NEW '

NIEUWE PRODUCTEN VOOR DE VERSPANING

High Performance frezen —
maar wel duurzaam!

Meer performance met de nieuwe S-Cut
van CERATIZIT uit 99% secundaire_‘gronds offen

CERATIZIT is een groep van hightech bedrijven
gespecialiseerd in gereedschappen voor de
verspaningstechniek en hardmetaal toepassingen.

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




Met de nieuwe Powerfrezen de productiviteit wezenlijk
laten stijgen en de CO,- voetafdruk merkelijk verkleinen

Een frees, die duurzaam werd geproduceerd, universeel inzetbaar is, én enorm sterk, klinkt onmogelijk?
Met de S-Cut UNI en UNImax van CERATIZIT is er nu een gereedschaps-serie, die dankzij de nieuwste
geometrie-en coatingstechnologie, alsook de duurzame hardmetaalsoort CT-GS20Y,

al deze verwachtingen met gemak inlost.

A universeel — geschikt voor een scala aan materialen

A duurzaam — uit 99% gerecycleerd hardmetaal-substraat met gecertificeerde
CO,-voetafdruk (PCF)

A sterk — nieuwe coatingtechnologie & geometrie-optimalisatie voor de
beste prestaties met Performance-Plus

A efficiént — geschikt voor diverse bewerkingsprocessen

O\ — vanaf pagina 8
ﬂ Hier vindt U verdere informatie over het product.



Duurzame hardmetaalsoort uit 99% secundaire
grondstoffen

De nieuwe upGRADE-Soort CT-GS20Y is een zeer fijnkorrelig hardmetaal met 10% bindmiddel, met

een wolfraamcarbide-korrelgrootte van 0,5 tot 0,8 ym. Deze soort wordt bij voorkeur voor VHM boor-en
freesgereedschappen gebruikt en is daarmee voor vele inzetgebieden de eerste keuze.

En het bijzondere aan CT-GS20Y? We gebruiken 99% secundaire grondstoffen in de vorm van gerecycleerde
verspanende gereedschappen uit hardmetaal. De productie van dit innovatieve snijmateriaal veroorzaakt een
duidelijk kleinere CO_-voetafdruk dan hardmetaal via de conventionele productie. Daarbij komt nog,

dat we bij de productie van CT-GS20Y nauwgezet met het gebruik van energie, bronnen en optimale logistiek

omgaan.
upGRADE® .

CO,-footprint

upGRADE-hardmetaal:
Voordelen / pluspunten

40

A Eigen CO,-voetafdruk verkleinen
A Uitstekende productprestaties
A Grotere leveringszekerheid

PCF [kg CO Jkg carbide]

upGRADE®

https://cts.ceratizit.com/nl/gs20y

Product Carbon Footprint (PCF) als index voor
duurzaamheid

Het is ons doel, om een gemeenschappelijke standaard voor de berekening en classificering van de

CO,-voetafdruk van verspanende gereedschappen op de markt te brengen. De Product Carbon Footprint
classificatie (PCF). Zo kunnen we onze klanten de gewenste transparantie, met betrekking op de

CO,-voetafdruk bieden.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF Classificagdo PCF-classificatie: Voordelen / pluspunten

em kg CO, e/kg produto

A Meer transparantie bij de CO,-voetafdruk

A 0-5
5 s A Door classificatie meteen overzichtelijk
T S A Optioneel een bijkomend PCF-certificaat voor de berekening van uw
D 2535 B — eigen CO,-voetafdruk
CE s
CEos0

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



Uitgebreid programma voor diverse
toepassingen in verschillende materialen

Verschillende materialen verspanen, betekent zich voortdurend op nieuwe uitdagingen instellen.

De oplossing hiervoor zijn universeel inzetbare frezen, die zowel in staal, RVS als gietijzer degelijk kunnen
functioneren. In toenemende mate werkt zich, naast de beoogde efficiéntie van de processen, ook het
duurzaamheidsaspect naar de voorgrond. De harmonie tussen die twee wordt door de VHM frees-serie
S-Cut uit upGRADE van CERATIZIT samengebracht voor bijzonder duurzame hardmetalen.

De S-Cut snel geschetst:

A

> > > > > > > >

Hardmetaal CT-GS20Y met veruit de kleinste Product Carbon Footprint in zijn klasse

(incl. PCF-certificaat)

Variabele helixhoek voor een rustig snijverloop en optimale spaanafvoer

HB schacht voor een optimale krachtoverbrenging (HA-/HB schacht bij S-Cut UNImax)
Speciale snijkantsgeometrie bij de S-Cut UNImax, gericht op hoog-volumeverspaning
Versterkte kern voor een gelijkmatige krachtenverdeling

Radiale vrijloop voor maximale snijkantsstabiliteit

Kopse nasnijfase voor de beste oppervilakte-kwaliteiten

Ongelijk gedeelde vertanding om trillingen doelgericht te onderdrukken

Opgelaserde Data Matrix Code (DMC) voor een éénduidige opvolging van het gereedschap

https://cts.ceratizit.com/nl/s-cut



Contourfrezen

Helix-frezen

Vlakfrezen

Trochoidaal frezen

aim
=L 1} | Duikfrezen

Sleuffrezen



Testrapport

Standweg bij sleuffrezen (150 mm = 1 sleuf) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Technische gegevens

v, 120 m/min
0,04 mm/tand

N-"

c

g a, 15 mm

° a, 10 mm

(2]

© Freesvorm Sleuffrezen 1,5xD
[

2 Koeling Lucht uitwendig

. Vergelijkbaar referentiegereedschap 1

. Vergelijkbaar referentiegereedschap 2

. S-Cut UNI

In vergelijking met andere universele gereedschappen halen de S-Cut frezen tot
30 % hogere prestaties.

Hiertoe draagt ook de nieuw ontwikkelde coating bij, welke voor een bijkomende
prestatie-en standtijdtoename zorgt.

Complete waardeketen in DMC-Code

Gereedschapsinfo, -opvolging & -opzoeking

Alle gereedschappen uit de serie zijn van een opgelaserde Data Matrix Code (DMC) voorzien, waarmee de
data van de ,digital twin“ kunnen worden opgevraagd. Deze DMC heeft het werkelijk allemaal: Als ze gescand
wordt, wordt het gereedschap correct geidentificeerd, en worden haar relevante technische gegevens
getoond. Bovendien kan de klant aflezen, of het gereedschap nieuw of herslepen is, en hoe dikwijls het reeds
bij onze naslijpdienst was. Om eenvoudig te kunnen nabestellen mag uiteraard de link naar de onlineshop niet
ontbreken.

CERAsmart

ToolCycle

In de opgelaserde Data Matrix Code (DMC)
zijn talrijke gegevens over het gereedschap
opgeslagen.




DMC-Code: Voordelen / pluspunten

Duidelijke identificatie van het gereedschap

Traceerbaarheid van de levenscyclus van het gereedschap

Directe link naar het product in de onlineshop

Basisinformatie zoals snijparameters, afmetingen en inzet-aanbevelingen
Naslijpcyclus

Status van het gereedschap

o e L ]

QR-Code scannen en de app
eenvoudig downloaden en installeren:

De CERAsmart ToolCycle functie is in onze CERATIZIT app beschikbaar.
De CERATIZIT app kan kostenloos uit de Apple Store of Google Play Store worden
gedownload.

Scannen van de

DMC-Codes met onze Schermweergave

CERATIZIT app —— — CERAhierbtoven
smar

Cockpit

Gestandaardiseerde App weergave
gereedschappen




WNT \ Performance

VHM frezen
High-performance frezen

S-Cut - Schachtfrees

De duurzame high-performance frees voor universele bewerkingen
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WNT \ Performance

VHM frezen

High-performance frezen

S-Cut - Schachtfrees

De duurzame high-performance frees voor universele bewerkingen
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WNT \ Performance

VHM frezen

High-performance frezen

S-Cut — Schachtfrees met hoekradius

De duurzame high-performance frees voor universele bewerkingen
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1,00 8 2,8 15,0 21 57 6
0,25 1" 3,8 16,5 21 57 6
0,50 1 3,8 16,5 21 57 6
1,00 11 3,8 16,5 21 57 6
0,50 13 4.8 18,5 21 57 6
1,00 13 4.8 18,5 21 57 6
1,50 13 4.8 18,5 21 57 6
0,50 13 55 21,0 21 57 6
0,80 13 55 21,0 21 57 6
1,00 13 55 21,0 21 57 6
1,50 13 55 21,0 21 57 6
2,00 13 55 21,0 21 57 6
0,50 19 75 27,0 27 63 8
0,80 19 75 27,0 27 63 8
1,00 19 75 27,0 27 63 8
1,50 19 75 27,0 27 63 8
2,00 19 75 27,0 27 63 8
0,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,00 22 9,5 32,0 32 72 10
1,50 22 9,5 32,0 32 72 10
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3,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,00 38 19,5 54,0 54 104 20
1,50 38 19,5 54,0 54 104 20
2,00 38 19,5 54,0 54 104 20
2,50 38 19,5 54,0 54 104 20
3,00 38 19,5 54,0 54 104 20
4,00 38 19,5 54,0 54 104 20
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WNT \ Performance

VHM frezen
High-performance frezen

S-Cut - Schachtfrees

De duurzame high-performance frees voor universele bewerkingen

A geschikt voor trochoidaal frezen
A met spaanbreker
A snedediepte: 3xDC
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WNT \ Performance , VHM frezen
High-performance frezen

S-Cut - Schachtfrees

De duurzame high-performance frees voor universele bewerkingen
A speciaal voor hoog-volumeverspaning geschikt
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VHM frezen

Snijgegevens
0 q q Treksterkte Werkstof- Materiaal Werkstof- Materiaal
Materiaal ondergroep Index Samenstelling / Structuur / Warmtebehandeling N/mm?— HB J HRe oim— beschrijving —a—— beschrijving
P11 <015%C gegloeid 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegloeid 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Ongelegeerd staal PA.3 veredeld 840N/mm?/250HB  1.1191  C45E 1.0535 C55
gegloeid 910 N/mm?/ 270 HB 11223  C60R 10535 C55
<0,75%C
1. veredeld 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 455820
P.21 gegloeid 610N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 veredeld 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Laaggelegeerd staal
P.2.3 veredeld 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P2.4 veredeld 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.3.1 gegloeid 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hooggelegeerd staal
en hooggelegeerd P.3.2 gehard en ontlaten 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
gereedschapstaal
P.3.3 gehard en ontlaten 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegloeid 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
RVS
P.4.2 martensitisch veredeld 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch afgeschrikt 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M RVS M.2.1 austenitisch veredeld 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
Grijs gietijzer
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 Nodulair gietijzer
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
Tempergietijzer
K.3.2 perlitisch 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 niet hardbaar 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium - kneedlegering
1.2 hardbaar uitgehard 340N/mm?/100HB  3.1355  AICuMg2 3.2315  AlMgSi1
N.2.1 <12 % Si, niet hardbaar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium gietlegering N.2.2 <12% Si, hardbaar uitgehard 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, niet hardbaar 440 N/mm?/130 HB G-AlSi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 automatenlegering (1 % Pb) 375N/mm?/110HB ~ 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZnd4Pb2
Koper en
koperlegeringen N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(brons /messing)
N.3.3 CuSn, loodvrij koper en elektrolytisch koper 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegeringen N.4.1 Magnesium en magnesium legeringen 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
S.4141 gegloeid 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X4ONiCrSi38-18
Fe - basis
S.1.2 uitgehard 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
s S.241 gegloeid 840N/mm?/250HB 24631  NiCr20TAl (Nmonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
Legeringen
S S.2.2 Ni-of Co Basis uitgehard 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegoten 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Zuivertitaan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Titaanlegeringen S.3.2 Alpha- + Beta - legeringen uitgehard 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Betalegeringen 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr ~ R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA gehard en ontlaten 46-55 HRC
H.1.2 gehard en ontlaten 56-60 HRC
Gehard staal
H HA.3 gehard en ontlaten 61-65 HRC
HA.4 gehard en ontlaten 66-70 HRC
Hard gietijzer H.21 gegoten 400 HB
Gehard gietijzer H.31 gehard en ontlaten 55 HRC

cuttingtools.ceratizit.com

* Treksterkte
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Snijgegevens
Richtwaarden voor snijparameters — S-Cut UNI — Schachtfrezen
52515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
@ DC (mm) =
- - 3 4 5 6 8
2 ‘_C“ Qe Qe Qe Qe Qe ae Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe
2 ® 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
& = = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
2 v.(MMin) 2, XDC v, (mimin) @,me X DC £, (mm)
PA1 220 1,0 220 1,5 0,034 0028 0,020 0,043 0,036 0,025 0055 0,046 0032 0,065 0054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.2 210 1,0 210 15 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P13 210 1,0 210 1,5 0,034 0028 0,020 0,043 0,036 0,025 0055 0,046 0032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.4 200 1,0 200 1,5 0,034 0028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.5 200 1,0 200 15 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.241 210 1,0 210 15 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.2 200 1,0 200 1,5 0,025 0021 0,015 0,035 0029 0020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0076 0,063 0,044
P.2.3 190 1,0 190 1,5 0,034 0028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.4 180 1,0 180 15 0,025 0,021 0,015 0,035 0029 0020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.3. 190 1,0 190 15 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.2 180 1,0 180 1,5 0,034 0028 0,020 0,043 0,036 0,025 0055 0,046 0032 0065 0054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.3 150 1,0 150 1,5 0,034 0028 0,020 0,043 0,036 0,025 0055 0,046 0032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.441 100 1,0 100 15 0,016 0,013 0009 0022 0018 0,013 0029 0024 0017 0035 0,029 0,020 0049 0,041 0,029
P.4.2 95 1,0 95 1,5 0,016 0,013 0,009 0022 0,018 0,013 0029 0024 0017 0035 0,029 0,020 0049 0,041 0,029
M.11 100 1,0 100 15 0,016 0,013 0009 0022 0,018 0,013 0029 0024 0017 0035 0,029 0,020 0049 0,041 0,029
M.241 90 1,0 90 1,5 0016 0,013 0009 0022 0,018 0,013 0029 0024 0017 0035 0,029 0,020 0049 0,041 0,029
M.3.1 85 1,0 85 15 0,016 0,013 0,009 0022 0018 0013 0029 0024 0017 0035 0,029 0,020 0049 0,041 0,029
KA1 230 1,0 230 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0073 0051 1,176 0,980 0,686
KA1.2 210 1,0 210 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0051 1,176 0,980 0,686
K.2.1 220 1,0 220 1,5 0,034 0028 0,020 0,043 0,036 0,025 0055 0,046 0032 0,065 0054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.2.2 200 1,0 200 15 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.1 210 1,0 210 15 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.2 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
N.1.1
N.1.2
N.2.1 500 1,0 500 15 0,046 0,038 0,027 0,061 0051 0,036 0076 0,063 0,044 0091 0076 0,053 0,120 0,100 0,070
N.2.2 480 1,0 480 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.2.3 420 1,0 420 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.341 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0072 0,060 0,042 0,088 0073 0051 1,176 0,980 0,686
N.3.2 340 1,0 340 15 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0051 1176 0,980 0,686
N.3.3 270 1,0 270 15 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0051 1176 0,980 0,686
N.4.1
CR K| 30 1,0 30 15 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 0011 0023 0019 0,013 0,028 0,023 0,016 0037 0,031 0,022
$1.2 30 1,0 30 15 0,013 0,011 0,008 0,018 0015 0011 0023 0019 0,013 0,028 0,023 0,016 0037 0,031 0,022
S.241 30 1,0 30 15 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0011 0023 0019 0,013 0,028 0,023 0,016 0037 0,031 0,022
S.2.2 30 1,0 30 1,5 0013 0011 0,008 0,018 0,015 0011 0023 0019 0013 0028 0023 0,016 0037 0,031 0,022
S.2.3 30 1,0 30 1,5 0,013 0011 0,008 0,018 0015 0011 0023 0019 0013 0028 0023 0,016 0037 0,031 0,022
S.3.1 80 1,0 80 15 0,025 0021 0,015 0,035 0029 0020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
$.3.2 50 1,0 50 15 0,016 0,013 0,009 0022 0,018 0013 0029 0024 0,017 0035 0,029 0,020 0049 0,041 0,029
S.3.3
HAA
H.1.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
]
@ Induikhoek voor schuin induiken en helicoidaalfrezen:
@3= 2° 210= 5°
@4= 2° @12= 8°
@5= 25° @14= 8°
g6= 3° @16= 10°
@8= 4° @20= 15°
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WNT \ Performance

Snijgegevens

52515..., 52 516..., 52 517..., 52 520... ® T"keus
O geschikt
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20

Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe —

0,1-0,2 0,3-04 06-10 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 011-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 o =
& xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC % % [%2]
2 £, (mm) 5 g =
P14 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 01120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 (] [ (@)
P1.2 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P1.3 0109 0,091 0,064 0,132 0,110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,428 0,090 0,168 0,140 0,098 (] [ (@)
P1.4 0109 0,091 0064 0132 0,110 0,077 01144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ (@)
P15 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0144 0,20 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P24 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0,44 0,120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P.2.2 0,095 0079 0,055 0,14 0,095 0,067 0,120 0,00 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 (] [ (@)
P.2.3 0109 0,091 0064 0,132 0,110 0,077 0144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 (] [ (@)
P.2.4 0,095 0,079 0055 01114 0,095 0,067 0120 0,100 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 o [ (@)
P31 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P.3.2 0,109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 01154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 (] [ (@)
P.3.3 0,109 0,091 0064 0,132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 (] [ (@)
P41 0062 0,052 0,036 0076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 o (@)
P.4.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 (] (@)
M.11 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° (@)
M.21 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ ] O
M.34 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° O
KA1 0148 0,123 0,086 0,80 0,150 0,105 0,204 0,70 0,19 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [ ] [ [
KA1.2 0148 0,23 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0170 0,19 0,216 0,80 0,126 0,240 0,200 0,140 ° [ [
K.21 0108 0,090 0,063 01132 0,110 0,077 01156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 (] [ [
K.2.2 0,108 0,090 0,063 0,132 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 o [ [
K.314 0108 0,090 0,063 01132 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,40 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ [
K.3.2 0,08 0,090 0,063 0,132 0,10 0,077 0,456 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 (] [ [
N.141
N.1.2
N.21 0162 0,135 0,095 01186 0,155 0,109 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 0,240 0,200 0,140 ° [
N.2.2 0156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 0,210 0,75 01123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 ° [
N.2.3 015 0,130 0,091 0,80 0,150 0,105 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 o [ ]
N.31 0144 0120 0,084 0174 0,45 0,02 0,204 0170 0,119 0,216 0,80 0,126 0,228 0,190 0,133 (] [
N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [
N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,70 0119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [
N.4.1
S.41 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.1.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.21 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.2.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 (]
S.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 (]
S.31 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0132 01110 0,077 0,37 0,14 0,080 0,144 0,120 0,084 °
S.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0044 0,089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 °
S.3.3
HA4
H.1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.11
0.41.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Snijgegevens

Richtwaarden voor snijparameters — S-Cut UNI — Schachtfrezen

Index

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

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

P.3.2
P.3.3
P.4.41

P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA

$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

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

480
460
400
320
320
250

25
25
25
25
25
75
45

2

K]

3

£ a

2 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

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

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

a.
0,6-1,0
xDC

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

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

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

0,1-0,2
xDC

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

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

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

Qe

0,3-0,4

xDC

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

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

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

0]
@ Induikhoek voor schuin induiken en helicoidaalfrezen:

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

16

Qe

0,6-1,0

xDC

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

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

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

52518 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

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

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

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

a

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

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

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

a

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

xDC

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

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

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

0,1-0,2
xDC

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

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

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

6
a

xDC

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

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

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

a

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

xDC

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

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

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

0,1-0,2

xDC

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

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

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

a.
0,3-0,4
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

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

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

a.
0,6-1,0
xDC

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

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

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

VHM frezen
Snijgegevens

52518...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

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

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

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

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

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

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

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

16

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

A
0,6-1,0
xDC

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

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

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

0,1-0,2
xDC

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

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

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

20

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

a
0,6-1,0
xDC

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

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

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

@ 1°keus
O geschikt

® © 0000 000 0600000 00 0 0 0 0 0 0 cnulsie

® 0 00600 OO0 OOC @0 0 0 06 00 0 0 0 0 @ )crslucht

O OO OO O0OO0OO0O OO O O MMS
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WNT \ Performance

Snijgegevens

Richtwaarden voor snijparameters — S-Cut UNI — Schachtfrezen

Index

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

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

P.3.2
P.3.3
P.4.41

P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA

$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

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

350
340
300
230
240
190

25
25
25
25
25
75
45

2

<

S

H a,

2 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

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

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

a.
0,6-1,0
xDC

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

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

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

0,1-0,2
xDC

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

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

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

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

0]
@ Induikhoek voor schuin induiken en helicoidaalfrezen:

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

18

Qe

0,6-1,0

xDC

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

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

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

52519 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

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

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

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

a

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

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

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

a

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

xDC

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

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

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

0,1-0,2
xDC

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

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

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

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

a.
0,6-1,0
xDC

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

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

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

0,1-0,2
xDC

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

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

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

a.
0,3-0,4
xDC

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

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

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

a.
0,6-1,0
xDC

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

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

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

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

VHM frezen
Snijgegevens

52519...

@DC (mm) =
10 12 14

a a a a ae a a. a. ac
0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

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

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

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

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

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

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

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

16

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

A
0,6-1,0
xDC

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

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

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

0,1-0,2
xDC

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

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

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

20

a
0,3-0,4
xDC

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

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

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

a
0,6-1,0
xDC

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

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

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

@ 1°keus
O geschikt

® © 0000 000 0600000 00 0 0 0 0 0 0 cnulsie

® 0 00600 OO0 OOC @0 0 0 06 00 0 0 0 0 @ )crslucht

O OO OO O0OO0OO0O OO O O MMS
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WNT \ Performance

Snijgegevens

Richtwaarden voor snijparameters — S-Cut UNI - Schachtfrezen — Trochoidaal frezen

type lang
x
£ :
g
= S a. A a.
- £ ° 0,05xDC 04xDC 015xDC
2 £ 3
= = £ f, (mm)
P11 300 45° 0,11 0,09 0,07
P1.2 300 45° 0,09 0,07 0,05
P1.3 290 45° 009 007 0,05
P1.4 280 45° 009 007 005
PA.5 250 45° 0,09 007 005
P.21 280 45° 113 0,90 0,68
P.2.2 270 45° 113 0,90 068
P.2.3 240 45° 009 007 0,05
P.2.4 210 45° 0,09 007 005
P.31 230 45° 0,09 0,07 0,05
P.3.2 210 40° 009 007 0,05
P.3.3 190 40° 009 007 005
P.44 180 40° 0,08 006 005
P.4.2 170 40° 0,08 006 005
M.11 160 40° 0,08 0,06 0,05
M.21 160 40° 0,08 006 005
M.31 150 40° 0,08 0,06 0,05
KA1 300 50° 0,11 0,09 0,07
K.1.2 300 50° on 0,09 0,07
K.241 300 50° 0,11 0,09 0,07
K.2.2 270 50° 0,09 007 005
K.31 260 50° 0,09 0,07 0,05
K.3.2 200 50° 009 007 005
N4
N.1.2
N.21 420 55° 0,13 0,10 0,08
N.2.2 320 55° 0,13 0,10 0,08
N.2.3 250 55° 0,11 0,09 0,07
N.3.1 300 50° 040 008 0,06
N.3.2 190 50° 0,10 0,08 0,06
N.3.3 270 50° 0,09 0,07 0,05
N.4.41
S141 90 35° 0,04 0,03 0,02
S.1.2 90 35° 0,04 0,03 0,02
S.21 70 35° 0,04 0,03 0,02
S.2.2 70 35° 004 003 0,02
S.2.3
S.31 135 35° 0,04 0,04 0,03
S$.3.2 105 35° 0,05 0,04 0,03
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.3.1
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

hm

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

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

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

0,011
0,013

Qe

Qe

a

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

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

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

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

0,08
0,08

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

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

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

0,06
0,06

o)
@ Max. snedediepte is gelijk aan de snijkantlengte

20

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

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

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

0,05
0,05

52521...

@ DC (mm) =
10

Qe Qe

h, 0.05xDC 01xDC 015

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

a

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

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

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

0,05
0,05

xDC

hm

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

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

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

0,022
0,022

Qe
0,05xDC 0,1

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

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

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

0,11
0,11

12

ae Qe
xDC 0,15xDC N

f, (mm)
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 010 0,041
0,13 0,10 0,041
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,10 0,08 0,032
0,15 0,11 0,047
0,15 011 0,047
0,15 0,11 0,047
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,13 0,10 0,041
0,14 0,11 0,044
0,14 0,11 0,044
0,13 0,10 0,041
0,12 0,09 0,038
0,12 0,09 0,038
0M 0,08 0,035
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,05 0,019
0,06 0,06 0,019
0,09 0,07 0,028
0,09 0,07 0,028
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WNT \ Performance  VHM frezen
Snijgegevens
52521 .. ® Theus
O geschikt
@DC (mm) =
18 20
Qe Qe Qe ae Qe ae Qe Qe Qe Qe Qe ae =
0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,06xDC 0,4xDC 0,15xDC fim 0,056xDC 0,4xDC 0,5xDC N 0,056xDC 0,1xDC 0,15xDC N § 78’ -
£, (mm) , (mm) £, (mm) f, (mm) g g =
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 047 043 0054 024 049 014 0060 O ° o
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 040 0041 018 044 01 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 044 01 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 01 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 044 01 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 01 0044 @
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 049 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 049 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 049 044 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 044 0057 024 049 044 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 044 0057 024 049 044 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 044 0057 024 049 044 0060 O ° o
020 016 012 0051 025 018 044 0057 025 020 015 0063 028 022 017 0070 @ °
020 016 012 0051 025 018 044 0057 025 020 015 0063 028 022 017 0070 @ °
019 015 01 0047 021 017 013 0054 024 019 014 0060 026 021 016 0066 @ °
018 014 0M 0044 020 016 012 005 023 018 044 0057 025 020 045 0063 @ °
018 014 01 0044 020 016 012 005 023 018 044 0057 025 020 045 0063 @ °
016 013 010 0041 019 015 011 0047 021 017 043 0054 024 019 014 0060 @ °
010 008 006 0025 041 009 007 0028 043 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 0025 01 009 007 0028 043 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 006 0025 041 009 007 0028 043 010 008 0032 014 01 008 0035 @
010 008 008 0025 04 009 007 0028 013 010 008 0032 014 011 008 0035 @
013 010 008 0032 014 0M 008 0035 045 012 009 0038 015 012 009 0038 @
013 010 008 0032 014 0M 008 0035 045 012 009 0038 015 012 009 0038 @
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WNT \ Performance VHM frezen

Snijgegevens
Richtwaarden voor snijparameters — S-Cut UNImax — Schachtfrezen
52522 ..., 52523 ...
@ DC (mm) =

> 3 4 5 6 8 10 12 14

< Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe

= 0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 0,23-04 06-1,0

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

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

210 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
140 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
95 1.5 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
85 1.5 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 18 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
200 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
180 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
160 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
280 2.0 0031 0022 0039 0028 0048 0034 0056 0040 0074 0053 0091 0065 0108 0077 0126 0.090

(e} (e}
@ Omtrekfrezen met een a, < 0,3xDC slecht beperkt mogelijk! @ induikhoek voor schuin- en helicoidaalfrezen: 3°

N
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VHM frezen
WNT \ Performance Snijgegevens

® 1°keus
52522 ...,52523 ... )
O geschikt
@ DC (mm) =
16 18 20
a a. a, a. a, a o
0,3-04 06-10 03-04 06-10 0,3-04 0,6-1,0 @ S
xDC  xDC xDC xDC xDC  xDC 2 2 %)
f, (mm) o= | =
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 ) (@] o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [} (¢} o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 ) (@] O
0121 0.087 0.129 0.092 0.37 0.098 L] [¢] o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 L] o o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [ ) (¢} o
0105 0.075 0.112 0.080 0.119 0.085 [ O o
0121 0.087 0.429 0.092 0.37 0.098 [ o o
0105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085 [ o o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [} (¢} o
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 ) (@] o
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [ [¢] o
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 L]
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [ ]
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [ ]
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [ ]
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058 [}
0134 0.096 0.43 0.102 0.151 0.108 [ ] [ ] [ ]
0134 0.096 0143 0.102 0151 0.108 [ ] [ [ ]
0121 0.087 0129 0.092 0.137 0.098 [ ] [ [ ]
0121 0.087 0.129 0.092 0.37 0.098 [ ] [ ] [ ]
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098 [ ] [ ] [ ]
0121 0.087 0429 0.092 0.37 0.098 [ ] [ ] [ ]

0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 ® o O
0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 [} o O
0134 0.096 0.143 0102 0.151 0.108 [} O e}
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