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WNT \ Performance

Kvalitné prémiové nastroje pre maximalny vykon.

Kvalitné prémiové nastroje z produktového radu

WNT Performance sa koncipovali pre Specialne

pripady pouzitia a vyznaduju sa zvlast vysokym vykonom.

Ak v ramci vlastnej vyroby kladiete vysoké naroky na procesny
vykon a chcete dosiahnut optiméalnych vysledkov, potom Vam
odport¢ame prémiové nastroje z tohto produktového radu.

Pouzitie

@ Priklad obrabania

/B

IN

Cervené $ipky popisuji mozné smery obrabania

A=30° | Geometria britu
v’=1 20| As=uhol stipania skrutkovnice
° Y = uhol &ela

ZEFP = Poget zubov
° = Hlavné pouzitie

o = Vedlajsie pouzitie

cuttingtools.ceratizit.com
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HSS frézy

Toolfinder
Toolfinder
maksi Opracovavany material tvrdsi
« >
Geometria pre dokonCovanie
) i’:t.-‘_ 849 —ﬁ 10-17 —}-—u_r—. 28
= i 0
—h=¢=| 24425
—J=e8 =
_a »
Geometria pre hrubovanie / dokonCovanie
—f%_ﬁ_d 2
Geometria pre hrubovanie
L TS
SR
N 3

cuttingtools.ceratizit.com
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HSS frézy
Prehlad

Prehlad — HSS frézy

WNT \ Performance
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WNT \ Performance HSS frézy
Prehlad

Prehlad — HSS frézy

‘©
8
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g ®
£ 3 £ g g §
> = = 3 Qo =]
£ g 33 - 15§ ¢
N & 2 < f£g S| > a a g g 2
S 5] 3 c 38 © 3 3 = I 3 N °
© o = N N N += < < ] © > o @
g o & _228337%¢ Sl &l &2 E |» @ &
8 g E 8 E ig E © 2 -~
s 5 oW | = 2 =~
& | zEFP | @DC P M K N S H — 3 %DD Z
Tvarové/kotuCové/valcoveé Celné frézy
— ® O @ 0O .
F: 6-10 11-60 HSS-E 24
10,5- ® O @€ O O .
k?‘ “ 612 oo HSS-E| [ ] 25
ki ® O @ O O .
— [ -8 21-45 -
S v R - wse| [
® O @€ O O .
‘:im 4-6 6-16 HSS-E 27
“ D
® O @ O O .
— ~ .
ﬂ— —vr ;n 10 16-25 - Hss-E| [ | 28
® O @ O O
{(J} Q n 14-28 40-125 . HSS-E| [ ] 29
® O 6 0 0
@Q n 16-48 50-160 . HssE| [ ] 30
Y W o0 e 00
= \g 6‘ 7-10  40-80 O Hss-E|[][] 31
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Dokoncovacie frézy
Drazkovacia fréza HSS-E Co 8
N4z || )
“ veter | 2] B
@ @ DCONMS
g Aﬂl
DIN 844
6
50144 ...
DC.; APMX DN LH k' LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm (8
2,0 7 7 13 15 51 6 2 26,15 020
2,5 8 8 14 16 52 6 2 26,15 025
3,0 8 8 14 16 52 6 2 26,15 030
4,0 11 11 17 19 55 6 2 26,15 040
5,0 13 13 19 21 57 6 2 26,15 050
6,0 13 13 19 21 57 6 2 26,15 060
6,5 16 6,0 22 24 26 66 10 2 35,25 065
8,0 19 75 25 27 29 69 10 2 35,25 080
10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 2 35,25 100
12,0 26 11,5 36 36 38 83 12 2 46,59 120
14,0 26 11,5 36 36 38 83 12 2 51,79 140
16,0 32 150 42 42 4 92 16 2 62,59 160
180 32 150 42 42 4 92 16 2 77,02 180
200 38 190 52 52 54 104 20 2 92,91 200
P
M
K
N °
S
H

— v, /f, strana 33-35

13|8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

HSS frézy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A =40°
b

o

Z
.o
s

DCy, APMX DN LH
mm mm mm mm

2 7 7
3 8 8
3 12 12
4 1" 1"
4 19 19
5 13 13
5 24 24
6 13 5,5 19
6 24 55 30
7 16 6,5 22
7 30 6,5 36
8 19 75 25
8 38 75 44
9 19 8,5 26

9 38 8,5 45
10 22 9,5 30
10 45 9,5 53
12 26 15 36
12 53 11,5 63
14 26 15 36
14 53 1,5 63
16 32 150 42
16 63 150 73
18 32 150 42
18 63 150 73
20 38 190 52
20 7% 190 89
22 38 190 52
22 7% 190 89
24 90 23,0 106
25 45 240 63
25 90 240 108
28 90 240 108
30 90 240 108
32 106 310 123

Tw=ZzXxX=T

DCONMS

OAL
—~
=

e
.%ZQE
iy

7
/
J

DIN 69844
50120 ...
g LPR OAL DCONMS . ZEFP EUR
mm mm mm mm us
13 15 51 6 3 4529 020
14 16 52 6 3 43,46 030
18 20 56 6 3
17 19 55 6 3 36,71 040
25 27 63 6 3
19 21 57 6 3 36,71 050
30 32 68 6 3
19 21 57 6 3 38,91 060
30 32 68 6 3
24 26 66 10 3 51,41 070
38 40 80 10 3
27 29 69 10 3 4593 080
46 48 88 10 3
27 29 69 10 3 59,61 090
46 48 88 10 3
30 32 72 10 3 52,57 100
53 55 95 10 3
36 38 83 12 8 61,81 120
63 65 110 12 3
36 38 83 12 8 78,21 140
63 65 110 12 3
42 44 92 16 8 73,38 160
73 75 123 16 3
42 44 92 16 3 121,59 180
73 75 123 16 3
52 54 104 20 3 119,19 200
89 91 141 20 3
52 54 104 20 3 172,98 220
89 91 141 20 3
108 110 166 25 3
45 65 121 25 4 190,02 250
108 110 166 25 4
108 110 166 25 4
108 110 166 25 4
123 126 186 32 4
)

50121 ...

EUR
us
49,57
50,86
50,86
48,27
72,48
58,04
80,94
65,45
72,48
84,59
89,39

149,73

143,17

214,58
274,54

260,36
294,09
370,87
382,67

030

040

050

060

070

080

090

100

120

140

160

180

200

220
240

250
280
300
320

— v /f, strana 33-35
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Dokoncovacie frézy

Drazkovacia fréza HSS-E Co 8
=300 | ) B

¥,=10° IN

@ DCONMS ‘

Ti100 Pro Ti100 Pro

ORIRY -

-
<
o
N
| o | R
DN o &
|« —_
i
o
DC 5= DIN 327 DIN 327 dielenské norma  dielenska norma
o) o
50100.. 54025.. 50122.. 54020..
DC DCTol. APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us U8 U8
1,0 h10 2,5 2,5 9 " 47 6 2 38,25 010 " 4372 010 "
1,5 h10 3,0 3,0 9 11 47 6 2 3577 015" 4372 015 "
1,8 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 17,58 018 44,63 018
2,0 e8 4,0 4,0 10 12 48 6 2 20,96 020 36,83 020
2,5 e8 5,0 50 1" 13 49 6 2 20,96 025 36,83 025
3,0 e8 5,0 50 1" 13 49 6 2 19,13 030 36,83 030
3,0 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 30,71 030 54,26 030
3,5 h10 6,0 6,0 12 14 50 6 2 20,82 035 38,52 035
4,0 e8 7,0 70 13 15 51 6 2 19,13 040 32,39 040
4,0 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 32,92 040 54,26 040
4,5 h10 7,0 70 13 15 51 6 2 23,82 045 38,52 045
5,0 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 19,13 050 36,83 050
5,0 e8 13,0 130 30 32 68 6 2 31,90 050 54,26 050
5,5 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 23,82 055 38,52 055
6,0 e8 80 550 14,0 14 16 52 6 2 19,13 060 36,83 060
6,0 e8 130 550 300 30 32 68 6 2 34,86 060 52,57 060
6,5 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 26,28 065 4540 065
7,0 e8 10,0 6,50 16,0 18 20 60 10 2 27,98 070 43,72 070
7,0 es 16,0 6,35 360 38 40 80 10 2 43,85 070 68,20 070
75 h10 100 700 16,0 18 20 60 10 2 29,81 075 4540 075
8,0 e8 10 750 17,0 19 21 61 10 2 25,36 080 43,72 080
8,0 e8 190 735 440 46 48 88 10 2 38,12 080 67,41 080
8,5 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 29,81 085 56,87 085
9,0 h10 11,0 8,50 18,0 19 21 61 10 2 29,15 090 56,10 090
9,0 h10 190 8,35 450 46 48 88 10 2 49,98 090 78,73 090
9,5 h10 11,0 9,00 18,0 19 21 61 10 2 36,56 095 56,87 095
10,0 e8 130 950 21,0 21 23 63 10 2 27,85 100 49,07 100
10,0 e8 220 935 530 53 55 95 10 2 41,37 100 70,01 100
10,5 h10 130 10,00 210 23 25 70 12 2 52,32 105 66,48 105
1,0 h10 130 10,50 21,0 23 25 70 12 2 4529 110 60,51 110
1,0 h10 220 10,50 530 55 57 102 12 2 57,78 110 83,93 110
1,5 h0 130 11,00 210 23 25 70 12 2 52,05 115 67,41 115
12,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 38,00 120 60,51 120
120 e8 260 1150 63,0 63 65 110 12 2 47,63 120 79,76 120
130 h10 160 11,50 260 26 28 73 12 2 52,05 130 89,27 130
14,0 €8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 49,57 140 82,24 140
140 e8 260 11,50 630 63 65 110 12 2 60,38 140 110,22 140
150 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 60,38 150 89,27 150
150 h10 26,0 11,50 630 63 65 110 12 2 74,30 150 124,34 150
16,0 €8 19,0 1500 290 29 31 79 16 2 55,30 160 89,27 160
16,0 e8 320 1500 730 73 75 123 16 2 72,09 160 120,88 160
P ) ) ) )
M le) ) le) )
K ) ) ) )
N e) [e) 0 )
S @) le) [e) le)
H
0 O o (@) (@)
1) Dielenska norma — v /f, strana 33-35
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HSS frézy

Dokoncovacie frézy
Drazkovacia fréza HSS-E Co 8
3:?3 Z N o Ti100 Pro Ti100 Pro

@ DCONMS

ORIRY -

OAL

DC DCTol. APMX DN LH s LPR OAL DCONMS.; ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
170 h10 190 1500 290 29 31 79
180 e8 190 1500 290 29 31 79
180 e8 320 1500 730 73 75 123
19,0 h10 190 1500 290 29 31 79
200 e8 220 1900 360 36 38 88
200 e8 380 1900 890 89 9 141
220 e8 220 19,00 36,0 36 38 88
240 e8 260 2300 420 44 46 102
250 e8 260 2400 440 44 46 102
260 h10 260 2400 440 44 46 102

T »W=Z2XZ 10

mm

NP NDDNDDND

&k‘\ﬂ*
S
X ==
|
U

)
=] =
—— ——

DIN 327 DIN 327 dielenska norma  dielenska norma
aRE Lt e

50100.. 54025.. 50122.. 54020..
EUR EUR EUR EUR
U8 U8 U8 U8

71,18 170 127,80 170
75,73 180 113,85 180
94,59 180 162,72 180
91,87 190 141,87 190
85,76 200 122,43 200
95,00 200 166,53 200
104,88 220 174,52 220
136,61 240 212,08 240
129,57 250 210,88 250
157,48 260 273,36 260

[ ] [ ] [ ] [
@) [ O o
[ ] [ [ [}
o o O @]
@) O O O

1) Dielenska norma

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance . _HSsfrezy
Dokoncovacie frézy

Jednorazova fréza HSS-E Co 8
A stopka podla DIN 1835 B

A=30°
n y=12° 4 N Ti100 Pro Ti100 Pro

@
@

I8

Z
So .

=N \
\
2| U A
£
; / Y
| A A
\ Al
. -
\ <
& x
- S
o = =<
<C S S
dielenska norma  dielenska norma dielenska norma  dielenska norma
) o) 3 ==
50092.. 54014.. 50093.. 54042..
DC.; APMX LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm U6 us U6 uUs
1,00 2 8 34 6 3 13,92 010 27,57 010
1,50 3 8 34 6 3 13,92 015 27,57 015
1,50 4 10 35 6 3 16,27 015 " 30,84 015 "
1,80 3 8 34 6 8 13,92 018 27,57 018
2,00 4 9 35 6 3 13,92 020 27,57 020
2,00 7 12 38 6 3 16,27 020 " 30,84 020
2,30 4 9 35 6 3 13,92 023 27,57 023
2,50 o 10 36 6 3 13,92 025 27,57 025
2,50 8 13 39 6 3 16,27 025 " 30,84 025
2,80 o 10 36 6 3 13,92 028 27,57 028
3,00 5 10 36 6 3 13,92 030 27,57 030
3,00 8 13 39 6 3 16,27 030 " 30,84 030
3,30 6 11 37 6 3 13,92 033 27,57 033
3,50 6 11 37 6 3 13,92 035 27,57 035
3,50 10 15 41 6 3 16,27 035 " 30,84 035
3,80 7 12 38 6 3 13,92 038 27,57 038
4,00 7 12 38 6 3 13,92 040 27,57 040
4,00 11 16 42 6 B 16,27 040 " 30,84 040
4,30 7 12 38 6 3 13,92 043 27,57 043
4,50 7 12 38 6 3 13,92 045 27,57 045
4,50 11 16 42 6 3 16,27 045 " 30,84 045
4,80 8 13 39 6 8 13,92 048 27,57 048
5,00 8 13 39 6 3 13,92 050 27,57 050
5,00 13 18 44 6 8 16,27 050 " 30,84 050
5,30 8 13 39 6 3 13,92 053 27,57 053
5,50 8 13 39 6 3 13,92 055 27,57 055
5,50 13 18 44 6 3 16,27 055 " 30,84 055
5,75 8 13 39 6 B 13,92 057 27,57 057
6,00 8 13 39 6 3 13,92 060 27,57 060
6,00 13 18 44 6 3 16,27 060 " 30,84 060
6,50 10 14 42 8 3 16,14 065 37,61 065
6,50 16 20 48 8 8 19,26 065 " 41,12 065
7,00 10 14 42 8 3 16,14 070 37,61 070
7,00 16 20 48 8 3 19,26 070 " 41,12 070
7,50 10 14 42 8 3 16,14 075 37,61 075
7,50 16 20 48 8 8 19,26 075 " 41,12 075
8,00 11 15 43 8 3 16,14 080 37,61 080
8,00 19 23 51 8 3 19,26 080 " 41,12 080
8,50 11 16 48 10 3 20,96 085 42,95 085
8,50 19 24 56 10 3 24,07 085" 46,06 085
9,00 11 16 48 10 3 20,96 090 42,95 090
9,00 19 24 56 10 8 24,07 090 " 46,06 090
9,50 " 16 48 10 3 20,96 095 4295 095
9,50 19 24 56 10 3 24,07 095 " 46,06 095
10,00 13 18 50 10 3 20,96 100 42,95 100
10,00 22 27 59 10 8 24,07 100 " 46,06 100
P ) ) ) °
M @) ) [¢) )
K ) ) ) )
N 0) (0) (¢) (e}
S @) @) [0) [e)
H

1) Tolerancia stopky -0,025 /-0,0323 — v /f, strana 33-35
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Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A @ <6mm, 3 brity do stredu

A =30°
o -

<@DC6,0mm >@DC 6,0 mm DCONMS

N
Y

/|
/)

N
<

o

\ Ul
\ Ul

& sl

DC DCTol. APMX DN LH ls LPR  OAL DCONMS; ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
1,8 h10 4 4 10 12 48 6
2,0 e8 4 4 10 12 48 6
2,5 e8 5 5 " 13 49 6
3,0 e8 5 5 " 13 49 6
3,0 e8 8 8 14 16 52 6
35 h10 6 6 12 14 50 6
35 h10 10 10 16 18 54 6
4,0 e8 7 7 13 15 51 6
4,0 e8 1 1" 17 19 55 6
45 h10 7 7 13 15 51 6
45 h10 1" 1" 17 19 55 6
5,0 e8 8 8 14 16 52 6
5,0 es 13 13 19 21 57 6
55 h10 8 8 14 16 52 6
55 h10 13 13 19 21 57 6
6,0 e8 8 515 14 14 16 52 6
6,0 e8 13 55 19 19 21 57 6
6,5 h10 10 6,0 16 18 20 60 10
6,5 h10 16 6,0 22 24 26 66 10
7,0 e8 10 6,5 16 18 20 60 10
70 e8 16 6,5 22 24 26 66 10
75 h10 10 7,0 16 18 20 60 10
75 h10 16 7,0 22 24 26 66 10
8,0 e8 1" 75 17 19 21 61 10
8,0 e8 19 75 25 27 29 69 10
85 h10 1" 8,0 18 19 21 61 10
85 h10 19 8,0 26 27 29 69 10
9,0 h10 1" 8,5 18 19 21 61 10
9,0 h10 19 8,5 26 27 29 69 10
95 h10 1" 9,0 18 19 21 61 10
95 h10 19 9,0 26 27 29 69 10
10,0 e8 13 9,5 21 21 23 63 10
10,0 e8 22 9,5 30 30 32 72 10
10,5 h10 13 100 21 23 25 70 12
1,0 h10 13 105 21 23 25 70 12
1,0 h10 22 105 30 32 34 79 12
1,5 h10 13 10 21 23 25 70 12
1,5 h10 22 1,0 30 32 34 79 12
12,0 e8 16 15 26 26 28 73 12
12,0 e8 26 1,5 36 36 38 83 12

p

M

K

N

S

H

0
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Pokracovanie na dal$ej strane

Ti100 Pro

i

o
S |7y,
XU

Eum

EUR
us
45,40
37,61
37,61
37,61
41,12
37,61
41,12
37,61
41,12
37,61
56,87
56,10
56,87
52,57
57,78
56,10
59,47
55,19

68,20
63,89

68,20

63,10

54021 ...

018
020

030

040

045

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

105
110

115

120

OO0 e e @

(@)

Ti100 Pro

-

n
il

DIN 844 K

54 016 ...

EUR
us

34,22
34,22
34,22
34,22
34,22
34,22
34,22
49,07
49,07
49,07
49,07
49,07
49,07
75,34

49,07

50,63
86,67

59,47

030

035

040

045

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

110

115

120

OO0 e e @

o
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WNT \ Performance , . _HSsfrezy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A @ <6mm, 3 brity do stredu

A=30°
n vz Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC6,0mm >@DC 6,0 mm DCONMS

N
Y

/|
/)

OAL

W
\ Ul
L

\ Ul

=
=== 1
DIN 327 DIN 844 K
54021.. 54016...
DC DCTol. APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us
13,0 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 92,78 130
13,0 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 73,38 130
14,0 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 87,58 140
14,0 e8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 77,82 140
150 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 92,78 150
150 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 B 17,11 150
155 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 140,55 155
16,0 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 96,31 160
16,0 e8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 77,82 160
17,0  h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 136,61 170
170  h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 103,32 170
18,0 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 8 124,34 180
18,0 e8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 113,85 180
19,0 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 8 150,92 190
19,0 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 113,85 190
19,5 h10 38 19,0 52 52 54 104 20 8 188,71 195
20,0 e8 22 19,0 36 36 38 88 20 3 131,38 200
20,0 e8 38 19,0 52 52 54 104 20 8 126,01 200
22,0 e8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 143,17 220
P ) )
M ° °
K ) )
N ) o
S ) o
H

— v /f, strana 33-35
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WNT \ Performance , . _HSsfrezy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A=40°
n y.=16° %K o Ti100 Pro Ti00 Pro
@ @ DCONMS

o

OAL
=

ﬁ
U

dielenska norma DIN 844 DIN 844
9
54017.. 50124.. 54011 ..
DC DCTol. APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us U8
4 k10 11 1 17 19 55 6 4 4474 040 63,76 040
5 k10 13 13 19 21 57 6 4 4474 050 69,10 050
6 e8 8 55 14 14 16 52 6 4 35,02 060
6 k10 13 55 19 19 21 57 6 4 4474 060 69,10 060
8 e8 11 75 17 19 21 61 10 4 43,72 080
8 k10 19 75 25 27 29 69 10 4 49,44 080 84,33 080
10 e8 13 9,5 21 21 23 63 10 4 46,47 100
10 k10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 60,75 100 84,33 100
12 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 4 56,10 120
12 k10 26 11,5 36 36 38 83 12 4 67,67 120 106,04 120
14 e8 16 11,5 26 26 28 73 12 4 78,73 140
14 k10 26 11,5 36 36 38 83 12 4 79,50 140 140,55 140
15 k10 26 11,5 36 36 38 83 12 4 102,79 150
16 e8 19 15,0 29 29 31 79 16 4 80,55 160
16 k10 32 15,0 42 42 44 92 16 4 90,56 160 153,54 160
20 e8 22 19,0 36 36 38 88 20 4 113,85 200
20 k10 38 19,0 52 52 54 104 20 4 132,68 200 219,95 200
P @) (0) (e}
M [} [} [}
K (0) (0) [¢)
N ) ) )
S [} [} [}
H

— v, /f, strana 33-35
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WNT \ Performance

Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A > @ 28,0 mm nie je zavrtna

A=30° R
n Ys=12° J
Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC 28,0 mm >@DC 28,0 mm DCONMS

%a ——

? @

L U

- ) //
5 |
&I NN i J7/A
o
DN_# o5
HE
Ao ]
pc (A=
DIN 69844 DIN 69844
E6) £
50110.. 54018..
DC ., APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS . ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8
2,0 7 7 13 15 51 6 4 26,03 020 4295 020
2,5 8 8 14 16 52 6 4 2746 025 4112 025
3,0 8 8 14 16 52 6 4 26,03 030 40,21 030
3,0 12 12 18 20 56 6 4 36,31 030 51,66 030
4,0 1 1 17 19 55 6 4 23,69 040 38,52 040
4,0 19 19 25 27 63 6 4 35,66 040 51,66 040
5,0 13 13 19 21 57 6 4 23,69 050 38,52 050
5,0 24 24 30 32 68 6 4 35,66 050 51,66 050
6,0 13 55 19 19 21 57 6 4 22,00 060 39,29 060
6,0 24 55 30 30 32 68 6 4 32,27 060 50,63 060
6,0 56 55 62 62 64 100 6 4 56,21 060
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 4 30,84 070 53,49 070
8,0 19 75 25 27 29 69 10 4 27,07 080 51,66 080
8,0 38 75 44 46 48 88 10 4 45,80 080 59,47 080
8,0 70 75 73 73 75 115 10 4 63,50 080
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 4 33,06 090 58,69 090
10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 4 31,36 100 54,26 100
10,0 45 9,5 53 53 55 95 10 4 48,27 100 63,89 100
10,0 75 9,5 79 79 81 121 10 4 76,53 100
11,0 22 10,5 30 32 34 79 12 4 4540 110 66,48 110
120 26 11,5 36 36 38 83 12 4 43,46 120 63,10 120
12,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 52,17 120 75,34 120
12,0 85 85 85 85 130 12 4 82,65 120
130 26 11,5 36 36 38 83 12 4 65,58 130 92,78 130
14,0 26 11,5 36 36 38 83 12 4 58,29 140 78,73 140
14,0 53 11,5 63 63 65 110 12 4 66,89 140 99,69 140
14,0 85 85 85 85 130 12 4 104,88 140
150 26 11,5 36 36 38 83 12 4 66,23 150 94,47 150
150 53 11,5 63 63 65 110 12 4 86,80 150 11543 150
16,0 32 150 42 42 44 92 16 4 60,38 160 92,78 160
16,0 63 150 73 73 75 123 16 4 7430 160 111,91 160
16,0 90 150 95 95 97 145 16 4 99,69 160
18,0 32 150 42 42 44 92 16 4 84,96 180 127,80 180
18,0 63 150 73 73 75 123 16 4 91,99 180 158,79 180
18,0 100 150 110 110 112 160 16 5 183,59 180
200 38 190 52 52 54 104 20 4 89,14 200 134,12 200
20,0 75 190 89 89 91 141 20 4 106,57 200 166,53 200
200 110 190 128 128 130 180 20 5 171,78 200
P ) ) ) ) )
M (e} ) [0) ) [0)
K [} ) ) ) )
N (0) ¢) (0) ¢) (¢)
S (¢} ¢) 0) ¢) 0)
H
0 O O O O O

— v /f, strana 33-35
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WNT \ Performance

HSS frézy
Dokoncovacie frézy

Stopkova fréza HSS-E Co 8

A > 28,0 mm nie je zavrtna

<@DC 28,0 mm

A=30°
y=12°

]

>@DC 28,0 mm

%

e

@

#

L U

$

DC, APMX DN

mm
22,0
22,0
22,0
25,0
25,0
25,0
28,0
28,0
28,0
30,0
30,0
32,0
32,0
32,0
32,0
40,0
40,0
40,0
50,0

T w=ZXxX=T

mm
38
75
110
45
90
125

mm
19,0
19,0
19,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
31,0
31,0
31,0
31,0
38,0
38,0
31,0
48,0

OAL DCONMS s ZEFP

mm
104
141
180
121
166
200
121
166
205
121
166
133
133
186
230
155
217
260
252

DCONMS

i

|

\

|

i |

: <

| (@]
;&\\‘ N\

i o
D 5

e

o
DC A<

mm

OO OILUOLO1Lo 10160 O O1 O OOl

Ti100 Pro

Ti100 Pro

-

/ @/
f { \a
V/ \f } | Y
!
\Jf ‘ A/_ ‘ \v/)
o ‘{/ 7
\7) \ Y
M ¥
= =
ST 1 BT
=== ===
SIS BN ESSSST )
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 dielenska norma
£ £} SR e SR
50110.. 54018.. 50111.. 54019.. 50104 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
us us us U8 U6
123,73 220 178,35 220
149,73 220 269,31 220
242,01 220
143,17 250 196,57 250
203,13 250 286,35 250
242,01 250
163,91 280 242,01 280
24069 280 374,79 280
339,63 280
229,00 300 287,53 300
265,47 300 446,33 300
273,36 320
222,56 320
252,49 320 43464 320
415,10 320
333,08 400 490,67 400
477,67 400 64410 400
690,95 400
925,20 500 1.030,70 500
° ° ° ° °
o ° o ° o
° ° ° ° °
o o o o o
o o o o o

— v, /f, strana 33-35

cuttingtools.ceratizit.com

1317

13



WNT \ Performance . , . _HSsfrezy
Hrubovacie/dokonCovacie frézy

Hrubovacia dokoncéovacia fréza HSS-E Co 5

A=30°
“ y=12° % N Ti100 Pro Ti100 Pro
@ @ DCONMS

OAL

Jul

M.
i

UU

,.
i

Lot

7
/
J
7
/
J

DIN 69844 DIN 844
54028.. 54029...
DC ., APMX DN LH g LPR OAL DCONMS . ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us us
6 13 55 19 19 21 57 6 4 59,47 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 84,96 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 4 81,34 070
8 19 75 25 27 29 69 10 4 76,90 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 99,69 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 4 87,58 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 80,55 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 106,70 100
1 22 10,5 30 32 32 79 12 4 96,31 110
1 45 10,5 53 55 57 102 12 4 141,87 110
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 89,27 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 119,08 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 4 115,43 130
14 26 11,5 36 36 38 83 12 4 111,91 140
16 32 15,0 42 42 44 92 16 4 122,43 160
16 63 15,0 73 73 75 123 16 4 161,53 160
18 32 15,0 42 42 44 92 16 4 166,53 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 170,48 200
20 75 19,0 89 89 91 141 20 4 229,00 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 4 223,87 220
22 75 19,0 89 89 91 141 20 4 340,94 220
25 45 24,0 63 63 65 121 25 4 243,44 250
25 90 240 108 108 110 166 25 4 374,79 250
P [} )
M e} [0)
K ) )
N (¢} (e}
S (e} f0)
H

— v, /f, strana 33-35
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WNT \ Performance . . HsSfrezy
Hrubovacie/dokon&ovacie frézy

Hrubovacia dokonCovacia fréza z praskovej ocele

333 %lf o Ti00 Pro

<=
!

¢ *

I
U

0y
!
i

dilk

/t
|
U

DIN 844
54034 ...
DC., APMX LPR OAL DCONMS,, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm us
6 13 21 57 6 4 68,20 060
8 19 29 69 10 4 92,78 080
10 22 32 72 10 4 99,69 100
12 26 38 83 12 4 108,39 120
16 32 44 92 16 4 161,53 160
20 38 54 104 20 4 206,95 200
P °
M (@)
K )
N (e}
S (@)
H

— v, /f, strana 33-35
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WNT \ Performance

HSS frézy
Hrubovacie frézy

Hrubovacia fréza HSS-E Co 8

A=30°
- [ERRIE

@ DCONMS

Z
.o
s

OAL

DC., APMX DN LH ls LPR  OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm

T WwW=ZX=ZT

WWWWWWWWWWWwWwWwWwwwww

Ti100 Pro Ti100 Pro

|

[
= =
NSSSS ]
DIN 69844 DIN 844
Za3 Fer)

54026.. 54027..
EUR EUR
us us
59,47 060
84,96 060
76,90 080
99,69 080
80,55 100
106,70 100
89,27 120
119,08 120
11,91 140
14317 140
122,43 160
161,53 160
166,53 180
216,13 180
170,48 200
229,00 200
243,44 250
374,79 | 250
[} [ ]
O O
[ ] [ ]
O (0]
o O

13120
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WNT \ Performance

HSS frézy
Hrubovacie frézy

Hrubovacia dokonCovacia fréza z praskovej ocele

A =30°
- T

W

DC,, APMX DN
mm mm mm

6 8 55
6 13 55
8 1" 75
8 19 75
8 28 75
10 13 9,5
10 22 9,5
10 34 9,5
12 16 1,5
12 26 11,5
12 40 1,5
14 16 1,5
14 26 1,5
14 40 11,5
16 19 150
16 32 150
16 48 15,0
18 19 150
18 32 150
18 48 15,0
20 22 19,0
20 38 190
20 56 19,0
22 22 19,0
22 38 190
22 56 19,0
25 26 240
25 45 240
25 68 240
32 32 310
32 53 310

P

M

K

N

S

H

DCONMS

OAL

OAL DCONMS, CHW ZEFP

mm
0,35
0,35
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,90
0,90

oA, ERARAMLEEDMDDDERARDDDEDRADDDEDREDMDDERADNS

Ti100 Pro Ti100 Pro
=
dielenska norma DIN 844
S
54031.. 54032..
EUR EUR
U8 U8

77,82 060
59,47 060

87,58 080
83,93 080

87,58 100
92,78 100

103,32 120
105,01 120

132,68 140
117,11 140

145,79 160
145,79 160

174,52 180
178,35 180

196,57 200
204,33 200

262,74 220
285,04 220

309,71 250
279,78 250

413,78 320
44752 320
) )
) °
) )
le) [e)
o le)

Ti100 Pro

0
it
ﬁ%igi

dielenska norma

°

54 033 ...

EUR

us

114,51 080

122,79 100

143,17 120

187,40 140

214,58 160

26547 180

269,31 200

374,79 220

420,34 250

OO0 eee

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Hrubovacie frézy

Jemna hrubovacia fréza HSS-E Co 8

A > 28,0 mm nie je zavrtna

A=30°
ﬂ vs=1o° J Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC28,0mm >@DC28,0mm HM

Z

s de P

N

{
{
{

-
- <
(@)
! o
DN o 5
=
<1 L
HE =
CHW dielenskanorma  DIN 69844 DIN 844
54022.. 54023.. 54024..
DC ., APMX DN LH ls  LPR OAL DCONMS.,, CHW ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm us us us
4 11 1 17 19 55 6 0,35 3 57,78 040
5 13 13 19 21 57 6 0,35 3 57,78 050
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 62,07 060
6 13 519 19 19 21 57 6 0,35 4 49,84 060
6 24 55 30 30 32 68 6 0,35 4 94,47 060
8 1 75 17 19 21 61 10 0,45 4 76,90 080
8 19 75 25 21 29 69 10 0,45 4 55,19 080
8 38 75 44 46 48 88 10 0,45 4 111,91 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 68,20 100
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 59,47 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,45 4 17,11 100
12 16 115 26 26 28 73 12 0,60 4 83,93 120
12 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 70,01 120
12 53 115 63 63 65 110 12 0,60 4 131,38 120
14 16 115 26 26 28 73 12 0,60 4 106,70 140
14 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 78,73 140
14 53 115 63 63 65 110 12 0,60 4 150,92 140
16 19 150 29 29 3 79 16 0,70 4 111,91 160
16 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 90,96 160
16 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 176,91 160
18 19 150 29 29 3 79 16 0,70 4 145,79 180
18 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 111,91 180
18 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 216,13 180
20 22 190 36 36 38 88 20 0,70 4 150,92 200
20 38 190 52 52 54 104 20 0,70 4 132,68 200
20 75 190 89 89 91 141 20 0,70 4 251,18 200
22 38 190 52 52 54 114 20 0,70 4 167,97 220
22 75 190 89 89 91 141 20 0,70 4 343,58 220
25 45 240 63 63 65 121 25 0,70 4 180,84 250
25 90 24,0 108 108 110 166 25 0,70 4 402,11 250
28 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 274,54 280
28 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 506,29 280
30 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 235,56 300
30 90 24,0 108 108 110 166 25 0,90 5 551,83 300
32 53 310 70 70 73 133 32 0,90 6 281,10 320
32 106 31,0 123 123 126 186 32 0,90 6 562,08 320
P ° ° °
M ° ) )
K ) ° )
N o o o
S o o o
H
0 o o o

— v, /f, strana 33-35
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WNT \ Performance

Réadiusové frézy

Radiusova stopkova fréza HSS-E Co 8

[
$

=0||Y)

=10° N

@

DC., APMX DN LH

mm

©OooooO~N~Nooooa b, PRWWN

OITWwWwW=Z2X=ZT

mm

mm  mm
4
&
8
7
11
8
13
5,50 14
5,50 30
6,50 16
6,35 36
7,50 17
7,35 44
8,50 18
8,35 45
9,50 21
9,35 53
10,50 21
10,50 53
11,50 26
11,50 63
11,50 26
11,50 26
11,50 63
11,50 26
11,50 63
15,50 29
15,00 73
15,50 29
15,00 73
19,00 36
19,00 36
23,00 42
23,00 106
2400 44
24,00 108
2400 44
24,00 44
2400 44
24,00 108

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

DN

DC
DiS% buiy

APMX

LH

LPR

OAL

OAL DCONMS ¢ ZEFP

mm

DO

NN MNPNNP MNP MNPDMNRNP MNP MNDMNDMNDNDDNDND

Ti100 Pro

h ¢
=)
NS -] INSSS=m-]

r
/

U
[ ¢
Lot

dielenska norma dielenska norma  dielenska norma

°

50 320 ...

EUR
U8
43,21
40,74
40,74
40,74
40,74
55,03
44,63
51,66
51,41
59,72
57,65

66,36
67,41

78,59

81,72
101,88
108,39
139,24
141,87
141,87
206,95

195,27
225,19

020
030

090

100

110

120

130
140

150
160
180
201
220
240

250

54 041 ...

EUR
us
56,10
55,19
55,19
55,19
55,19
80,55
75,34
84,96

78,73

89,27

127,80
17,11

140,55
140,55
167,97
166,53

264,29

020
030

120

130
140

150

160

180

201

240

OO0 eo e

°

50 321 ...

EUR
us
60,51
60,51
60,51
63,89
71,84
65,18
76,25
81,59
88,10

83,02

96,43
125,29
125,53

158,79

235,56

22114

320,09

— v /f, strana

o
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040

050

060

070

080

090

100

110

120

140

150

160

180

240

250
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OO0 eo e
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WNT \ Performance

HSS frézy

Tvarové frézy
Fréza na T-drazky HSS-E Co 5, s presadenymi britmi
A na drazky podra DIN 650
A=100 || )
y=11° o
@ DCONMS
f
|
|
| iy
I <
Ay ©
I
1 x
| DN ‘ = [/
a ! %
-
DC
DIN 851 A
Fo]
50 240 ...
DC gy APMX ¢ DNy, LPR OAL DCONMS,, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
10 4 4 135 535 10 6 99,69 110
125 6 5 170 570 10 6 96,43 125
160 8 7220 620 10 6 106,57 160
180 8 8 250 700 12 6 111,77 180
190 9 8 260 710 12 6 13531190 9
20 9 10 200 740 12 6 13924 210
20 10 10 300 750 12 6 14317 220 9
250 11 12 340 820 16 8 167,97 250
280 12 13 370 850 16 8 201,70 280 "
320 14 15 420 900 16 8 227,70 320
360 16 17 470 1030 25 8 342,06 360 "
400 18 19 520 1080 25 10 385,18 400
450 20 21 570 130 25 10 42821 450 1
5,0 22 25 640 1240 32 10 471,12 500
600 28 30 790 1390 32 10 629,79 600
P °
M o
K °
N o
s o
H

— v, /f, strana 36
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WNT \ Performance HSS frézy

Tvarové frézy

Drazkovacia fréza na drazky pre pera HSS-E Co 5, s presadenymi britmi

A nadrazky podfa DIN 6888
A CDX = apmax.

]
Z

A=10°
v.=10°

/B

DC ., APMX

mm
10,5
10,5
10,5
13,5
13,5
13,5
16,5
16,5
16,5
19,5
19,5
19,5
22,5
22,5
22,5
25,5
25,5
28,5
28,5
32,5
32,5
38,5
45,5

T w=ZXx=T

mm

LPR

DCONMS

OAL

DIN 850
o)
50 234 ...
OAL DCONMS . CDX ZEFP EUR
mm mm mm U6
50 6 3,25 6 75,87 100
50 6 315 6 75,87 101
50 6 315 6 75,87 102
56 10 4,45 6 75,87 130 "
56 10 4,45 6 75,87 132
56 10 4,45 6 75,87 133
56 10 5,95 6 82,65 161
56 10 5,95 6 82,65 162
56 10 5,75 6 82,65 163
63 10 6,95 8 91,08 190 "
63 10 6,95 8 91,08 191
63 10 6,75 8 91,08 192
63 10 8,25 8 108,13 220 Y
63 10 8,25 8 108,13 221
63 10 8,00 8 108,13 222
63 10 9,00 10 108,13 250
63 10 9,00 10 108,13 251
63 10 10,00 10 158,79 281
63 10 10,00 10 158,79 283
7 12 12,00 10 161,53 321
7 12 12,00 10 161,53 322
7 12 13,35 10 239,50 381 "
7 12 16,85 12 291,48 450
[ )
(@)
)
(@)
(¢)

1) Dielenska norma

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance HSS fréezy
Tvarové frézy
Fréza na T-drazky HSS-E Co 5
A na drazky podla DIN 650
A=20°
v5=11° %4’
@ DCONMS
i
=
3 4
i <<
B\
| -
E DN i E
3 | <C
: DC DIN 851 A
o
50 241 ...
DC. APMX DN,, LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm (8§
21 9 10 29 74 12 6 161,53 210
2 10 10 30 75 12 6 178,35 220 "
25 1 12 34 82 16 6 192,52 250
28 12 13 37 85 16 6 210,88 280 "
32 15 42 9 16 6 26547 320
3 16 17 47 103 25 6 324,01 360 "
40 18 19 52 108 25 8 418,91 400
45 20 2 57 113 25 8 438,45 450 1
P °
M o
K °
N o
S o
H

1) Dielenska norma

1326
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WNT \ Performance

HSS frézy

Tvarové frézy
)4 ] 4 7 4 4
Stvrtkruhova tvarova fréza HSS-E Co 5, konkavna
\oe ||Y)
¥,=0° o
@ DCONMS
|
|
T
|
-
B <<
! [e)
_ | N
i Ny
o« ‘ A
o
—
DG
box | PRFRAD
DIN 6518
1
50 248 ...
PRFRAD,, DCX DC LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
1,0 8 6 20 60 10 4 5844 010
15 9 6 20 60 10 4 7145 015
2,0 10 6 20 60 10 4 66,23 020
25 M6 20 60 10 4 7457 025
3,0 2 6 15 60 12 4 67,79 030
4,0 6 15 60 12 4 87,70 040
50 6 6 15 60 12 4 91,08 050
6,0 20 8 19 67 16 4 118,79 060
8,0 % 8 23 T 16 4 158,79 080
9,0 % 8 29 8 25 4 16797 090
00 28 8 29 8 25 4 19384 100
120 3 10 34 9 25 4 29541 120
150 46 16 44 100 25 6 40592 150
160 48 16 44 100 25 6 47767 160
P °
M o
K o
N o
s o
H

— v, /f, strana 36
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WNT \ Performance

HSS frézy
Tvarové frézy

Uhlova fréza HSS-E Co 5

o=

DCQI:IMS DCQNMS
L
® | |
0 2 0
P é o A é (@]
SNV h
7 o % \
pc| |
DIN 1833 DIN 1833
50246.. 50245...
a® DC APMX LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP Obr. EUR EUR
mm mm mm mm mm mm [ U6
16 4,0 15 60 12 0,3 10 A 87,70 016
16 4,0 15 60 12 10 B 99,69 016
20 5,0 18 63 12 0,3 10 A 127,32 020
20 5,0 18 63 12 10 B 134,12 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 154,97 025
25 6,3 22 67 12 10 B 154,97 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 99,69 116
16 6,3 15 60 12 10 B 99,69 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 127,32 120
20 8,0 18 63 12 10 B 127,32 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 137,93 125
25 10,0 22 67 12 10 B 154,97 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 9969 216 "
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 127,32 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 154,97 225 "
P ) °
M O O
K ) ®
N [0) (e}
S O O
H

1) Dielenska norma

— V,/f, strana 37
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WNT \ Performance

HSS frézy
Tvarové frézy

Uhlova obojstranna fréza HSS

A s unaSacou drazkou podla DIN 138

]
&

PNA

I WZXZT

A=0°
y,=0°

DC  OAH
mm mm
50 8
63 10
80 12
100 18
50 10
63 14
80 18
100 25
50 14
63 20
80 22
100 32
50 14
63 20

1) Dielenska norma

cuttingtools.ceratizit.com

DC

DCONMS

OAH

DCONMS  ZEFP

e

s

\
|

»

DIN 847

50 360 ...

EUR
U6
161,53
201,70
320,09
477,67

161,53
201,70
370,87
594,63

188,71
240,69
394,36
657,22

214,58
312,34

— v /f, strana 37

Uhlova ¢elna fréza HSS

A s unaSacou drazkou podla DIN 138

]
=

KAPR

I w=zx=7T

A=0°
v=2°

W

DIN 842 A

50 362 ...

EUR
U6
186,09 045
255,00 145
32152 245
454,08 345
689,75 445

255,00 150

163,91 060
201,70 160
277,29 260
454,08 360
689,75 460
1.136,09 560

— V,/f, strana 37
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WNT \ Performance 1SS frézy
Kotucové frézy

Kotucova fréza HSS-E Co 5 Uzka kotugova fréza HSS-E Co 5
A s jemno presadenymi britmi A s jemno presadenymi britmi
A s unaSacou drazkou podfa DIN 138 A s unaSacou drazkou podla DIN 138

12
n As-1 5° L
13
vl |1

_8°
A=120
V= g

DC

DCONMS

OAH

DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50 340 ...
DC ;s OAH,; DCONMS ,;; ZEFP EUR DC j1s OAH iy DCONMS ; ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm (8¢
50 4 16 16 14842 100 63 1,6 22 28 128,04 200
50 5 16 16 148,42 102 63 2,0 22 28 110,35 202
50 6 16 16 158,79 104 63 2,5 22 28 112,69 204
50 8 16 16 167,97 106 63 3,0 22 28 115,55 206
50 10 16 16 184,78 108 80 1,6 27 32 132,68 300
63 4 22 18 162,72 200 80 2,0 27 32 129,57 302
63 5 22 18 172,98 202 80 2,5 27 32 131,38 304
63 6 22 18 166,53 204 80 3,0 27 32 13531 306
63 8 22 18 187,40 206 80 4,0 27 32 14579 310
63 10 22 18 209,58 208 100 1,6 32 36 161,53 400
63 12 22 18 236,87 210 100 2,0 32 36 159,99 402
63 14 22 18 266,79 212 100 25 32 36 159,99 404
80 5 27 20 218,63 300 100 3,0 32 36 162,72 406
80 6 27 20 225,19 302 100 4,0 32 36 172,98 410
80 8 27 20 235,56 304 100 50 32 36 190,02 414
80 10 27 18 239,50 306 125 1,6 32 40 209,58 500
80 12 27 18 270,73 308 125 2,0 32 40 201,70 502
80 14 27 18 31364 310 125 2,5 32 40 208,14 504
80 16 27 18 339,63 312 125 3,0 32 40 212,08 506
80 18 27 18 392,93 314 125 4,0 32 40 22519 510
80 20 27 18 392,93 316 125 50 32 40 240,69 514
100 6 32 22 316,15 400 125 6,0 32 40 266,79 516
100 8 32 22 313,64 402 160 2,0 40 48 333,08 600
100 10 32 20 338,32 404 160 2,5 40 48 321,52 602
100 12 32 20 364,32 406 160 3,0 40 48 326,64 604
100 14 32 20 405,92 408 160 4,0 40 48 348,69 606
100 16 32 20 430,71 410 160 5,0 40 48 367,06 608
100 18 32 20 502,25 412 160 6,0 40 48 396,85 610
100 20 32 20 506,29 414 160 8,0 40 36 450,27 612
100 25 32 20 627,30 418
125 8 32 24 417,71 500 P O
125 10 32 22 447,52 502 M
125 12 32 22 484,12 504 K e
125 14 32 22 543,85 506 N L4
125 16 32 22 564,82 508 S L4
125 18 32 22 651,85 510 H
125 20 32 22 66246 512 [CHE-—
125 25 32 22 793,83 516
160 10 40 26 666,27 600 = Veff strana 38
160 12 40 26 726,01 602
160 14 40 26 780,84 604
160 16 40 26 840,56 606
160 18 40 26 923,89 608
160 20 40 26 925,20 610
160 25 40 26 1.151,58 614
160 32 40 26 144723 618
P °
M [e)
K )
N °
S o
H

— V,/f, strana 38
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WNT \ Performance HSS frézy

Valcové Eelné frézy
Valcova Celna fréza HSS-E Co 5 Valcova Celna hrubovacia fréza
A s unaSacou drazkou podfa DIN 138 HSS'E CO 5
n A =25° % A s unaSacou drazkou podfa DIN 138
y=10° a A vyrobna tolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14

-

@ bo

OAH

DCONMS
DIN 1880 DCONMS
50 250 ...

DC., OAH DCONMS ZEFP EUR DIN 1880
mm mm mm U8
40 32 16 8 206,95 040 50 260 ...
50 36 22 8 270,73 050 DC;i OAH DCONMS ZEFP EUR
63 40 27 8 372,18 063 mm mm mm us
80 45 27 10 562,08 080 40 32 16 7 210,88 040

50 36 22 8 278,49 050
P o 63 40 27 8 374,79 063
M ) 80 45 27 10 525,84 080
K L4 p °
N L4 M °
S ) K °
H N °

S o

— v /f, strana 39+40 H

— v /f, strana 39+40

Valcova Celna fréza HSS-E Co 5

A s unaSacou drazkou podfa DIN 138

Valcova €elna jemna hrubovacia fréza
A=25° % L Ti100
n y=10° Pro HSS-E Co 8

A s unasacou drazkou podfa DIN 138
- E
|
DCONMS

A vyrobna tolerancia sa nachadza v plusovej oblasti tolerancie js14
DIN 1880

A =25° . Ti100
y,=10° Pro
DC
DCONMS
mm mm mm U8 1 3
40 32 16

OAH

8%

54 035 ...
DC.«e OAH DCONMS ZEFP EUR
8 29541 040
50 3 22 8 37873 050 DIN 1880
63 40 27 8 480,06 063
80 45 o7 10 71705 080 54 037 ...
DC.. OAH DCONMS ZEFP EUR
P ° :
M o mm mm mm U8
0 32 16 7 29541 040
K ° 50 36 22 8 369,55 050
N ° 63 40 27 8 57126 063
S o 80 45 27 10 838,06 080
H P °
e o
— v /f, strana 39+40 K °
N )
S )
H

— v /f, strana 39+40
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WNT \ Performance

HSS frézy

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

P

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana
nastrojova ocel

Nehrdzavejuca ocel

Nehrdzavejica ocel

Siva liatina

Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

> 12 % Si, nezakalitelna
automatové zliatiny, PB > 1 %
CuZn, CuSnZn

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

zihana
zihana
zuslachtena
zihana
zudlachtena
zihana
zuslachtena
zudlachtena
zuslachtena
Zzihana
zudlachtena
zuslachtena
zihana
zuslachtena
zihana

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
liata

kalena a popustana

Nlmn;?“;l“’BStl’ HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300 HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm? / 250 HB
440 N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340 N/mm?/ 100 HB
250 N/mm? /75 HB
300 N/mm? /90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/90 HB
340 N/mm?/ 100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

Cislo

materialu

1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
1.4112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581
3.2134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Cislo
materialu
1.1141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

2.0410
24070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401
3.7034
Ti-6246

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

13132

* pevnost'v tahu
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WNT \ Performance _ Hssfrézy
Rezné parametre

Orientacné rezné parametre
— dréZkovacia, stopkova a radiusova stopkova fréza

i . ® 1. volba
Bez povlaku Ti100 Pro Ti100 Pro O vhodné
Praskova ocel %
% ©
= =
© N =
. - | | E
2 kit v, (m/min) E ¢ E
12 20 45 50 L4
12 20 45 50 (]
12 20 45 50 °
10 15 30 35 L]
10 15 30 35 (]
12 20 40 45 (]
10 15 40 45 L4
08 15 30 35 L]
08 15 30 35 L]
10 15 30 35 (]
08 12 25 30 L
08 10 20 25 o
10 10 20 25 [ ]
10 10 20 25 L]
10 10 20 25 [ ]
09 7 15 20 L
10 5 10 15 ®
10 18 35 40 L]
10 18 25 30 L
10 15 30 35 L]
10 15 30 35 L]
10 15 35 40 ®
08 12 25 30 L]
19 150 240 260 (]
1,9 100 130 150 o
18 100 140 (]
17 et 80 -
1" 100 130 o
1,2 30 il 80 -
1,2 30 et 80 -
18 9 140 160 °
10 10 15 25 [ ]
11 10 15 25 L]

i Pri frézovani celej drazky sa musi rezna rychlost (v.) uvedend v tejto tabulke zniZit o cca 15 - 20%)!

d

Kf f, = korekény koeficient pre posuv na zub

cuttingtools.ceratizit.com 13|33

13


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

Rezné parametre

Posuv na zub pre stopkové frézy HSS
OrientaCné hodnoty (v mm) pre posuv na zub (f,)

Geometria pre dokon€ovanie Geometria pre hrubovanie
Bocné frézovanie Frézovanie drazok
@00k @0k @DC @0C
| | i) | |
a =15xDC ap:1,5xDC k ap:1,5xDC ap:1,5xDC 3 ap:DC
a,=0,1xDC a,=0,25xDC a,=0,2-0,3mm a,=0,25xDC a =0,6xDC a,=DC

f,vmm f,vmm f,vmm f,vmm f,vmm f,vmm
g DC - 5 5 S 5 5

3 ] 3 < 3 < 3 ] 3 < 3 <

5 = N - N = 5 - 5 = N =

o (7] o w o (%] o n o (7] o w
2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009
3 0,011 0,012 0,009 0,010 0,010 0,012
4 0,017 0,018 0,013 0,014 0,014 0,015 0,015 0,016 0,013 0,014 0,011 0,012
5 0,024 0,026 0,014 0,015 0,018 0,020 0,019 0,021 0,016 0,018 0,014 0,016
6 0,032 0,035 0,015 0,017 0,022 0,024 0,024 0,027 0,020 0,022 0,018 0,019
8 0,047 0,051 0,020 0,022 0,029 0,032 0,032 0,036 0,027 0,030 0,024 0,026
10 0,065 0,072 0,026 0,028 0,037 0,041 0,042 0,047 0,035 0,039 0,031 0,034
12 0,084 0,091 0,031 0,034 0,044 0,049 0,051 0,057 0,043 0,047 0,037 0,041
14 0,100 0,106 0,037 0,041 0,054 0,059 0,063 0,069 0,053 0,058 0,045 0,050
16 0,111 0,121 0,042 0,046 0,061 0,067 0,072 0,079 0,060 0,066 0,052 0,057
18 0,126 0,136 0,048 0,053 0,070 0,077 0,084 0,093 0,071 0,078 0,061 0,067
20 0,141 0,151 0,052 0,057 0,076 0,083 0,092 0,101 0,077 0,084 0,066 0,073
22 0,160 0,166 0,059 0,065 0,085 0,094 0,104 0,114 0,087 0,096 0,075 0,082
25 0,170 0,188 0,065 0,072 0,095 0,104 0,117 0,129 0,098 0,108 0,084 0,093
28 0,196 0,210 0,075 0,083 0,109 0,120 0,136 0,150 0,114 0,125 0,098 0,108
32 0,212 0,240 0,086 0,094 0,124 0,137 0,157 0,173 0,131 0,145 0,113 0,125
36 0,224 0,240 0,099 0,109 0,144 0,159 0,170 0,194 0,142 0,162 0,126 0,140
40 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,184 0,202 0,154 0,169 0,132 0,146
45 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160
50 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160

O Upozornenie:
V pripade fréz neopatrenych povlakom preferujte sibezné frézovanie pred protibeznym.
U povlakovanych fréz je siibezné frézovanie vhodné na dosiahnutie optimalineho vysledku.

Q Korekcia posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedent v tabulke hore prislu$nym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 33.

VSeobecne plati:
f, (frézovanie) = f, x Kf f,
f, (vftanie) = f, (frézovanie) + pocet zubov

13|34 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtoos.ceratizit.com

WNT \ Performance

HSS frézy

Rezné parametre

Posuv na zub pri frézovani drazok pre licované pera pomocou drazkovacich fréz HSS
OrientaCné hodnoty (v mm) pre posuv na zub (f,)

Frézovanie nacisto (pri jednej operacii) Frézovanie s pridavkom (v ramci frézovania) Zavftavanie
® @&
(&) (o] '
[=] o
?n ?I; %
© [
a,=1xDC a,=1xDC * +
Hrubovacie frézovanie  Dokoncovacie frézovanie
f,vmm f,vmm f,vmm
@DC 2 £ 2 £ 2 £ 2 £ 2 £
mm L L 2 L2 L L L L L L2
[} © <) S [} © [} < <] o<
o > (o8 > o > o > o >
N 2 N 2 N 2 N 3 N 3
o wn o wn o wn o wn o w
2 0,005 0,006 0,005 0,006 0,008 0,009 0,003 0,003 0,002 0,002
3 0,009 0,010 0,009 0,010 0,015 0,016 0,004 0,005 0,003 0,003
4 0,012 0,013 0,012 0,013 0,022 0,024 0,006 0,007 0,004 0,004
5 0,016 0,017 0,016 0,017 0,030 0,033 0,008 0,009 0,005 0,006
6 0,020 0,022 0,020 0,022 0,039 0,043 0,010 0,011 0,007 0,007
8 0,026 0,029 0,026 0,029 0,055 0,061 0,013 0,014 0,009 0,010
10 0,034 0,037 0,034 0,037 0,075 0,082 0,017 0,019 0,011 0,012
12 0,040 0,044 0,040 0,044 0,093 0,101 0,020 0,022 0,013 0,015
14 0,049 0,054 0,049 0,054 0,117 0,118 0,024 0,027 0,016 0,018
16 0,056 0,062 0,056 0,062 0,135 0,135 0,028 0,031 0,019 0,021
18 0,065 0,072 0,065 0,072 0,151 0,151 0,033 0,036 0,022 0,024
20 0,071 0,078 0,071 0,078 0,167 0,167 0,035 0,039 0,024 0,026
22 0,080 0,088 0,080 0,088 0,184 0,184 0,040 0,044 0,027 0,029
25 0,089 0,098 0,089 0,098 0,208 0,208 0,044 0,049 0,030 0,033
28 0,103 0,113 0,103 0,113 0,233 0,233 0,051 0,056 0,034 0,037
32 0,118 0,130 0,118 0,130 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
36 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
40 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
45 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
50 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
@)
@ Upozornenie:
V pripade fréz neopatrenych povlakom preferujte sibezné frézovanie pred protibeznym.
U povlakovanych fréz je siibezné frézovanie vhodné na dosiahnutie optimalineho vysledku.
o)
@ Korekcia posuvu:
Vynasobte prosim hodnotu f, uvedent v tabulke hore prislu$nym korekénym koeficientom Kf f, z tabulky na — strane 33.
VSeobecne plati:
f, (frézovanie) = f, x Kf f,
f, (vftanie) = f, (frézovanie) + pocet zubov
cuttingtools.ceratizit.com 13/35
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WNT \ Performance

Rezné parametre

OrientaCné rezné parametre — tvarové frézy

Index

P11
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
P.4.2
M.
M.21
M.3.1
KA1
KA1.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
NA1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.4141
$.41.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
$.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

N 8 8 8 v, (mmin)

22
22
28
20
20

10
10

28

22
20
15
15
100
100
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50241 ...

@ DC (mm) =

21-25 28-36 40-45

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

0,06
0,06
0,06

0,07

0,07
0,07
0,07
0,07
0,1

0,1

0,09
0,09

0,08
0,08
0,08
0,1

0,06

0,12
0,12

f (mm)
0,1
0,1
0,1
0,08

0,08
0,08
0,1
0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,12
0,12
0,11
0,11

0,1
01
01
0,12

0,08

0,15
0,15

012
012
012
0,1
0,1
01
012
0,1
0,1

0,1
0,1
01

0,12

0,12
012
012
012
015
0,15
013
013

0,12
0,12
0,12
0,15

0,1

0,18
0,18

11-16

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

0,01
0,01
0,01

0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,02
0,02
0,015
0,015

0,015
0,015
0,015
0,018

0,012

50 240 ...

@ DC (mm) =

18-22 25-32 36-45

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

0,025
0,025
0,025

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,045
0,045
0,04
0,04

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

0,025

f (mm)
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,045
0,045
0,035
0,035

0,035
0,035
0,035
0,03

0,025

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

0,025
0,025
0,025

0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,045
0,045
0,04
0,04

0,03
0,03
0,03
0,035

0,025

50-60

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

0,03
0,03
0,03

0,035

0,035
0,035
0,035
0,035
0,055
0,055
0,045
0,045

0,035

0,045

0,035

0,06 0,055 0,055 0,07
0,06 0,055 0,055 0,07

N 8 8 8 v, (mmin)

22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

10-17

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

0,02
0,02
0,02

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,03
0,03
0,03
0,03

0,02
0,02
0,02
0,03

0,015

0,04
0,04

50234 ...

@ DC (mm) =

19-26

28-33

f (mm)

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

0,025
0,025
0,025

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04
0,035
0,035

0,035
0,035
0,035
0,035

0,025

0,05
0,05

0,04
0,04
0,04
0,035
0,035
0,035
0,04
0,035
0,035

0,03
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04
0,04
0,06
0,06
0,045
0,045

0,045
0,045

0,045
0,05

0,035

0,07

33-46

0,05
0,05
0,05
0,045
0,045
0,045
0,05
0,045
0,045

0,04
0,04
0,04

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,055
0,055

0,055
0,055

0,055
0,06

0,045

0,09

8-

0,03
0,03
0,03
0,025
0,025
0,025
0,03
0,025
0,025

0,02
0,02
0,02

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,035
0,035
0,03
0,03

0,03
0,03

0,03
0,025

0,02

0,045

0,07 0,09 0,045

50248 ...

@ DCX (mm) =

12-24  26-34 46-48

f (mm)

0,06
0,06
0,06
0,055
0,055
0,055
0,06
0,055
0,055

0,045
0,045
0,045

0,06

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

0,06
0,06
0,06
0,06

0,05

0,1
0,1

0,1
0,1
0,1
0,08
0,08
0,08
0,1
0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,14
0,14
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,1

0,07

0,18
0,18

012
0412
012
01
01
