91 00800
10 22 9,7 30 32 72 10 0,2 4 49,59 01000
12 26 11,6 36 38 83 12 0,3 4 80,43 01200
16 36 15,5 42 44 92 16 0,3 4 121,12 01600
20 4 19,5 52 54 104 20 0,3 4 179,53 02000
P )
M )
K )
N (e}
S f0)
H

— v,/f, Seite 46-47
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WNT \ Standard

VHM-Fréser
Radiusfraser mit Schlichtverzahnung

Radiusfraser

A Radiuskontur: £ 0,01 mm

]
2

DC., APMX DN

mm

T nW=ZX=ZT

A=30°
y=13° %g HPC || (U
DCONMS
o
5
LH LPR OAL DCONMS,

mm mm mm mm mm
5 29 9 14 50
8§ 39 12 18 54
9 49 15 18 54
0 59 17 18 54
2 78 20 22 58
4 98 26 26 66
6 M8 28 28 73
2 157 32 34 8
%6 197 40 42 92

mm

o

a

ZEFP

NN NDNN

Ti1000

I

=DIN 6527

7,
nn
I||
i

°

54 073 ...

EUR

V3

21,92 03115
21,92 04120
21,92 05125
22,86 06130
30,03 08140
37,53 10150
54,77 12160
89,48 16180
127,80 20110

cCOeeoCe

cuttingtools.ceratizit.com

— v /f, Seite 48-49

39



VHM-Fréser
Radiusfraser mit Schlichtverzahnung

WNT \ Standard

Radiusfraser
A Radiuskontur: + 0,01 mm
35 | NEW | | NEW |
AZge % .
n vare || e O | |
Ti1000 Ti1000

= v k

LPR

= =
B
===
=DIN 6527 =DIN 6527
o) o
54074.. 54074..
DC., APMX DN LH LPR OAL DCONMS a° ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm V3 V3
3 8 21 57 6 30 4 21,92 03115
3 8 2,9 15 21 57 6 45 4 21,92 03215
4 11 21 57 6 30 4 21,92 04120
4 1 3,9 16 21 57 6 45 4 21,92 04220
5 13 21 57 6 30 4 21,92 05125
5 13 49 19 21 57 6 45 4 21,92 05225
6 13 21 57 6 30 4 22,86 06130
6 13 59 19 21 57 6 45 4 25,67 06430
8 19 36 72 8 30 4 30,03 08140
8 19 78 25 27 72 8 45 4 31,77 08440
10 22 32 72 10 30 4 37,53 10150
10 22 9,7 30 32 72 10 45 4 40,22 10450
12 26 38 83 12 30 4 54,77 12160
12 26 1,7 36 38 83 12 45 4 63,56 12460
16 32 44 92 16 30 4 89,48 16180
16 32 15,5 42 44 92 16 45 4 93,93 16480
20 38 54 104 20 30 4 127,80 20110
20 38 19,5 52 54 104 20 45 4 136,02 20410
P [} ]
M ® )
K [} [}
N (¢} (e}
S
H

— v /f, Seite 50-51
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VHM-Fraser
WNT \ Standard Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige | Warmebehandlung Nlmr':ﬁf;i lSBe,itHRc Hekstot LWer.kftoff- ket LWer.k?toff-

P11 <015%C gegliiht 420 N/mm? /125 HB 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliiht 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840 N/mm? / 250 HB 11191 C45E 1.0535  C55
gegliht 910 N/mm?/ 270 HB 11223  C60R 10535 C55
<0,75%C
PA.5 vergitet 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 455820
P.21 gegliiht 610 N/mm?/ 180 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartet und angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehartet und angelassen 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergitet 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nicht aushartbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushértbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehartet 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/130 HB G-AISi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB > 1% 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
S.4141 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONICrSi38-18
Fe-Basis
S$1.2 ausgehartet 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTR S.241 gegliiht 840N/mm?/250HB 24631  NiCr20TAl (Nmonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
Legierungen
S S.2.2 Ni- oder Co-Basis ausgehartet 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Titanlegierungen S.3.2 Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.AA gehartet und angelassen 46-55 HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Gehirteter Stahl
H HA.3 gehartet und angelassen 61-65 HRC
HA1.4 gehértet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.21 gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen H.31 gehértet und angelassen 55HRC

* Zugfestigkeit

—_
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WNT \

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Schaftfraser

Typ kurz / lang

V. (m/min)

N
=
=)

200
200
190
190
200
190
180
170
180
170
140
100
80
100
100
100
200
180
190
170
180
160

350
350
280

30
30
30
30
30
90
50

Ay max. X DC

1,0

1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

1,0
1,0
1,0

1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

ae
0,1-0,2
xDC

0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,022
0,028
0,022
0,028
0,028
0,028
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,037
0,037
0,028
0,028
0,028
0,028

0,037
0,037
0,037

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,028
0,017

ae
0,3-0,4
xDC

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,018
0,022
0,018
0,022
0,022
0,022
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,030
0,030
0,022
0,022
0,022
0,022

0,030
0,030
0,030

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,022
0,014

ae
0,6-1,0
xDC

0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,011
0,014
0,011
0,014
0,014
0,014
0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,019
0,014
0,014
0,014
0,014

0,019
0,019
0,019

0,008
0,008
0,008
0,008
0,008
0,014
0,009

ae
0,1-0,2
xDC

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,030
0,038
0,030
0,038
0,038
0,038
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,048
0,048
0,038
0,038
0,038
0,038

0,048
0,048
0,048

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,038
0,024

ae
0,3-0,4
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,024
0,030
0,024
0,030
0,030
0,030
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,038
0,038
0,030
0,030
0,030
0,030

0,038
0,038
0,038

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,030
0,019

54 070 ..., 54 071 ..., 54 072 ...

ae
0,6-1,0
xDC

0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,015
0,019
0,015
0,019
0,019
0,019
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,024
0,024
0,019
0,019
0,019
0,019

0,024
0,024
0,024

0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,019
0,012

@ DC (mm)

ae
0,1-0,2
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,038
0,049
0,038
0,049
0,049
0,049
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,060
0,060
0,049
0,049
0,049
0,049

0,060
0,060
0,060

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,049
0,031

@)
@ Tauchwinkel fiir Rampen- und Helixfrasen = 3°
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5

ae
0,3-0,4
xDC

f, (mm)
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,030
0,039
0,030
0,039
0,039
0,039
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,048
0,048
0,039
0,039
0,039
0,039

0,048
0,048
0,048

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,039
0,025

ae
0,6-1,0
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,019
0,025
0,019
0,025
0,025
0,025
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,030
0,030
0,025
0,025
0,025
0,025

0,030
0,030
0,030

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,025
0,016

ae
0,1-0,2
xDC

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,046
0,060
0,046
0,060
0,060
0,060
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,070
0,070
0,060
0,060
0,060
0,060

0,070
0,070
0,070

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,060
0,038

ae
0,3-0,4
xDC

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,037
0,048
0,037
0,048
0,048
0,048
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,056
0,056
0,048
0,048
0,048
0,048

0,056
0,056
0,056

0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,048
0,030

ae
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,023
0,030
0,023
0,030
0,030
0,030
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,035
0,035
0,030
0,030
0,030
0,030

0,035
0,035
0,035

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,030
0,019

ae
0,1-0,2
xDC

0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,062
0,080
0,062
0,080
0,080
0,080
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,094
0,094
0,080
0,080
0,080
0,080

0,094
0,094
0,094

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,052

ae
0,3-0,4
xDC

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,050
0,064
0,050
0,064
0,064
0,064
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,075
0,075
0,064
0,064
0,064
0,064

0,075
0,075
0,075

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,064
0,042

ae
0,6-1,0
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
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,047
0,047
0,040
0,040
0,040
0,040

0,047
0,047
0,047

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,040
0,026
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WNT \

Schnittdaten

Index

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P3.3
P.441
P4.2
M.
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.41
CA N
$.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
S.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.1
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

ae
0,1-0,2
xDC

0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,078
0,100
0,078
0,100
0,100
0,100
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,116
0,116
0,100
0,100
0,100
0,100

0,116
0,116
0,116

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

ae
0,3-0,4
xDC

0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,062
0,080
0,062
0,080
0,080
0,080
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,093
0,093
0,080
0,080
0,080
0,080

0,093
0,093
0,093

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,080
0,053

ae
0,6-1,0
xDC

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,039
0,050
0,039
0,050
0,050
0,050
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,058
0,058
0,050
0,050
0,050
0,050

0,058
0,058
0,058

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

cuttingtools.ceratizit.com

54 070 ..., 54 071 ..., 54 072 ...
@ DC (mm) =

ae
0,1-0,2
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,094
0,120
0,094
0,120
0,120
0,120
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,140
0,140
0,120
0,120
0,120
0,120

0,140
0,140
0,140

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

12

ae
0,3-0,4
xDC

0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,075
0,096
0,075
0,096
0,096
0,096
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,112
0,112
0,096
0,096
0,096
0,096

0,112
0,112
0,112

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

a

a

06-10 01-0.2

xDC

xDC

fz (mm)

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,047
0,060
0,047
0,060
0,060
0,060
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,070
0,070
0,060
0,060
0,060
0,060

0,070
0,070
0,070

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

0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,118
0,150
0,118
0,150
0,150
0,150
0,101
0,101
0,101
0,101
0,101
0,173
0,173
0,150
0,150
0,150
0,150

0,173
0,173
0,173

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,150
0,101

16

ae
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,094
0,120
0,094
0,120
0,120
0,120
0,081
0,081
0,081
0,081
0,081
0,138
0,138
0,120
0,120
0,120
0,120

0,138
0,138
0,138

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,120
0,081

ae
0,6-1,0
xDC

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,059
0,075
0,059
0,075
0,075
0,075
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,087
0,087
0,075
0,075
0,075
0,075

0,087
0,087
0,087

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,075
0,051

ae
0,1-0,2
xDC

0,170
0,170
0,170
0,170
0,170
0,170
0,134
0,170
0,134
0,170
0,170
0,170
0,115
0,115
0,115
0,115
0,115
0,196
0,196
0,170
0,170
0,170
0,170

0,196
0,196
0,196

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,170
0,115

20

ae
0,3-0,4
xDC

0,136
0,136
0,136
0,136
0,136
0,136
0,107
0,136
0,107
0,136
0,136
0,136
0,092
0,092
0,092
0,092
0,092
0,157
0,157
0,136
0,136
0,136
0,136

0,157
0,157
0,157

0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,136
0,092

ae
0,6-1,0
xDC

0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,067
0,085
0,067
0,085
0,085
0,085
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,098
0,098
0,085
0,085
0,085
0,085

0,098
0,098
0,098

0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,085
0,058

® 1. Wahl
O geeignet

® ®© 00060 000 0600000 00 06 0 06 0 @ ® Emulsion
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VHM-Fraser
WNT \ Standard Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Schaftfraser

Typ extralang 54 070 ..., 54 071 ..., 54 072 ...
@ DC (mm) =
3 4 5 6 8
= (&)
= a a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
é x 01-0,2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10
£ E xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
> < f, (mm)

=3
N
o

08 0027 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031
110 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0,034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,05 0,043 0,027
110 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,05 0,043 0,027
110 08 0022 0018 0011 0028 0022 0014 0034 0,027 0017 0041 0033 0,021 0,05 0,043 0,027
110 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
110 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0,034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,05 0,043 0,027
110 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
110 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
95 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
95 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0,034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
95 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,05 0,043 0,027

70 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
60 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
70 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0,027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
70 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,054 0,043 0,027
70 08 0022 0018 0011 0028 0022 0,014 0034 0027 0017 0041 0033 0,021 0,05 0,043 0,027
130 08 0044 0,035 0,022 0056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
120 08 0044 0,035 0,022 0056 0045 0,028 0,066 0,053 0,033 0078 0062 0,039 0,100 0,080 0,050
130 08 0035 0,028 0018 0,042 0034 0,021 0,05 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
120 08 003 0028 0018 0042 0,034 0021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
130 08 0044 0,035 0022 0056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0078 0062 0,039 0,00 0,080 0,050
130 08 0044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0078 0062 0,039 0,00 0,080 0,050

(e}
@ Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen = 3°
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WNT \ Standard

VHM-Fraser
Schnittdaten

01-0,2
xDC

0,075
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066

0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,122
0,122
0,086
0,086
0,122
0,122

cuttingtools.ceratizit.com

10

0,3-0,4
xDC

0,060
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,098
0,098
0,069
0,069
0,098
0,098

0,6-1,0
xDC

0,038
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033

0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,061
0,061
0,043
0,043
0,061
0,061

54 070

01-0,2
xDC

0,089
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079

0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,144
0,144
0,102
0,102
0,144
0,144

12

ae
0,3-0,4
xDC

0,071
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063

0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,115
0,115
0,082
0,082
0,115
0,115

., 94 071 ..., 54 072 ...
@ DC (mm) =

ae
0,6-1,0
xDC

ae
0,1-0,2
xDC

f; (mm)

0,045
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,072
0,072
0,051
0,051
0,072
0,072

0,110
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099

0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,177
0,177
0,124
0,124
0,177
0,177

16

ae
0,3-0,4
xDC

0,088
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079

0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,142
0,142
0,099
0,099
0,142
0,142

0,6-10
xDC

0,055
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,089
0,089
0,062
0,062
0,089
0,089

0,1-0,2
xDC

0,123
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111

0,111
0,111
0,111
0,11
0,111
0,200
0,200
0,139
0,139
0,200
0,200

20

0,3-0,4
xDC

0,098
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089

0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,160
0,160
0,111
0,111
0,160
0,160

ae
0,6-1,0
xDC

0,062
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056

0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,100
0,100
0,070
0,070
0,100
0,100

® 1. Wahl

O geeignet

® ®© © 6 0 0 6 &6 0 6§ @ Enulsion

O OO O O O O O O O O Druckluft

©|lOo|o|e|e|©

O 0O O0OO0OO0OO0OO0OOoOO0O OO MMS

©|lOoo|e|e|©
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WNT \

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte — Schruppfraser
Typ lang 54 077 ...
@ DC (mm) =
4 5 6 8 10
£ 8 a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
E x 01-0,2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10
é é é xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ > 2 f, (mm)
P11 185 10 0043 0035 0022 0,054 0,043 0,027 0063 0050 0032 0085 0,068 0,042 0104 0,084 0,052
PA2 175 10 0043 0035 0022 0054 0043 0027 0063 0050 0032 0,085 0068 0042 0104 0,084 0,052
P13 175 1,0 0043 0035 0,022 0054 0043 0027 0063 0050 0,032 0,085 0,068 0042 0104 0,084 0,052
P14 170 1,0 0,043 0,035 0,022 0054 0043 0027 0063 0050 0,032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
P15 170 1,0 0,043 0,035 0,022 0054 0043 0027 0063 0050 0,032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
P21 175 10 0043 0035 0022 0054 0043 0027 0063 0050 0032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
P22 170 1,0 0,034 0,027 0017 0044 0035 0022 0054 0043 0,027 0072 0058 0036 0090 0072 0,045
P23 160 10 0043 0035 0022 0054 0043 0027 0,063 0050 0032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
P24 150 10 0034 0027 0017 0044 0035 0022 0054 0043 0027 0072 0058 0036 0,090 0,072 0,045
P31 160 10 0043 0035 0022 0054 0043 0027 0063 0050 0032 0,085 0068 0,042 0104 0,084 0,052
P32 150 10 0043 0035 0022 0054 0043 0027 0,063 0050 0032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
P33 130 10 0043 0035 0022 0054 0043 0027 0,063 0050 0032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
P.4.1 90 1,0 0022 0017 001 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0047 0037 0023 0,059 0,048 0,030
P42 70 1,0 0,022 0017 001 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0047 0037 0023 0059 0,048 0,030
M1 90 1,0 0,022 0017 001 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0047 0037 0023 0059 0,048 0,030
M.214 90 1,0 0,022 0017 001 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0047 0037 0023 0059 0,048 0,030
M31 90 1,0 0022 0017 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0047 0037 0023 0059 0,048 0,030
K11 175 10 0056 0,045 0028 0070 0,056 0035 0,085 0,068 0042 0113 0091 0057 0144 0115 0,072
K12 160 10 0056 0,045 0028 0070 0056 0035 0,085 0068 0042 0113 0091 0057 0144 0,115 0,072
K21 170 1,0 0,043 0,035 0,022 0054 0043 0027 0063 0050 0,032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
K22 155 10 0,043 0035 0022 0054 0043 0027 0,063 0,050 0,032 0085 0068 0042 0104 0,084 0,052
K31 160 10 0043 0035 0022 0054 0043 0027 0,063 0050 0032 0085 0068 0042 0,104 0,084 0,052
K3.2 145 10 0043 0035 0,022 0054 0043 0027 0063 0050 0,032 0085 0,068 0042 0104 0,084 0,052
N.14
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N34 280 10 0056 0045 0028 0070 0,056 0,035 0085 0068 0042 0113 0091 0057 0144 0115 0,072
N3.2 280 1,0 0056 0045 0,028 0070 0056 0035 0085 0068 0042 0113 0091 0057 0144 0115 0,072
N33 225 10 0056 0045 0028 0,070 0,056 0,035 0085 0068 0042 0113 0,091 0057 0144 0115 0,072
N.4.1
S 25 1,0 0018 0014 0009 0023 0018 0011 0027 0022 0014 0036 0029 0018 0045 0,036 0,023
12 25 1,0 0018 0014 0,009 0023 0018 0011 0027 0022 0014 0036 0029 0018 0,045 0036 0,023
s21 25 1,0 0018 0014 0009 0023 0018 0011 0027 0022 0014 0036 0029 0018 0045 0,036 0,023
822 25 1,0 0018 0014 0,009 0023 0018 0011 0027 0022 0014 0036 0029 0018 0,045 0036 0,023
823 25 1,0 0018 0014 0,009 0023 0018 0011 0027 0022 0014 0036 0029 0018 0045 0036 0,023
$.3.4 70 1,0 0,034 0,027 0017 0044 0035 0022 0054 0043 0,027 0072 0058 0036 0,090 0,072 0,045
§32 40 1,0 0022 0017 0011 0028 0022 0014 0034 0027 0017 0047 0037 0,023 0059 0,048 0,030
$.3.3
HA4
HA.2
HA.3
H1.4
H.24
H.3.4
0.1
0.1.2
0.241
0.2.2
0.3

@)
@ Tauchwinkel fiir Rampen- und Helixfrasen = 3°
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VHM-Fraser
WNT \ Standard Schnittdaten

® 1. Wahl
54077 .. e
O geeignet
@ DC (mm) =
12 16 20

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

f, (mm)
0126 0101 0,063 0156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0126 0101 0,063 0156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0126 0101 0,063 01156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0126 0,01 0,063 0156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0126 0101 0,063 01156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0126 0101 0,063 0156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0,08 0,086 0,054 01135 0,108 0,068 0,153 0,22 0,077
0126 0,01 0,063 0156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0,108 0,086 0,054 01135 0,108 0,068 0,153 0,122 0,077
04126 0101 0,063 01156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0126 0101 0,063 0156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0126 0,01 0,063 01156 0125 0,078 0176 0,141 0,088
0,072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 0,04 0,083 0,052
0,072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 01104 0,083 0,052
0,072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 0,04 0,083 0,052
0,072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 0104 0,083 0,052
0,072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 0,04 0,083 0,052
0173 0,138 0,086 0,216 04173 0,08 0,247 0,197 0,123
0173 0,138 0,086 0,216 0173 0108 0,247 0,197 0,123
0126 0101 0,063 0,156 0,25 0,078 0,176 0,141 0,088
0126 0,101 0,063 0,156 0,125 0,078 0,176 0,141 0,088
0126 0101 0,063 0,156 0,125 0,078 0,176 0,141 0,088
0126 0,101 0,063 0,156 0,125 0,078 0176 0,141 0,088

O OO O OO OO0 O O O O Druckluft
O 0O O0OO0OO0OO0OOOOOoO OO MMS

®© 0 06000 000 00060000 00 0 0 06 0 0 Lnmulsion

O O O O O O
O O O O O O

0173 0138 0,086 0216 0173 0108 0,247 0197 0,123
0173 0,138 0,086 0216 0173 0,08 0,247 0,197 0,123
0,173 0138 0,086 0,216 0173 0,108 0,247 0197 0,123

0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
0,054 0,043 0,027 0,068 0,054 0,034 0,076 0,060 0,038
0,108 0,086 0,054 0135 0,08 0,068 0,153 0,122 0,077
0,072 0,058 0,036 0,091 0,073 0,045 0104 0,083 0,052
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WNT \

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte — Radiusfraser
Typ kurz 54 073 ...
@ DC (mm) =
3 4 5 6 8
E 8 Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe
E X 001-002003-004 005 001-0,020,03-004 005 001-002003-004 005 001-0,02 0,03-0,04 005 001-0020,03-004 0,05
é é é xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ > < f, (mm)
P14 180 0,08 0022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.2 160 0,08 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
PA1.3 160 0,08 0022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.4 150 0,08 0022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.5 150 0,08 0022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.21 170 0,08 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.2 140 0,08 0022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.3 140 0,08 0022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.4 130 0,08 0022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.31
P.3.2
P.3.3
P.41 100 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
P.4.2 40 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
M.11 50 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
M.2.1 50 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
M.31 50 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
KA1 120 0,08 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
K1.2 80 0,08 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
K.2.1 120 0,08 0,035 0,028 0,018 0,042 0,034 0,021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
K.2.2 200 0,08 0,035 0,028 0,018 0,042 0,034 0,021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
K.3.1 120 0,08 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,00 0,080 0,050
K.3.2 100 0,08 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 200 0,08 0,032 0,026 0016 0,043 0,034 0,022 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.3.2 200 0,08 0,032 0,026 0016 0,043 0,034 0,022 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.3.3 140 0,08 0,032 0,026 0,016 0,043 0,034 0,022 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.4.1
SA1 30 008 0015 0012 0008 002 0016 0010 0025 002 0013 0030 0024 0015 0040 0032 0,020
S.1.2 30 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.241 30 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.2.2 30 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.23 30 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.31 50 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S.3.2 20 0,08 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
S$.3.3
HAA
H.1.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Standard

VHM-Fraser
Schnittdaten

a

0,01-0,02 0,03-0,04 0,05

xDC

0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,122
0,122
0,086
0,086
0,122
0,122

0,110
0,110
0,110

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

cuttingtools.ceratizit.com

10

a

xDC

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,098
0,098
0,069
0,069
0,098
0,098

0,088
0,088
0,088

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

e

xDC

0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,061
0,061
0,043
0,043
0,061
0,061

0,055
0,055
0,055

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025

a

xDC

0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,144
0,144
0,102
0,102
0,144
0,144

0,132
0,132
0,132

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060

12

a

0,01-0,02 0,03-0,04

xDC

0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,115
0,115
0,082
0,082
0,115
0,115

0,106
0,106
0,106

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048

54073 ...
@ DC (mm) =

a
0,05
xDC

ae

xDC

f; (mm)

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,072
0,072
0,051
0,051
0,072
0,072

0,066
0,066
0,066

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030

0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,177
0,177
0,124
0,124
0,177
0,177

0,166
0,166
0,166

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075

16

e

0,01-0,02 0,03-0,04 0,05

xDC

0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,142
0,142
0,099
0,099
0,142
0,142

0,133
0,133
0,133

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060

a

xDC

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,089
0,089
0,062
0,062
0,089
0,089

0,083
0,083
0,083

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038

Qe

xDC

0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,200
0,200
0,139
0,139
0,200
0,200

0,188
0,188
0,188

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084

20

a

0,01-0,02 0,03-0,04 0,05

xDC

0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089

0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,160
0,160
0,111
0,111
0,160
0,160

0,150
0,150
0,150

0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

Qe

xDC

0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056

0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,100
0,100
0,070
0,070
0,100
0,100

0,094
0,094
0,094

0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042

® 1. Wahl
O geeignet

® © 6 6 0 06 6 @ @ Emulsion

O O O O O O O O O Druckluft

©|lOo|o|e|e|©
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WNT \

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte — Radiusfraser
Typ kurz/ lang 54 074 ...
@ DC (mm) =
3 4 5 6 8
E 8 Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe
E X 001002 003-004 005 001002 003-004 005 001-002 003-004 005 001-002 003-004 005 001-002 003-004 005
é é é xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ s < f, (mm)
P14 130 0,08xD 0,027 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,048 0,038 0,024 0,062 0,050 0,031
P1.2 110 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
PA1.3 110 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.4 95 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P1.5 95 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.21 110 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.2 85 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.3 85 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.2.4 65 0,08xD 0,022 0,018 0,011 0,028 0,022 0,014 0,034 0,027 0,017 0,041 0,033 0,021 0,054 0,043 0,027
P.31
P.3.2
P.3.3
P.41 60 0,08xD 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
P.4.2 50 0,08xD 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
M.11 50 0,08xD 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
M.2.1 60 0,08xd 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
M.3.1 60 0,08xD 0,015 0,012 0,008 0,020 0,016 0,010 0,025 0,020 0,013 0,030 0,024 0,015 0,040 0,032 0,020
KA1 155 0,08xD 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,00 0,080 0,050
K1.2 145 0,08xD 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,00 0,080 0,050
K.2.1 155 0,08xD 0,035 0,028 0,018 0,042 0,034 0,021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
K.2.2 145 0,08xD 0,035 0,028 0,018 0,042 0,034 0,021 0,050 0,040 0,025 0,058 0,046 0,029 0,072 0,058 0,036
K.3.1 155 0,08xD 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,100 0,080 0,050
K.3.2 145 0,08xD 0,044 0,035 0,022 0,056 0,045 0,028 0,066 0,053 0,033 0,078 0,062 0,039 0,00 0,080 0,050
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1 240 0,08xD 0,032 0,026 0,016 0,043 0,034 0,022 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.3.2 240 0,08xD 0,032 0,026 0,016 0,043 0,034 0,022 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.3.3 170 0,08xD 0,032 0,026 0,016 0,043 0,034 0,022 0,054 0,043 0,027 0,066 0,053 0,033 0,088 0,070 0,044
N.4.1
S.141
S$.1.2
S.241
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HAA
H.1.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
50
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Qe de
0,01-0,02 0,03-0,04
xDC xDC

0,075 0,060
0,066 0,053
0,066 0,053
0,066 0,053
0,066 0,053
0,066 0,053
0,066 0,053
0,066 0,053
0,066 0,053

0,050 0,040
0,050 0,040
0,050 0,040
0,050 0,040
0,050 0,040
0,122 0,098
0,122 0,098
0,086 0,069
0,086 0,069
0,122 0,098
0,122 0,098

0,110 0,088
0,110 0,088
0,110 0,088

cuttingtools.ceratizit.com

A
0,05
xDC

0,038
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,061
0,061
0,043
0,043
0,061
0,061

0,055
0,055
0,055

a
0,01-0,02
xDC

0,089
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,144
0,144
0,102
0,102
0,144
0,144

0,132
0,132
0,132

12

a
0,03-0,04
xDC

0,071
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063
0,063

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,115
0,115
0,082
0,082
0,115
0,115

0,106
0,106
0,106

54 074 ...
@ DC (mm) =

a
0,05
xDC

Qe

xDC

f; (mm)

0,045
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,072
0,072
0,051
0,051
0,072
0,072

0,066
0,066
0,066

0,110
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099
0,099

0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,177
0,177
0,124
0,124
0,177
0,177

0,166
0,166
0,166

16

1

0,01-0,02 0,03-0,04

xDC

0,088
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079
0,079

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,142
0,142
0,099
0,099
0,142
0,142

0,133
0,133
0,133

a
0,05
xDC

0,055
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,089
0,089
0,062
0,062
0,089
0,089

0,083
0,083
0,083

a

20

A

0,01-0,02 0,03-0,04

xDC

0,123
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111
0,111

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,200
0,200
0,139
0,139
0,200
0,200

0,188
0,188
0,188

xDC

0,098
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,089

0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,160
0,160
0,111
0,111
0,160
0,160

0,150
0,150
0,150

a
0,05
xDC

0,062
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056

0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,100
0,100
0,070
0,070
0,100
0,100

0,094
0,094
0,094

® 1. Wahl
O geeignet

® © 6 6 0 06 6 @ @ Emulsion

O O O O O O O O O Druckluft

©|lOo|o|e|e|©

O 0O O OO OO0 OO0 MMS

©|lOoo|e|e|©
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VHM-Fraser
WNT \ Standard Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte — Schlichtfraser

54,075 ..., 54 076 ... ® 1. Wal
> O geeignet
5 @ DC (mm) =
© i -]
E! % E‘l % 6 8 10 | 12 16 20 ) _
o o ot 0,05 S =
g & FE ‘e 2 % o
v, (M/min) Ay ma X DC f, (mm) b+ a =
210 145 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ® (e} (¢}
200 140 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 () (¢} (¢}
200 140 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 [} (e} (e}
185 130 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ® (e} (e}
185 130 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ° (¢} (e}
200 140 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 () (¢} (¢}
185 130 2,0 0,021 0,028 0,035 0,042 0,053 0,060 [} (e} (¢}
175 125 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ® (e} (e}
170 115 2,0 0,021 0,028 0,035 0,042 0,053 0,060 ° (¢} (¢}
180 125 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 [} (¢} (¢}
170 115 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 [} (¢} (¢}
140 95 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ® (¢} (e}
95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 o
80 60 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 ®
95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 )
95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 ®
95 65 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 )
200 140 2,0 0,032 0,042 0,052 0,063 0,078 0,088 ® (e} (e}
175 125 2,0 0,032 0,042 0,052 0,063 0,078 0,088 [} (¢} (e}
185 130 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 ® (e} (e}
170 115 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 [} (e} (¢}
175 125 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 () (e} (e}
160 110 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 [} (e} (e}
345 240 2,0 0,032 0,042 0,052 0,063 0,078 0,088 ® (e} (e}
345 240 2,0 0,032 0,042 0,052 0,063 0,078 0,088 [} (e} (¢}
280 196 2,0 0,032 0,042 0,052 0,063 0,078 0,088 [} (e} (e}
35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 [}
35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 ()
35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 )
35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 ®
35 25 2,0 0,014 0,018 0,023 0,027 0,034 0,038 [}
160 110 2,0 0,027 0,036 0,045 0,054 0,068 0,077 °
100 70 2,0 0,017 0,023 0,030 0,036 0,045 0,052 ()

(e}
@ Tauchwinkel fir Rampen- und Helixfrasen = 1°
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Das CERATIZIT-WNT
Pro Cycling Team

Keine andere Sportart spiegelt die
Unternehmenswerte von CERATIZIT
besser wider als der Radsport. Und
gleichzeitig hat er einen direkten
Bezug zu den Produkten, die wir
tagtaglich entwickeln, herstellen
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