Neue Produkte fiir den Zerspanungstechniker

[ NEW |
MaxiMill Slot-SX

W — Seite 126-141

Neues Scheibenfrasersystem mit SX-Einsatzen vom SX-Stechsystem

MaxiMill 242

— Seite 90

&

Update Fasenfréaser

MaxiMill 490
v

— Seite 78+80

Update einstellbarer Winkelfraser

neue Mehrbereichsorte

MaxiMill 273-08

— Seite 35+36

MaxiMill 252

— Seite 115+116
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Drehbearbeitung Gewindebearbeitung

Frasbearbeitung

Spanntechnik

HSS-Bohrer

VHM-Bohrer

Wendeplattenbohrer

Reibahlen und Senker

Ausspindelwerkzeuge

Gewindebohrer und -former

Zirkular- und Gewindefraser

Gewindedrehwerkzeuge

Wendeplattendrehwerkzeuge

Multifunktionswerkzeuge -
EcoCut und FreeTurn

Stechwerkzeuge

Miniaturdrehwerkzeuge

HSS-Fraser

VHM-Fraser

Wendeplattenfraswerkzeuge 1 5

Werkzeugaufnahmen
und Zubehor

Werkstuckspannung

Materialbeispiele und
Artikel-Nr.-Verzeichnis
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; zentrale Innenkihlung
3
0’)‘ seitliche Innenkiihlung

k=43°| Einstellwinkel (Anstellwinkel)

ZNF = Zahnezahl
[ = Hauptanwendung
O = Nebenanwendung
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CERATIZIT \ Performance

Premium-Qualitatswerkzeuge fiir hdchste Performance.

Die Premium-Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
CERATIZIT Performance wurden fiir spezielle Anwendungen
konzipiert und zeichnen sich durch ihre herausragende
Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in Ihrer Fertigung héchste
Anspriiche an die Performance stellen und allerbeste
Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen wir Ihnen

die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.

Anwendungssymbole

Planfrésen

Schrages Eintauchen

Helikales Eintauchen

Axiales Eintauchen

Tauchfrasen

Nutfrasen

Eckfrasen

Nutfrasen (45°)

Fasfrasen

Freiformfrasen

LIRS IR UG R KR

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

Toolfinder

Toolfinder — Auswahlhilfe Anwendungen

Formfrasen

— Systemauswahl:
10+11

Planfrasen

— Systemauswahl:
6+7

Eckfrasen

— Systemauswahl:
8+9

Formfrasen —

— Systemauswahl:
10+11

Fasen-/Winkelfrasen

— Systemauswahl:
12

Nut-/Trennfrasen

— Systemauswahl:
12

HSC-/HPC-Frasen

— Systemauswahl:
8+9

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Toolfinder

Toolfinder — Planfrasen
Schneiden pro Wendeplatte

\%Fsooo
0.2 TEHX 52
075 oo MaxiMill DHFC
LNKX 09 100
. MaxiMill HFC
’ XPLX 06 94
I MaxiMill HFC
XDLX 09 95+96
- MaxiMill HFC
XOLX 12 96+97
T N MaxiMill 274
’ : OFHT 04 15+16
. L MaxiMill 274
OFHT 05 20+21
[ MaxiMill HFC
’ XOLX19 98 : :
. [ T o MaxiMill 273
’ : : OAKU 06 32-34
I MaxiMill 274 |
’ SFT09  16-18 :
. MaxiMill 270 | MaxiMill HEC
SD..09  39+40 LNHX 11 50

a MaxiMill 274 g
W SFT 12 2122 .MaxiMiII 273

MaxiMill 270 : ONKU 08 36
SD..12 4245 :
: MaxiMill 271
[ A ‘SOHU 2 25
: MaxiMill 271
B SAKU 17 28+29

B e A .
: @' MaxiMill HEC

: v
MaxiMill 270 Wl

U A . SDKT19 47

15|16 cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

Inhaltsiibersicht
Ubersicht — Planfrasen
33
g2 ES
s 28 2 %
Schneiden pro Ap max @-Bereich = é E S g5
System Wendeplatte Wendeplatte mm mm HCin=z L H Seite
MaxiMill M e » 1322
274 OFH. 04../05.. | SFT 09../ 12. 8|4 2,5-6 020-32  ©020-2 o3 ©®eeee [0
MaxiMill ¢ ‘ 2329
271 SOHU 1204.. | SAKU 1706.. 8 6,884 @ 32-40 ga0-50 @ e e o [
MaxiMill w 30-36
273 OAKU 0605.. | ONKU 0806.. 16 356 ga-50 ®@ee o [
MaxiMill -/ % 3747
270 SD.. 0903../1204../19.. 4 4-10 26-32 g3-35 ®©eeee [
MaxiMil v 48-50
HEC LNHX 1106.. 8 4-8 g50-160 @ @ ol
MaxiMill N ,
HEC LN.X 1210.. 8 4-8 @ 125-160 o | g
v 51452
F 5000 TEHX 16T3.. 3 0,2 g4-100 © © @ ol
MaxiMill Vy / w\' 92-98
HFC X..X06../09../12../19.. 4 08-33 @ 16-42 ?16-35 gae0 ©oe o [
MaxiMill é / 99+100
DHFC LNKX 09.. 4 075 ?16-42 216-20 eee o [
[e]
@ Weitere Durchmesser auf Anfrage erhéltlich.
[e]
@ Wendeplatten zu nicht mehr aufgelisteten Systemen finden Sie in unserem Online-Shop unter cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 15|7
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CERATIZIT \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge
Toolfinder

Toolfinder — Eckfrasen
Schneiden pro Wendeplatte

R R MaxiMill 211 | N MaxiMill 491
XDKT 07 62 SNHU 09 55

R MaxiMill 210 | MaxiMill 490 | [ MaxiMill 49
AP.10. SDT09 79 SNHU 12 58+59

MaxiMill 211
> XDT 11  66-68

" MaxiMill HSC
V| XDT 11 84

- MaxiMill HPC | A MaxiMill 490
ZNHW 12 89 SD.. 12 81

MaxiMill 211
@ XDKT 15 72-74

ap max
mm

14 ccceeee i .
<@ VaxiMill 141/ 241
LD.. 15 A
f\ MaxiMill HSC / HPC
18 -------------------------------------- @ XDHT 19 87

XDHX 19 A

. MaxiMill 211
XDKT20 76

15|18 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

Inhaltsiibersicht
Ubersicht — Eckfrasen
Z2 3
2] E LS
22288
Schneiden pro Ay max @-Bereich 3 8 E 5
System Wendeplatte Wendeplatte mm mm HCinm=z L H Seite
MaxiMill @ . i"
491 SNHU 09T3../ 1204.. 8 6-8 @25-32  ©025-32  @40-160 eeeee O 535
MaxiMill yf <« ¥
XD.T0703../ 1T3../
211 1505.../ 2007. 2 6-19 @16-40  ©10-40  ©32-160 000000 75
<
MaxiMill XD.T 1T3../1505 ‘ 3
211KN 007, 2 27-755 @25-50  ©40-80 o000 [T g1
MaxiMill ’ / £y
490 SD.. 09T3../ 1205.. 4 811 $25-32  925-32  §40-125 o000 © 77
MaxiMill é
490K SD..09T3.. 4 41 2 40-63 eeeee [© 7
MaxiMill 4 / ’
HSC XD.. 1173.../1904.. 2 10-18  ©16-40  ©16-32  ©40-125 oce B s-g7
MaxiMill / ‘ .ﬁ ,
HPC XD.. 1904.. 2 10-18 @232 ©40-63  @25-50 oe B =/
MaxiMill '@
HPC ZNHW 1205.. 1 411 2 40-315 ee off s3+80
v
MaxiMill & & .
HPC ZNHW 04T3.. 1 411 @20-40  ©20-40 ee o
MaxiMill @ i
210 AP.. 1003.. 2 8 240-80 eeco00eld L/
[e]
@ Weitere Durchmesser auf Anfrage erhéltlich.
[e]
@ Wendeplatten zu nicht mehr aufgelisteten Systemen finden Sie in unserem Online-Shop unter cuttingtools.ceratizit.com
v /~ Diesen Artikel finden Sie in unserem Online-Shop unter cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 15|19
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge
Toolfinder

Toolfinder — Formfrasen

MaxiMill HFC 92-98
Werkzeugdurchmesser
] 16 25 32 42 63 66 125 160
S . . . .
§ 12 HFC06 |
L‘I‘J’ B . . .
g 20 | HFC-09 |
o N N
& g0 | HFC-12 |
£ - :
© ’
S Bl 1 HFC-19 |
o
MaxiMill DHFC 99+100
é Werkzeugdurchmesser
2 16 42
2 : :
i : :
§ 14----- D H FC
5}
£
5
g
o
MaxiMill 251 RS 101-109

Werkzeugdurchmesser
12 16 20 25 32 50 52

b 2 2 % 100 125
251-05 |

Werkzeugradius
S
o
N
(32
—
1
. |2
oo

B0 ] 25110 |
B0 ] 25112 |
NIRRT PR P PP PEPPRPRPEPPRS: l 251_16 I
OIEE - - - ccvveevmenreerieiiiiiiie 251_20
R100. 110-114
Werkzeugdurchmesser
1520 24 32 42 5 80 160
35r.eeee I R10(:).-07 [
g, B0 e 1 R100.-10 |
2

B,0 - rrrrrrneeaenes I R1 00_12 l

R100-16 |

Anwendungsbereich

Werkzeugdurchmesser

Il

15/10

Werkzeugradius

Werkzeugradius

Werkzeugradius

MaxiMill 252 115+116
Werkzeugdurchmesser
4’0 89 1?5
5o {25210
6] 252-12 |
K200. Radius 17-121

Werkzeugdurchmesser
6 8 10 12 16 20 25 32

K200. Torus 122-125

Werkzeugdurchmesser
6 8 10 12 16 20 25 32

06 KZO:O 8 :
08+ -[K20010]
10w | K200.. ]
18t K20:0.16
B e K200.16
QB+ verrren e KZOO.ZO
2.0 | K200.:. |
D B et ....... ........ K200.32
G0 e K200.16

B0 eeoeeemee e szo_zo

B () - eee e K200.25

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge
Inhaltstibersicht

Ubersicht — Formfrasen

33
22 ES
25888
Schneiden pro Apmax. @-Bereich <3G é E S g5
System Wendeplatte Wendeplatte mm mm HCinm=z L H Seite
MaxiMill o Vw / w
HFC 12,019, 4 08-33 @642 016-35 @32-160 ®®® e [ 993
MaxiMill % /
DHFC LNKX 09.. 4 075 216-42  ©16-20 eee o M 9+100
9 G >
MaxiMil R..X05../08../10../ § "/ Ii
251 RS 12./16./20. 8 2540 @10-42 010-32 @415 ®® @ e e [& 101-109
~ S -
RD.X 07../10../ i‘ / i
R100. 12../16.. 8 5 G15-42 1520 G460 ® ® ® ® ® @0 110-114
MaxiMill W
252 RNHU 10../ 12.. 8 3 ga-15 @ e o e [ 115¢116
m a4 @@
K200. Radius ROX .../ XOHX ... 1 0,4-8 28-32 26-32 000000 17121
Ol -
K200. Torus X0X... 1 0,5-8 28-32 28-32 o000 0@ 12215
o)
@ Weitere Durchmesser auf Anfrage erhéltlich.
0]
@ Wendeplatten zu nicht mehr aufgelisteten Systemen finden Sie in unserem Online-Shop unter cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 15|11
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Inhaltsiibersicht

Ubersicht — Fasen-/Winkelfrasen

gz
. 85 E%
L >0 = O
Bpmax. @-Bereich £% 3o Sz
System Wendeplatte Schneiden pro Wendeplatte mm mm HEinz L h Seite
MaxiMil /
272 SD..0903.. 4 4 26-25 eeocee [ 3340
MaxiMill s
242 LD.. 1504.. 2 g50-52 ®@e®eeo [ 9001
MaxiMill fy
490 SD.. 09T3../ 1205.. 4 611 2201-315 eeeee [T 7331
[e]
@ Weitere Durchmesser auf Anfrage erhaltlich.
Ubersicht — Scheiben-Trennfraser
3B
2 2E S
» T & <
D S & © O
Apmax. @-Bereich = 3G g% % %
System Wendeplatte Schneiden pro Wendeplatte mm mm HhLinzEH Seite
MaxiMill *" % ﬂ‘
Slot-SX SXE.. 1 115 263100  ©80-315 o000 [§ 126141
X TX..RIL 3 64 @80-160 100200 ® ® ® ® O[Ol 142144

[e]
@ Weitere Durchmesser auf Anfrage erhaltlich.

15|12 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 274-04/-09

MaxiMill — 274-04/-09 Einschraubfraser

Lilse 2

| @
Bezeichnung DC DCX
mm mm
G274.20.R.03-09 20 25,8
G274.25.R.04-09 25 30,8
G274.32.R.05-09 32 379

ZNF

APMX
mm
38
38
38

LPR
mm
35
35
35

MaxiMill — 274-04/-09 Schaftfraser

% ¢l

K =43°

&2
$®

Bezeichnung
C274.20.R.03-09-A/B20-25

C274.25.R.04-09-A/B20-32
C274.32.R.05-09-A/B25-40

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
20
25
32

DCX
mm
25,8
30,8
37,9

ZNF  APMX OAL

mm
3 3,8
4 38
38

mm
77
84
98

2w
2=
02
29
= [a]
THSZMS DCONMS DRVS  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm Nm
M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903
M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903
M16 17,0 24 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903
-------------
()]
=
z
o]
]
OAL
LH DCONMS  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm Nm
25 20 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903
32 20 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903
40 25 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903

50 742 ...

EUR

2B/40
339,00 020
386,20 025
433,40 032

gp/ -;5)/

i
50 743 ...
EUR
2B/40
339,00 020

386,20 025
433,40 032

o
50 743 ...
EUR
2B/40
330,00 120

386,20 125
433,40 132

15|13
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 274-04/-09

MaxiMill — 274-04/-09 Aufsteckfraser

DHUB
?/ DCONMS
m

o | DS =), 52
L <
¢ ® o
DCX
50744.. 50744 ..
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS  Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm  mm mm mm  mm mm Nm 2B/40 2B/40
A274.32.R.05-09 32 379 5 3,8 40 38 16 1,6 OF.. 0403/ SF.. 0903 433,40 032
A274.40.R.04-09 40 460 4 38 40 38 16 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 433,40 040
A274.40.R.06-09 40 460 6 3,8 40 38 16 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 480,50 140
A274.50.R.05-09 50 559 5 38 40 48 22 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 504,20 050
A274.50.R.07-09 50 559 7 38 40 48 22 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 527,90 150
A274.63.R.06-09 63 689 6 38 40 48 22 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 575,00 063
A274.63.R.09-09 63 689 9 3,8 40 48 22 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 64590 163
A274.80.R.07-09 80 859 7 3,8 50 58 27 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 645,90 080
A274.80.R.11-09 80 859 1 3,8 50 58 27 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 740,30 180
A274.100.R.09-09 100 1059 9 3,8 50 78 32 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 796,50 100
A274.100.R.13-09 100 1059 13 3,8 50 78 32 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 891,00 200
A274.125.R.12-09 125 1309 12 3,8 63 88 40 1,6 OF.. 0403 / SF.. 0903 970,50 125
5
e P g -
TORX®- Spannschlissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
20-32 6,13 043 13,16 125 564 303 527 133 153,30 191
32-40 6,13 043 5,04 040 13,16 125 16,08 151 564 303 527 133 153,30 191
50-125 6,13 043 13,16 125 564 303 527 133 153,30 191

Zwei Plattentypen — EIN Fraser

15|14 cuttingtools.ceratizit.com



Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 274-04/-09

OFHT / OFHW / SFHT / SFKT

Bezeichnung IC D1 BS S AN
mm mm mm mm mm °
OFH. 0403.. 9,52 3,35 3,94 - 3,18 25
SF.T 0903.. 9,80 3,35 9,00 2,25 3,50 25
OFHT
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235

DRAGONSKIN DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

F F M
OFHT OFHT OFHT OFHT
51002.. 51003.. 51002.. 51003..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
040305SN 0,5 20,72 005 20,72 005 20,72 105 20,72 105
P [ J [} [} [ )
M O O
K O O O O
N
S
H
OFHT / OFHW
-F50 -F50 -M50 -F50 -F50
CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245 CTCM245

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

F M F

g
E
:
:
%
:

F F F F
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHW OFHT OFHW
51002.. 51002.. 51003.. 51002.. 51105.. 51002.. 51105..

1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HN17 1HNMT7 1HN17 1H/N17
040302EN 0,2 22,84 452 22,84 90201
040305SN 0,5 20,72 305 20,72 405 20,72 405 22,84 455 22,84 90501
P [ ] O @) [ [ ) [ ) [}
M o o [ J [ J [ J [ J [ J
K
N
S O O
H

cuttingtools.ceratizit.com 15[15



Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 274-04/-09

OFHT / OFHW

CNew

-M50 -F10 -F10 -F50 -F50
CTCK215 CTPX715 CTWN215 CTC5240 CTC5240 CTCS245
DRAGONSEN DRAGONSN

SN -7, QW -0 O

M F F F F F
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHW OFHT
51003.. 51122.. 50459.. 51002.. 50457.. 51002..
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HAT 1HAT 1HAT
040302EN 0,2 2284 504
040305FN 05 260200502 2197 505
040305SN 05 2072 508 22,84 15500 22,84 555
P o
M o
K (] [ O
N [ ] [
S O [ ] [ ] [ ]
H
-F50 -M50
CTPP225 CTPP225

7
é
g
7
g

F
SFHT SFKT
51012.. 51013..

1SO RE EUR EUR

mm 1B/61 1B/61
0903AFSR 1 20,72 070 15,27 070
P ° °
M
K
N
S
H
15[16

cuttingtools.ceratizit.com
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 274-04/-09

-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
Drrconsa i Doty
F M F M
SFHT SFKT SFHT SFKT
51012... 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
0903AFSR 1 20,72 020 15,27 020 20,72 120 15,27 120
P ° ° ° °
M o o
K o o o e
N
S
H
-F50 -F50 -M50 -F50 -F50
CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN Bl DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
F F M F F
SFHT SFHT SFKT SFHT SFHT
5012.. 5012.. 5013.. 5012.. 51012..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HN17 1HN17
0903AFSR 1 20,72 320 20,72 420 15,27 42000 25,76 470 25,76 92001
P ° o o ° °
M ° ° ° ° °
K
N
S [e)
H
cuttingtools.ceratizit.com 15117
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 274-04/-09

SFKT / SFHT

T
-R50 -R50 -F10 -F10 -F40
CTCK215 CTPK220 CTPX715 CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
= 2
R R F F F
SFKT SFKT SFHT SFHT SFHT
51065.. 51065.. 51123.. 50514.. 50514..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HM7
0903AFFR 1 24,84 01502 24,84 505
0903AFSR 1 15,27 520 15,27 620 2576 504
P [e)
M e)
K ) ) ) [e)
N ) )
S (o) )
H
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 149
Startparameter — 150  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208

1518
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 274-05/-12

MaxiMill — 274-05/-12 Aufsteckfraser

w e

5%

K=43°

©

N2

%

®

Bezeichnung

A274.40.R.03-12
A274.40.R.04-12
A274.50.R.04-12
A274.50.R.05-12
A274.63.R.05-12
A274.63.R.06-12
A274.80.R.06-12
A274.80.R.08-12
A274.100.R.08-12
A274.100.R.10-12
A274.125.R.09-12
A274.125.R12-12
A274.160.R.11-12
A274.160.R.14-12

1) mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere Kiihimittelzufuhr

Ersatzteile
DC
40-160

DC
mm
40
40
50
50
63
63
80
80
100
100
125
125
160
160

DCX ZNF APMX OAL

mm
48,0
48,0
58,0
58,0
71
71
88,0
88,0
108,0
108,0
133,0
133,0
168,0
168,0

® oo o ooh bW

-
o

9
12
"
14

=
=i

mm
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
63
63
63
63

DD OO OO OO,

DHUB
mm
38
38
43
43
48
48
58
58
78
78
88
88
98
98

Zwei Plattentypen — EIN Fraser

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS
mm
16
16
22
22
22
22
27
27
32
32
40
40
40
40

DHUB
DCONMS
-
38
<
DC t
DCX
Anzugsmoment Wendeplatte

Nm
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204
32 OFHT 0504 / SFKT 1204
32 OFHT 0504 / SFKT 1204
32 OFHT 0504 / SFKT 1204
32 OFHT 0504 / SFKT 1204
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204
32 OFHT 0504 / SFKT 1204
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204
32 OFHT 0504 / SFKT 1204
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204
3.2 OFHT 0504 / SFKT 1204

————— ]

TORX®- Schliissel-D

Wechselklinge

80950.. 80950...

EUR EUR

Y7 Y7
6,78 054 15,33 128

\/

v

50772.. 50772..
EUR EUR
2B/40 2B/40

1.

1.

5

-

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
5,64 303

326,30 24000
428,20 04000
434,90 25000

543,70 050

557,00 26300
652,50 063

679,50 28000
870,00 080

897,20 30000
1.074,00 100

125,00 32500
1.311,00 125

367,00 36000"
1.740,00 16000"

W, e

Klemmschraube Drehmoment-

schraubendreher

70950.. 80950...
EUR EUR
2A/28 Y7

595 340 170,10 193

15/19



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 274-05/-12

OFHT / SFHT / SFKT

Bezeichnung D1 L BS S AN
mm mm mm mm °
OFHT 0504.. 48 45 4776 25
SF.T 1204.. 48 12,7 1,42 476 25
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
F M F M
OFHT OFHT OFHT OFHT
51002.. 51003.. 51002.. 51003..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
050410SN 1 22,79 010 22,79 01000 22,79 110 22,79 11000
P [ J [} [} [ )
M e} e}
K O O O O
N
S
H
-F50 -F50 -M50 -F50
CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245

g
:

:
@g
:
v
s
:

g
2

F
OFHT OFHT OFHT OFHT
51002.. 51002.. 51003.. 51002..

1SO RE EUR EUR EUR EUR

mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
050410SN 1 22,79 310 22,79 410 22,79 41000 2511 460
P [} O O [ )
M [ ] [ ] [ ] [ ]
K
N
S
H
15/20
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 274-05/-12

[ NEW |
-F50 -F10 -F10 -F50
CTCM245 CTPX715 CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
@5 cec 0
= 52
F F F F
OFHT OFHT OFHT OFHT
51002.. 51122.. 51122.. 51002..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR
mm 1H/17 1B/61 1B/61 1H/17
050410FN 1 29,76 01002 27,32 36000
050410SN 1 25,11 91001 25,11 16000
P ° o
M ° o
K ° o
N ° °
S o o °
H
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
F M F M
SFHT SFKT SFHT SFKT
502... 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204AFSR 1 22,79 02500 16,79 025 22,79 12500 16,79 125
P ° ° ° °
M o o
K o o o o
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 274-05/-12

SFHT / SFKT

-F50 -M50 -F50 -M50
CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240

DRAGONSKIN DRAGONSKIN

v}
s
g

F M F
SFHT SFKT SFHT SFKT
502.. 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204AFSR 1 2279 325 16,79 325 22,79 42500 16,79 425
P ° ° o o
M ° ° ° °
K
N
S
H
[ NEW |
-F50 -F50 -F10 -F10 -F40
CTPM245 CTCM245 CTPX715 CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN

; »
3
-

F F F F F
SFHT SFHT SFHT SFHT SFHT
51012.. 51012.. 51123.. 51123.. 50514..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1HNT7 1HN7 1B/61 1B/61 1HN7
1204AFER 1 28,36 50900
1204AFFR 1 29,76 02502 27,32 37000
1204AFSR 1 27,80 47500 27,80 92501
P [ ] [ (@)
M ° ) e}
K [ ) (@)
N o °
S o o °
H
Frésguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 151
Startparameter — 152 Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
1522
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 271-12

MaxiMill — 271-12 Schaftfraser

L
[0}
” g g
P4
Q| al B iy e}
= o
K = 47° a
50 786 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL LH DCONMS  RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm  mm mm mm  mm mm 1/min. Nm 2B/40
C271.32.R.03-12-B-40 32 45 3 6,8 100 40 32 18400 3,2 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 412,50 03203
C271.40.R.04-12-B32-40 40 53 4 6,8 100 40 32 16800 3,2 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 515,50 04004
5
—— e \‘\‘/' el
TORX®- Schlissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
32-40 6,78 054 1,79 120 564 303 4,14 859 170,10 193

cuttingtools.ceratizit.com 15|23
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 271-12

MaxiMill — 271-12 Aufsteckfraser

A 8 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

DHUB
?/ DCONMS
m -
D
o) | @) = 52
a|O
<
@ oo
DCX
50787.. 50787..
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm  mm mm mm  mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
A271.40.R.04-12 40 53 4 68 40 38 16 17900 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 515,50 04004
A271.50.R.05-12 50 63 5 68 40 43 22 15200 3,2 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 528,40 05005
A271.63.R.07-12 63 76 7 68 40 48 22 13100 3.2 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 670,20 06307
A271.80.R.06-12 80 9 6 68 50 58 27 11300 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 670,20 08006
A271.80.R.08-12 80 93 8 68 50 58 27 11300 3.2 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 773,20 08008
A271100.R.0712 100 113 7 68 63 78 32 9900 32 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 850,50 10007
A271.100.R.10-12 100 113 10 68 63 78 32 9900 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 966,60 10010
A271.125.R.08-12 125 138 8 68 63 88 40 8700 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 1.031,00 12508
A271125.R1212 125 138 12 68 63 88 40 8700 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 1.186,00 12512
A271.160.R.09-12 160 173 9 68 63 98 40 7600 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 1.199,00 16009"
A271.160.R.14-12 160 173 14 68 63 98 40 7600 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 1.392,00 16014
A271.200.R11-12 200 213 11 68 63 132 60 6700 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 1.503,00 200112
A271.200.R1712 200 213 17 68 63 132 60 6700 3.2 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 1.698,00 200172
A271.250.R13-12 250 263 13 68 63 132 60 6000 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 1.809,00 250132
A271.250.R.21-12 250 263 21 68 63 132 60 6000 32 SOHU 1204../ XOHU 1204.. 2.124,00 250212

1) mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere Kuhimittelzufuhr
2) mit4 Gewindebohrungen M16 planseitig, Lochkreis-@ = 101,6 mm / ohne innere KiihImittelzufuhr

MaxiMill — 271-12 HFC Aufsteckfraser

DHUB
> @ DCONMS

@
®

50 788 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
A271.50.R.04-12-HFC 30 50 4 2,6 40 43 22 14600 3,2 SOHU 1204.. 528,40 05004
A271.63.R.06-12-HFC 43 63 6 2,6 40 48 22 12500 32 SOHU 1204.. 670,20 06306
A271.80.R.07-12-HFC 60 80 7 2,6 50 58 27 10800 3,2 SOHU 1204.. 773,20 08007
5
— | = P WG =
TORX®- Spannschlissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40 (5078704004) 6,78 054 5,04 040 11,79 120 16,08 151 5,64 303 4,14 859 170,10 193
50-250 6,78 054 1,79 120 564 303 4,14 859 170,10 193
50 (5078805004) 6,78 054 546 050 11,79 120 22,09 154 564 303 4,14 859 170,10 193
15|24 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 271-12

SOHU

Bezeichnung IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SOHU 1204.. 13,36 44 8,8 17 5,00 74
-M50 -M50 -M50 -M50 -F50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKN
SOHU SOHU SOHU SOHU SOHU SOHU
51138.. 51138.. 51138.. 51138.. 51140.. 51140..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HN1T7 1HN17
1204ABSR 0,8 33,88 02000 33,88 12000 33,88 32000 33,88 42000 41,67 47000 41,67 92001
P [ ] [ J [ J O [} [ ]
M e} [} [} [ ) [}
K o O
N
S O
H
-R50 -R50 -F40 -F50
CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTC5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SOHU SOHU SOHU SOHU
51139.. 51139.. 51148.. 51140..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1HN17 1H/N17
1204ABSR 0,8 33,88 52000 33,88 62000 41,67 12001 41,67 17000
)
M
K [} [}
N
S [ J [}
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 271-12

XOHU

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XOHU 1204.. 13,36 44 8,8 1,83 5,00

XOHU

A Masterfinish Wendeschneidplatte (Breitschlichtplatte)

-M50
CTPP235
DRAGONSKIN
XOHU
51141 ...
1SO RE EUR
mm 1B/61
1204ABSR 0,8 41,95 12000
P °
M ¢}
K (e}
N
S
H
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 153
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
15[26
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 271-17

MaxiMill — 271-17 Aufsteckfraser

A 8 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

# e

K =47° @

®

Bezeichnung

A271.50.R.04-17
A271.63.R.06-17
A271.80.R.07-17
A271.100.R.08-17
A271.125.R10-17
A271.160.R.12-17
A271.200.R.13-17
A271.250.R.15-17

1) mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere Kiihimittelzufuhr

100
125
160
200
250

DCX
mm
66,1
791
96,1
1161
1411
1761
216,1
266,1

ZNF

~N o N

8
10
12
13
15

APMX
mm
8,4
8,4
8,4
8,4
8,4
8,4
8,4
8,4

OAL
mm
40
40
50
50
63
63
63
63

DHUB
DCONMS
()
—— <|
S|<
ol O
<
DC !
DCX

DCONMS DHUB  Anzugsmoment

mm
22
22
27
32
40
40
60
60

mm
43
48
58
78
88

104

134

134

Nm

LS IS IS RS NS RS NS R |

2) mit4 Gewindebohrungen M16 planseitig, Lochkreis-@ = 101,6 mm / ohne innere Kihimittelzufuhr

Ersatzteile
DC
50-250

cuttingtools.ceratizit.com

TORXe-
Wechselklinge

80950 ...

6,13 037

Wendeplatte

SAKU 1706
SAKU 1706
SAKU 1706
SAKU 1706
SAKU 1706
SAKU 1706
SAKU 1706
SAKU 1706

]

Schliissel-D

80950 ...

EUR
Y7
12,83 114

\)/\

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
564 303

L

Klemmschraube

70950 ...

EUR
2A/28
527 302

50 767 ...

EUR

2B/40

502,90 050

706,90 063

808,80 080

931,20 100

1.074,00 125

1.265,00 16000"
1.563,00 200002
1.890,00 250002

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR
Y7
170,10 193

15|27
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 271-17

Bezeichnung IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SAKU 1706.. 17 58 11,85 37 6,35 3
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1706ABSR 0,8 38,28 270 38,28 270 38,28 070 38,28 070
P [ J [} [} [ ]
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1706ABSR 0,8 38,28 020 38,28 020 38,28 120 38,28 120
P [} [ ] () o
M O O
K ¢} (¢} e} O
N
S
H
15[28
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 271-17

SAKU

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245

DRAGONSKIN

DRAGONSKIN

¥
:

SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005.. 51004.. 51005.. 51004..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HM7
1706ABSR 0,8 38,28 220 38,28 220 38,28 320 38,28 320 38,28 420 38,28 420 47,10 470
P ) ) ) ) o o °
M ° ° ) ) ) ) °
K
N
S
H
-F50 -M50 -R50 -M50 -R50 -F50 -F50
CTCM245 CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DRACONSKIN
> f —.:w:})
o (=
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51005.. 51058.. 50306.. 51004..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1HN7 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HN7 1HN7
1706ABSR 0,8 47,10 92001 38,28 520 38,28 520 38,28 620 38,28 620 47,10 520 47,10 570
P ()
M °
K ) ) ) o
N
S o ) )
H
Fréasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 153
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 273

MaxiMill — 273-06 Aufsteckfraser

A 16 Schneidkanten pro Wendeplatte

DHUB
?’ DCONMS
m

<

I
i X2 W
K = 45 éo }
DC !
DCX
50741.. 50741..
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DCONMS DHUB Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm  mm mm mm Nm 2B/40 2B/40

A273.40.R.03-06 40 50,2 3 3,5 40 16 38 5 OAKU / XAHT 0605 482,30 040
A273.40.R.04-06 40 50,2 4 3,5 40 16 38 5 OAKU / XAHT 0605 505,90 140 9
A273.50.R.05-06 50 60,2 5 3,5 40 22 43 5 OAKU / XAHT 0605 567,30 050
A273.63.R.07-06 63 73,2 7 3,5 40 22 48 5 OAKU / XAHT 0605 681,00 063
A273.80.R.08-06 80 90,2 8 3,5 50 27 58 5 OAKU / XAHT 0605 794,30 080
A273.80.R.10-06 80 90,2 10 3,5 50 27 58 4 OAKU / XAHT 0605 1.210,00 180 "
A273.100.R.10-06 100 110,2 10 3,5 50 32 78 5 OAKU / XAHT 0605 936,30 100
A273.100.R.14-06 100 110,2 14 3,5 50 32 78 4 OAKU / XAHT 0605 1.547,00 200 "
A273.125.R.12-06 125 135,2 12 3,5 63 40 88 5 OAKU / XAHT 0605 1.050,00 125
A273.125.R17-06 125 135,2 17 &3 63 40 88 4 OAKU / XAHT 0605 1.795,00 225 "
A273.160.R.14-06 160 170,2 14 3,5 63 40 104 5 OAKU / XAHT 0605 1.244,00 160 4
A273.160.R.20-06 160  170,2 20 35 63 40 104 4 OAKU / XAHT 0605 2.123,00 260 2
A273.200.R.25-06 200  210,2 25 3,5 63 60 153 4 OAKU / XAHT 0605 2.655,00 300 ¥
A273.250.R.31-06 250  260,2 31 35 63 60 153 4 OAKU / XAHT 0605 3.247,00 250312

1) Ausflihrung mit Spannkeil, ohne innere Kiihimittelzufuhr

2) Ausfiihrung mit Spannkeil, ohne innere Kiihimittelzufuhr / mit 4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm
3) Ausfihrung mit Spannkeil, ohne innere Kihimittelzufuhr / mit 4 Gewindebohrungen M16 planseitig, Lochkreis-@ = 101,6 mm
4) mit 4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere KiihImittelzufuhr

5) ohne innere Kihimittelzufuhr

R

TORX®- Spannschlissel-T Spannkeil- Spannkeil Schlissel-D Powerschraube Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge Schraube schraubendreher

80950.. 80397.. 70950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..

Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7 2A/28 2A/28 Y7

40 6,13 037 5,04 040 12,83 114 16,08 151 527 302 170,10 193
50 6,13 037 546 050 12,83 114 22,09 154 527 302 170,10 193
63-80 6,13 037 12,83 114 527 302 170,10 193
80- 100 6,13 036 7,61 844 30,36 845 11,96 113 170,10 193
100 - 125 6,13 037 12,83 114 527 302 170,10 193
125 6,13 036 761 844 30,36 845 11,96 113 170,10 193
160 6,13 037 12,83 114 527 302 170,10 193
160 - 250 6,13 036 761 844 30,36 845 11,96 113 170,10 193

15|30 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 273

MaxiMill — 273-06 Aufsteckfraser

A 16 Schneidkanten pro Wendeplatte

A axial einstellbar

K =45°

®

Bezeichnung

A273.80.R.10A10-06
A273.100.R.14A14-06
A273.125.RA7A17-06
A273.160.R.20A20-06
A273.200.R.25A25-06
A273.250.R.31A31-06

DC
mm
80
100
125
160
200
250

1) Ausfiihrung mit Spannkeil
2) Ausfiihrung mit Spannkeil / mit 4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm
3) Ausflhrung mit Spannkeil / mit 4 Gewindebohrungen M16 planseitig, Lochkreis-@ = 101,6 mm

L

TORX®-
Wechselklinge

Ersatzteile
DC
80 - 250

cuttingtools.ceratizit.com

DCX
mm
90,2
10,2
135,2
170,2
210,2
260,2

ZNF

10
14
17
20
25
31

APMX
mm
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5

80950...
EUR

Y7

6,13 036

OAL
mm
50
50
63
63
63
63

DHUB

DCONMS

DC
DCX

DCONMS 44

mm
27
32
40
40
60
60

Spannkeil-
Schraube

70950 ...

EUR
2A/28
7,61

844

mm
58
78
88

104

153

153

OAL

©
APMX

DHUB  Anzugsmoment

Nm

B A

Spannkeil

70950 ...

EUR
2A/28
30,36 845

B

Schlissel-D

80950 ...

EUR
Y7 2A/28
11,96 113

Wendeplatte

OAKU / XAHT 0605
OAKU / XAHT 0605
OAKU / XAHT 0605
OAKU / XAHT 0605
OAKU / XAHT 0605
OAKU / XAHT 0605

EUR

5

-

Molykote

70950 ...

564 303

P

Keil

70950 ...

EUR
2A/28
47,44 199

50 777 ...

EUR

2B/40

1.591,00 08010"
2.166,00 10014"
2.547,00 12517Y
3.007,00 160202
3.761,00 20025°
4.619,00 250312

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR
Y7
170,10 193

1531
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 273

OAKU / XAHT

Bezeichnung IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
XAHT 0605.. 17,08 6,0 - 11,95 5,56 3 o
OAKU 0605.. 17,10 58 6 2,00 5,66 3
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN
OAKU OAKU
51000 ... 51001 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1B/61 1B/61
060508SR 0,8 32,28 258 32,28 258 32,28 058 32,28 058
P [ J [ J [} [ ]
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235

:
0%
:

g
5
é
g

OAKU OAKU OAKU OAKU
51000.. 51001.. 51000.. 51001..

1SO RE EUR EUR EUR EUR

mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
060508SR 0,8 32,28 008 32,28 008 32,28 108 32,28 108
P [} [} [} [ )
M O O
K (@] (@] (@] O
N
S
H
15|32
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 273

OAKU

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
Drrcos Drrcos R DvCo s R Drcos
OAKU OAKU OAKU OAKU OAKU OAKU OAKU
51000.. 51001.. 51000.. 51001.. 51000.. 51001.. 51104..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HNM7
060508ER 0,8 40,37 458
060508SR 0,8 32,28 208 32,28 208 32,28 308 32,28 308 32,28 408 32,28 408
P ° ) ° ° o o °
M ° ° ° ° ° ° °
K
N
S
H
-F40 -M50 -R50 -M50 -R50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
Do J Do Rl Do QDo Jll Do Rl Dvconsc R Ducos
~ . "' .{‘ - /’
OAKU OAKU OAKU OAKU OAKU OAKU OAKU
51104.. 51001.. 51027.. 51001.. 51027.. 50446.. 51104..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1H/N7 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HN17 1H/N17
060508ER 0,8 40,37 90801 40,37 550 40,37 50801
060508SR 0,8 32,28 508 32,28 508 32,28 608 32,28 608
P )
M °
K ° ° ° °
N
S o ° °
H
cuttingtools.ceratizit.com 15|33
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 273

XAHT

A Masterfinish Wendeschneidplatte (Breitschlichtplatte)

-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235

DRAGONSKIN DRAGONSKIN

-

XAHT XAHT XAHT XAHT
51014.. 51014.. 51014.. 51014..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
060525SR 25 39,97 275 39,97 075 39,97 025 39,97 125
P ) ) o °
M e}
K o (e}
N
S
H
A Masterfinish Wendeschneidplatte (Breitschlichtplatte)
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTCK215 CTPK220

DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN

XAHT XAHT XAHT XAHT XAHT
51014.. 51014.. 51014.. 51014.. 51014..

IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR

mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
060525SR 2,5 39,97 225 39,97 325 3997 425 39,97 525 39,97 625
P [ ] [ ) (@)
M ° ) °
K ) °
N
S
H
Fréasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 154
Technische Informationen —193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 273

MaxiMill — 273-08 Aufsteckfraser

A 16 Schneidkanten pro Wendeplatte

?/ DHUB
/ @ DCONMS

|
!
0 x| <
k=45 & 3
5
L]
DC
DCX
50779.. 50779..
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DCONMS.; DHUB Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm Nm 2B/40 2B/40

A273.63.R.05-08 63 767 5 5 50 22 48 5 ONKU 0806 588,10 06300

A273.63.R.06-08 63 767 6 5 50 22 48 5 ONKU 0806 859,00 16300"
A273.80.R.06-08 80 937 6 5 50 27 58 5 ONKU 0806 714,80 08000

A273.80.R.08-08 80 937 8 ® 50 27 58 4 ONKU 0806 1.086,00 18000"
A273.100.R.07-08 100 1137 7 5 63 32 78 5 ONKU 0806 743,70 10000

A273.100.R.09-08 100 1137 9 ® 63 32 78 4 ONKU 0806 1.131,00 20000"
A273.125.R.08-08 125 138,7 8 5 63 40 88 5 ONKU 0806 865,20 12500

A273.125.R.11-08 125 1387 11 ® 63 40 88 4 ONKU 0806 1.406,00 22500"
A273.160.R.10-08 160 173,7 10 5 63 40 98 5 ONKU 0806 1.339,00 16000%
A273.160.R.14-08 160 1737 14 5 63 40 98 4 ONKU 0806 1.710,00 260002

1) Ausflihrung mit Spannkeil
2) Ausflhrung mit Spannkeil, ohne innere KiihImittelzufuhr / mit 4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm
3) mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere KiihImittelzufuhr

w.—*u/\ﬂm‘

TORX®- Spannkeil- Spannkeil Schlissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge Schraube schraubendreher

80950.. 70950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..

Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

fiir Artikel-Nr. Y7 2A/28 2A/28 Y7 2A/28 2A/28 Y7

50 779 06300 6,78 058 16,17 129 564 303 546 821 170,10 193
50779 16300 6,13 036 7,61 844 30,36 845 1,96 113 564 303 170,10 193
50 779 08000 6,78 058 16,17 129 564 303 546 821 170,10 193
50779 18000 6,13 036 7,61 844 30,36 845 11,96 113 564 303 170,10 193
50 779 10000 6,78 058 16,17 129 564 303 546 821 170,10 193
50779 20000 6,13 036 7,61 844 30,36 845 11,96 113 564 303 170,10 193
50 779 12500 6,78 058 16,17 129 564 303 546 821 170,10 193
50 779 22500 6,13 036 7,61 844 30,36 845 11,96 113 564 303 170,10 193
50 779 16000 6,78 058 16,17 129 564 303 546 821 170,10 193
50779 26000 6,13 036 7,61 844 30,36 845 11,96 113 564 303 170,10 193

15
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 273

Bezeichnung IC D1 L S
mm mm mm mm
ONKU 0806.. 22 58 8,45 6,45
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCK215 CTPK220
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
ONKU ONKU ONKU ONKU ONKU
51163.. 51163.. 51163.. 51163.. 51163..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
080608SN 0,8 32,97 00800 32,97 10800 32,97 20800 32,97 50800 32,97 60800
P [ ] [ ] o
M ¢} °
K (o) o o °
N
S
H
-R50 -R50 -R50 -R50
CTCP230 CTPP235 CTCK215 CTPK220
ONKU ONKU ONKU ONKU
51164.. 51164.. 51164.. 51164..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
080608SN 0,8 32,97 00800 32,97 10800 32,97 50800 32,97 60800
P ) o
M e}
K () (¢) o °
N
S
H
Frésguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 155
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill — 270-09 Schaftfraser

%@

©

K = 45° @

Bezeichnung

Bezeichnung

N 2
=
z
o]
O
@ OAL e
DC DCX ZINF  APMX  OAL LH DCONMS  Anzugsmoment  Wendeplatte
mm mm mm mm mm mm Nm
C270.06.R.01-09 6 14,4 1 4 80 32 16 1,2 SD.. 0903.. 171,80 006
C270.12.R.01-09 12 20,4 1 4 80 32 16 1,2 SD.. 0903.. 189,70 012
C270.16.R.02-09 16 24,4 2 4 90 40 20 18 SD.. 0903.. 216,00 016
€270.20.R.03-09 20 28,4 3 4 90 40 20 1,8 SD.. 0903.. 274,80 020
C270.25.R.04-09 25 334 4 4 100 44 25 1,8 SD.. 0903.. 389,40 025
C270.32.R.05-09 32 40,4 5 4 95 36 25 1,8 SD.. 0903.. 458,10 032
MaxiMill — 270-09 Aufsteckfraser
DHUB
?( DCONMS,
n E—
e | ®
50705... 50706 ..
DC DCX ZNF APMX OAL DHUB  DCONMS Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm mm mm mm Nm 2B/40 2B/40
A270.32.R.05-09 32 40,4 5 4 40 34 16 18 SD../XD.. 0903.. 438,40 532
A270.40.R.04-09 40 48,4 4 4 40 38 16 1,8 SD../XD.. 0903.. 449,90 540
A270.40.R.06-09 40 48,4 6 4 40 38 16 1,8 SD../XD.. 0903.. 507,20 540
A270.50.R.06-09 50 58,4 6 4 40 43 22 1,8 SD../XD.. 09083.. 522,00 550
A270.50.R.08-09 50 58,4 8 4 40 43 22 1,8 SD../XD.. 09083.. 625,00 550
A270.63.R.08-09 63 7.4 8 4 40 48 22 1,8 SD../XD.. 09083.. 633,10 563
A270.63.R.10-09 63 7.4 10 4 40 48 22 1,8 SD../XD.. 09083.. 788,60 563
A270.80.R.10-09 80 88,4 10 4 50 58 27 1,8 SD../XD.. 09083.. 800,00 580
A270.80.R.12-09 80 88,4 12 4 50 58 27 1,8 SD../XD.. 09083.. 948,70 580
A270.100.R.12-09 100 108,4 12 4 50 78 32 1,8 SD../XD.. 09083.. 965,20 600
A270.100.R.14-09 100 108,4 14 4 50 78 32 18 SD../XD.. 09083.. 1.121,00 600
A270.125.R.12-09 125 133,4 12 4 63 88 40 1,8 SD../XD.. 0903.. 1.129,00 625
(e}
@) A 50705 ... normale Teilung fiir ein breites Einsatzspektrum von Aluminium-Legierungen, Buntmetallen, bis hin zu weicheren Stahlwerkstoffen
A 50706 ... enge Teilung fiir hochste Zerspanleistung, Einsatz vorwiegend auf Stahl- und Gusswerkstoffen
.com 15|37
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill — 272-09 Fasenfraser

A vor- und riickwarts einsetzbar

2

N2

®

®
&
N%

Bezeichnung

C272.06.R.01-09
C272.08.R.01-09
C272.12.R.01-09
C272.16.R.02-09
C272.18.R.02-09
C272.25.R.03-09

Ersatzteile
DC

6-12
16-25

15|38

DC
mm

12
16
18
25

DCX
mm
14,4
16,4
20,4
24,4
26,4
334

ZNF

W NN

APMX

EN N NN NE S

DCX

DN
mm
10
10
12
15
16
21

5

-

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
564 303

[a) wn
APMX =
LH 8
OAL e
OAL LH DCONMS  Anzugsmoment  Wendeplatte
mm mm mm Nm
91 24,0 16 1,2 SD.. 0903..
91 255 16 1,2 SD.. 0903..
91 26,0 16 1,2 SD.. 0903..
97 30,0 20 1,8 SD.. 0903..
97 30,0 20 18 SD.. 0903..
109 35,0 25 1,8 SD.. 0903..
— — D
TORX®- Schlissel-D
Wechselklinge
80950... 80950...
EUR EUR
Y7 Y7
6,13 033 10,05 110
6,13 033 10,05 110

564 303

FEr)

50 669 ...

EUR

2B/40

204,30 10600
227,70 008
234,00 012
287,90 016
287,90 018
336,90 025

Drehmoment-
schraubendreher

LS

Klemmschraube

70950.. 80950 ...

EUR EUR
2A/28 Y7
4,06 365 153,30 191
332 115 153,30 191

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 270-09 / 272-09

SDHW / SDNT / SDHT / XDHW

Bezeichnung IC BS S .
mm mm mm mm mm 8 N
XDHW 0903.. 9,52 34 5,50 1,68 3,18 5
SD.. 0903.. 9,52 34 9,52 1,68 3,18
S
-29 -29 -33 -33P -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
SDHW SDNT SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
50428.. 51011.. 51011.. 51028 51086.. 51109.. 51109..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HM7 1HNM7
0903AESN 1 20,99 898 18,12 020 18,12 120 20,72 420 21,80 420 25,76 470 25,76 92001
P ° ° ° o o ° °
M o ° ° ° °
K o o o
N
S o
H
[ NEW |
-31 -F10 -27P -M31 -F50
CTCK215 CTPX715 H216T CTC5240 CTCS245
IDRAGONSKIN DDRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
51029.. 51160.. 50426.. 50421.. 51109..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1A/90 1A/90 1HM7 1HNM7
0903AEFN 1 24,84 02002 20,72 548
0903AESN 1 17,35 520 25,76 509 25,76 57100
B o
M o
K ° ° o
N ° °
8 o ° °
H
cuttingtools.ceratizit.com 15|39
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 270-09 / 272-09

XDHW

A Masterfinish Wendeschneidplatte (Breitschlichtplatte)

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
50449.. 51015.. 51015.. 51015.. 50449..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/18 1B/61
0903AEEN 1 24,65 520
0903AEFN 1 21,80 548
0903AESN 1 22,75 898 2548 020 2548 120
P [ ] [ ] [ ]
M (¢)
K o) o o ) (e}
N °
S
H
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 156
Technische Informationen —193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270-12

MaxiMill — 270-12 Aufsteckfraser

A 50705 ... normale Teilung fir ein breites Einsatzspektrum von Aluminium-Legierungen, Buntmetallen, bis hin zu weicheren Stahlwerkstoffen
A 50706 ... enge Teilung fiir hochste Zerspanleistung, Einsatz vorwiegend bei Stahl- und Gusswerkstoffen

Ly

@

®

®
e
%

Bezeichnung

A270.40.R.03-12
A270.40.R.04-12
A270.50.R.04-12
A270.50.R.05-12
A270.63.R.04-12
A270.63.R.06-12
A270.80.R.05-12
A270.80.R.08-12
A270.100.R.06-12
A270.100.R.10-12
A270.125.R.07-12
A270.125.R12-12
A270.160.R.08-12

100
125
125
160

DCX
mm
54
54
64
64
77
77
94
94
114
14
139
139
174

ZNF  APMX DCONMS ¢

(o> R -l e AT S

s —
o YN o

=l
3

oD oD DD O D

DHUB
DCONMS

1) mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere Kiihimittelzufuhr

Ersatzteile
DC

40

50- 160

cuttingtools.ceratizit.com

OAL DHUB  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm mm Nm
16 40 38 5 SD../XD.. 1204..
16 40 38 5 SD../XD.. 1204..
22 40 43 5 SD../XD.. 1204..
22 40 43 5 SD../XD.. 1204..
22 40 48 5 SD../XD.. 1204..
22 40 48 5 SD../XD.. 1204..
27 50 58 5 SD../XD.. 1204..
27 50 58 5 SD../XD.. 1204..
32 50 78 5 SD../XD.. 1204..
32 50 78 5 SD../XD.. 1204..
40 63 88 5 SD../XD.. 1204..
40 63 88 5 SD../XD.. 1204..
40 63 94 5 SD../XD.. 1204..
= — 9 e /
TORX®- Spannschliissel-T Schliissel-D Powerschraube
Wechselklinge
80950.. 80397.. 80950.. 70950..
EUR EUR EUR EUR
Y7 Y7 Y7 2A/28
6,13 037 5,04 040 12,83 114 16,08 151
6,13 037 12,83 114

50 705 ...
EUR
2B/40
513,70 040
580,80 050
664,30 063
770,60 080
907,80 100
1.109,00 125
1.417,00 160 "
Molykote Klemmschraube
70950.. 70950...
EUR EUR
2A/28 2A/28
564 303 3,19 01200
564 303 3,19 01200

50 706 ...

EUR
2B/40

513,70 040
580,80 050
760,80 063
948,70 080
1.111,00 100

1.500,00 125

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR

Y7
170,10 193
170,10 193

1541
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 270-12

SDHT / SDHW / SDMT / XDHW
Bezeichnung IC D1 L BS S .
mm mm mm mm mm 5 N
XDHW 1204.. 12,7 55 75 1,74 4,76 s
SD.. 1204.. 12,7 55 12,7 1,74 4,76
s
SDHT / SDHW / SDMT
-R -29R -R
TCM10 TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
.
CERMET CERMET
SDHT SDHW SDMT SDHT SDHW
50426.. 50428.. 51010.. 51006.. 51008..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/79 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
1204AESN 0,2 22,60 900
1204AESN 1,0 23,54 899 19,26 020 21,97 020 22,60 020
P [ ] [ [ [ ) [}
M
K O O O O O
N
S
H
SDMT / SDHT / SDHW
-29R -R -R -33 -F50 -F50
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245

SDMT

SDHT SDHW SDHT SDHT SDHT
51010.. 51006.. 51008.. 51028.. 51109.. 51109...
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1204AESN 1 19,26 120 21,97 120 22,60 120 22,60 425 29,66 475 29,66 92501
P [ ) [ ) [ ] (@] [ ] [ ]
M (@] (@] O [ ] [ ] [ ]
K (@] (@] (@]
N
S e}
H
15142
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 270-12

SDMT / SDHW / SDHT

K=
-31 R 27 -F10 27P
CTCK215 CTCK215 H216T CTPX715 H216T H216T
DRAGONSKIN
(‘-’
’ Q‘ r ) ~
SDMT SDHW SDHT SDHT SDHT SDHW
51059.. 51008.. 50426.. 51160.. 50426.. 50428..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1A/90 1A/90 1A/90 1B/61
1204AEEN 1,0 18,75 520 22,60 520
1204AEFN 0,2 22,60 504 27,13 02502
1204AEFN 1,0 2260 554
1204AESN 0,2 18,75 600
P ¢}
M o
K [ ] [ ] O [ ] O (@)
N [ ] [ ] [ ] [ )
S e}
H
-M31 -F50
CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
e
¢ \
A\ 4
SDHT SDHT
50421... 51109...
1SO RE EUR EUR
mm 1H/M17 1HM17
1204AESN 1 29,66 512 29,66 57600
P
M
K
N
S [ ] [ ]
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 270-12

A Masterfinish Wendeschneidplatte (Breitschlichtplatte)
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
50449.. 51015.. 51015.. 51015.. 50449..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204AEEN 1 29,76 525
1204AEFN 1 28,15 600
1204AESN 1 29,76 900 31,20 025 31,20 125
P ) ) )
M le)
K (¢) (¢) [e) ) o
N °
S
H
1544
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 270-12

SDHW

Bezeichnung IC D1 L
mm mm mm
SDHW 1204.. 12,7 55 12,7

SDHW

CTDPS30 CTBS10U
DIAMOND CBN
SDHW SDHW
51900.. 51900...
IS0 EUR EUR
V9 V9
1204AEFN-2 7565 100 "
1204AEFN-3 75,65 102 2
1204AETN-2 69,39 300 "
P
M
K °
N )
S
H ()
1) ama =2,0mm
2) Ay =3,5mm
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte Bearbeitungsstrategie — 156
Technische Informationen Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201

Sortenbeschreibung und Ubersicht

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 27019

MaxiMill — 270-19 Aufsteckfraser

¥ee o
k= 45" @
A7,

links rechts
50698.. 50698 ...

Bezeichnung DC DCX  ZNF APMX DCONMS  OAL DHUB Anzugsmoment  Wendeplatte EUR EUR

mm mm mm mm mm mm Nm 2B/40 2B/40
A270.125.R.07-19 125 146,4 7 10 40 63 88 5 SD.. 1907.. 994,70 12507
A270.160.R.09-19 160 181,4 9 10 40 63 104 5 SD.. 1907.. 1.260,00 16009"
A270.200.R.11-19 200 2211 1 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 1.525,00 200112
A270.250.L.14-19 250 2714 14 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 2.851,00 750142
A270.250.R.14-19 250 2714 14 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 2.851,00 250142
A270.315.L.17-19 315 336,4 17 10 60 63 226 5 SD.. 1907.. 3.377,00 815174
A270.315.R.17-19 315 336,4 17 10 60 63 226 5 SD.. 1907.. 3.377,00 31517

1)  mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere KiihImittelzufuhr

2) mit4 Gewindebohrungen M16 planseitig, Lochkreis-@ = 101,6 mm / ohne innere Kiihimittelzufuhr

3) mit4 Gewindebohrungen M16 planseitig, Lochkreis-@ = 101,6 mm und mit 4 Gewindebohrungen M20 planseitig, Lochkreis-@ = 177,8 mm / ohne innere KiihImittelzufuhr
4) mit4 Gewindebohrungen M16 planseitig, Lochkreis-@ = 101,6 mm und mit 4 Gewindebohrungen M20 planseitig, Lochkreis-@ = 177,8 mm

e O w —

TORX®- Schliissel-D Molykote Klemmschraube HM-Unterlage-S Gewindebuchse Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher

80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..

Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
125-315 6,13 037 12,83 114 564 303 527 302 16,49 01500 19,02 01400 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 270-19

SDKT

Bezeichnung

BS S AN
mm mm mm mm mm °
SDKT 1907.. 19,15 6 19,15 1,5 715 15
-M50 -R50 -R50 -M50 -R50 -R50 -R50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM225 CTCK215
Dracons [ Draconsc SR DRAGONSCN
SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT
51131.. 51132. 51132.. S51131.. 51132.. 51132.. 51132..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1907AESN 1,6 40,78 22001 40,78 07000 40,78 02100 40,78 12000 40,78 12300 40,78 22200 40,78 52000
P () () ([ [ [ )
M ¢} o [
K ¢} o o °
N
S
H
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil HEC

MaxiMill - HEC 11 Aufsteckfraser

A nicht einstellbar

DHUB
?/ @ DCONMS
" L
K=88° :
x
=
<
50725 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS RPMX  Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
AHEC.50.R.06-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 686,50 050
AHEC.63.R.08-11 63 8 6 40 48 22 10100 32 LNHX 1106 824,20 063
AHEC.80.R.10-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 1.007,00 080
AHEC.100.R.12-11 100 12 6 50 78 32 6400 32 LNHX 1106 1.176,00 100
AHEC.125.R.12-11 125 12 6 63 88 40 5100 32 LNHX 1106 1.343,00 125
AHEC.125.R.16-11 125 16 6 63 88 40 5100 32 LNHX 1106 1.353,00 12516
AHEC.160.R.20-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 1.972,00 160 "

1)  mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere Kihimittelzufuhr

MaxiMill - HEC 11 Aufsteckfraser

A axial einstellbar mit gleicher Zahnteilung

DHUB
?/ DCONMS,
n
K = 88°
50 733 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS RPMX  Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
AHEC.50.R.06A03-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 1.040,00 050
AHEC.63.R.08A04-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 1.295,00 063
AHEC.80.R.10A05-11 80 10 6 50 58 27 8000 32 LNHX 1106 1.597,00 080
AHEC.100.R.12A06-11 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 1.885,00 100
AHEC.125.R.16A08-11 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 2.549,00 125
AHEC.160.R.20A10-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 3.151,00 160 "

1) mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere Kiihimittelzufuhr

15(48 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill HEC

MaxiMill - HEC 11 Aufsteckfraser

A mit ungleicher Zahnteilung, nicht einstellbar

DHUB
(3/ DCONMS
m
LS
K=88° :

%

=|

o

<
Bezeichnung DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS  RPMX  Anzugsmoment  Wendeplatte

mm mm mm mm mm 1/min. Nm
AHEC.50.R.04B-11 50 4 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106
AHEC.63.R.06B-11 63 6 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106
AHEC.80.R.08B-11 80 8 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106
AHEC.100.R.10B-11 100 10 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106
AHEC.125.R.12B-11 125 12 6 63 88 40 5100 32 LNHX 1106
AHEC.160.R.14B-11 160 14 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106
1)  mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere KihImittelzufuhr
\

TORX®- Molykote

Wechselklinge

80950.. 70950...

Ersatzteile EUR EUR

DC Y7 2A/28
50-63 6,13 036 5,64
80 6,13 036 5,64
100 6,13 036 5,64
125 6,13 036 5,64
160 6,13 036 5,64

cuttingtools.ceratizit.com

Kiihimittelscheibe

70950 ...

EUR

2A/28
31,86 852
32,54 853
36,51 854
48,13 855

-

Klemmschraube

70950 ...

EUR
2A/28
4,14
4,14
4,14
4,14
4,14

113
113
113
113
113

50733...

EUR
2B/40
535,50
665,50
852,90
1.096,00
1.341,00
1.664,00

550
563
580
600
625
660 "

D —

Keil

70950 ...

EUR
2A/28

47,44 199

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR
Y7
170,10
170,10
170,10
170,10
170,10

15149
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill HEC

LNHX

Bezeichnung IC D1 L S ‘\*/9
mm mm mm mm
LNHX 1106.. 10 4,27 1" 6,35 a
0 3
L s
LNHX
-R50 -Q
CTEP210 CTCK215 CTCK215 CTCK215
Draconsi JE DRAGONSUN
CERMET
LNHX LNHX LNHX LNHX
51046.. 51046.. 51024.. 51045..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
1106PNER 0,5 34,05 520 34,05 520
1106ZZER 0,5 34,05 520 "
1106PNER 0,8 39,48 820
110616EN 1,6 34,05 51600
P )
M
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N
S
H
1) -Q=Breitschlichtplatte
-R50 -Q
CTPK220 CTPK220 CTN3105 CTL3215 CTL3215
DRAGONSEN
CERAMIC CBN CBN
LNHX LNHX LNHX LNHX LNHX
51046.. 51024.. 50500.. 51046.. 51045..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1G/55 1G/21 1G/21
110608EN 0,8 34,05 608
1106PNER 0,5 34,05 620 34,05 620
1106PNSR 0,5 32,10 904
1106PNSR 178,60 87200
1106ZZER 178,60 87000
p
M
K [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
N
S
H ) o)
1) -Q=Breitschlichtplatte
Fréasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Montagehinweise — 157
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201

Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance

System F 5000

Planschlichtfraser F 5000 A

A mitim pm-Bereich einstellbaren Wendeplatten

A Planlaufeinstellschraube (56 950 017) mit Torx20-Schliissel (80 950 114) einstellen

DHUB

o

®

DCONMS

L

L]

APMX
OAL

o

Bezeichnung DC ZNF  APMX OAL DCONMS DHUB Anzugsmoment  Wendeplatte
mm mm mm mm mm Nm

F5000A.42.2.43.1K 42 2 0,2 43 16 35 3,2 TEHX 16T3..
F5000A.52.2.43.1K 52 2 0,2 43 22 48 3,2 TEHX 16T3..
F5000A.66.2.53.1K 66 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3..
F5000A.80.2.53.1K 80 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3..
F5000A.100.2.53 100 2 0,2 53 32 70 3,2 TEHX 16T3..
1) ohne innere Kuhimittelzufuhr

e —@a e / "

TORX®- Schliissel-T Schlissel-D Powerschraube Planlaufeinstell-

Wechselklinge schraube

80950.. 80950.. 80950.. 56950.. 56950...
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 WA WA
42 6,13 036 574 088 12,83 114 30,50 121 486 017
52 6,13 036 574 088 11,96 113 486 017
66 6,13 036 574 088 11,96 113 486 017
80 6,13 036 574 088 11,96 113 486 017
100 6,13 036 574 088 11,96 113 30,50 121 486 017
Artikelbeschreibung

A Anzugsmoment der Wendeplatten-Klemmschraube 56 950 028 ist 3,2 Nm.

A Mit diesem Werkzeug werden absolut glatte Oberflachen R, < 2,5 pm und hohe Plangenauigkeit erzeugt.
A Durch zwei axial wirkende Feinjustierschrauben sind die Werkzeuge im pum-Bereich einstellbar.

A Der zusatzliche Weg zur Schleifmaschine kann entfallen, was die Bearbeitungszeit verkirzt und die Kosten reduziert.

A Dieses Werkzeug ist auch fiir labile Bauteile und leistungsschwachere Maschinen gut geeignet.

w——

«
\

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
5,64
5,64
5,64
5,64
5,64

303
303
303
303
303

L

Klemmschraube

56 950 ...

EUR

WA
4,49
449
449
449
449

028
028
028
028
028

56 511

EUR

WA

407,20
492,10
574,20
657,80
740,00

421
521
661
801
910 "

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR
Y7
170,10
170,10
170,10
170,10
170,10

193
193
193
193
193

0]
@ Die in jedem Fraser eingedrehten Planlaufeinstellschrauben miissen wahrend des Betriebs unbedingt auf Vorspannung angezogen werden. Andernfalls besteht
die Gefahr, dass sich die Schrauben wahrend der Bearbeitung Iésen. Dies kann zur Folge haben, dass zum einen das Werkstlick bzw. Werkzeug beschadigt
wird. Zum anderen besteht eine erhdhte Gefahr fir den Maschinenbediener. Sollten die Schrauben zur Feinjustierung nicht bendtigt werden, so empfehlen wir die

Schrauben aus dem Werkzeug zu entfernen.

A f, ap
Werkstoff m/min mm mm
Stahl 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Eisenguss 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Gehartete Werkstoffe < 56 HRC 35-200%) 0,2-1 0,05-0,1

*)  Je nach Bearbeitungsart und Gefiigezustand des zu bearbeitenden Werkstoffes.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System F 5000
Bezeichnung L S D1
mm mm mm 3
TEHX 16T3.. 14,32 4,00 39 ~ <
|
WTN1205
TEHX

56 327 ...

1SO RE EUR
mm WB
16T3ZF 0,2 27,85 151
P )
M °
K °
N
S
H °
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
15|52
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 491.0

MaxiMill — 491-09 Einschraubfraser
>
@

[%0]
4
*
I o
[l
50773 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40
G491.25.R.03-09 25 3 6 35 M12 12,5 17 2 SNHU 09T3 44430 125
G491.32.R.03-09 32 8 6 85) M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 451,00 132
G491.32.R.04-09 32 4 6 35 M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 503,90 232
MaxiMill — 491-09 Schaftfraser
m Q| | P, NENPPE | iyt ity W ) it I
a R e e S S
o /,/
K=90° @ < a
APMX
LH
@ OAL
3 o)
50774.. 50774..
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL LH  DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm  mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
C491.25.R.03-09-B-32 25 3 6 89 32 25 23500 2 SNHU 09T3 451,00 425
C491.25.R.03-09-A-50-225 25 3 6 225 50 25 23500 2 SNHU 09T3 451,00 325
C491.32.R.03-09-B-40 32 3 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 464,10 632
C491.32.R.04-09-B-40 32 4 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 503,90 432
C491.32.R.03-09-A-63-250 32 3 6 250 63 32 19600 2 SNHU 09T3 464,10 532
C491.32.R.04-09-A-63-250 32 4 6 250 63 32 19600 2 SNHU 09T3 503,90 332
i
—— S m o)
TORX®- Schliissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
25-32 6,78 053 11,50 119 564 303 397 710 170,10 193

15
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 491.09

MaxiMill — 491-09 Aufsteckfraser
?/m @ DCONMS

50776.. 50775..

Bezeichnung DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
A491.40.R.03-09 40 3 6 40 38 16 16800 2 SNHU 09T3 490,50 240
A491.40.R.05-09 40 5 6 40 38 16 16800 2 SNHU 09T3 570,20 240
A491.50.R.04-09 50 4 6 40 43 22 14600 2 SNHU 09T3 543,70 250
A491.50.R.06-09 50 6 6 40 43 22 14600 2 SNHU 09T3 623,30 250
A491.63.R.05-09 63 5 6 40 48 22 12700 2 SNHU 09T3 649,80 263
A491.63.R.08-09 63 8 6 40 48 22 12700 2 SNHU 09T3 769,00 263
A491.80.R.06-09 80 6 6 50 58 27 11100 2 SNHU 09T3 689,70 280
A491.80.R.10-09 80 10 6 50 58 27 11100 2 SNHU 09T3 848,70 280
A491.100.R.07-09 100 7 6 50 78 32 9800 2 SNHU 09T3 875,20 300
A491.100.R.12-09 100 12 6 50 78 32 9800 2 SNHU 09T3 1.074,00 300
A491.125.R.08-09 125 8 6 63 88 40 8700 2 SNHU 09T3 1.061,00 325
A491.125.R.15-09 125 15 6 63 88 40 8700 2 SNHU 09T3 1.300,00 325
e T I
TORX®- Spannschlissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher

80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..

Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40 6,78 053 5,04 040 11,50 119 16,08 151 564 303 397 710 170,10 193
50-125 6,78 053 11,50 119 564 303 397 710 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 491-09

SNHU

Bezeichnung IC L S D1
mm mm mm mm
SNHU 09T3.. 9,15 9,15 3,70 3,85

SNHU

-M50 -M50 -F50 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRACONSKN DrAcoNsN [ DRAGONSUN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51120.. 51120.. 51119.. 51120.. 51126.. 51126..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HN17 1HN7
09T308ER 0,8 36,09 45800 36,09 90801
09T308SR 0,8 28,85 008 28,85 108 28,85 408 28,85 408
09T312SR 1,2 28,85 01200 28,85 11200 28,85 41200 28,85 41200
09T316SR 1,6 28,85 01600 28,85 11600 28,85 41600 28,85 41600
P [ ] [ ] o o [ ] [ ]
M o ° ° ° °
K o) ¢}
N
S o
H
[ NEW |
-R50 -R50 -F10 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTPX715 CTWN215 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
1121.. 5121.. 5118.. 51118 51126.. 51126...
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HN7 1HN7
09T308ER 0,8 36,09 15800 36,09 55800
09T308FR 0,8 34,76 00802 28,85 358
09T308SR 0,8 28,85 508 28,85 60800
09T312FR 1,2 28,85 36200
09T312SR 1,2 28,85 51200
09T316FR 1,6 28,85 36600
09T316SR 1,6 28,85 51600
P ¢}
M ¢}
K ° ° ° (¢}
N [ ] [ ]
S (o) ° °
H
Frésguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 159
Technische Informationen —193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
cuttingtools.ceratizit.com 15|55
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 491-12

MaxiMill — 491-12 Einschraubfraser
>
@

[%0]
= =
Ng ok
i)
50773 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40
G491.32.R.02-12 32 2 8 35 M16 17 24 3,2 SNHU 1204 424,50 032
MaxiMill — 491-12 Schaftfraser
e 2
m [®] Eo e = —— | Z
Al Nz e e e e o)
O .
-] [ R
@ OAL
— e
50774.. 50774..
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL LH DCONMS  RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm  mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
C491.32.R.02-12-B-40 32 2 8 102 40 32 13600 3,2 SNHU 1204 424,50 032
C491.32.R.02-12-A-63-250 32 2 8 250 63 32 10200 3,2 SNHU 1204 424,50 232
i
e / m - - ]
TORX®- Schliissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
32 6,78 054 15,33 128 564 303 4,14 859 170,10 193
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 491-12

MaxiMill — 491-12 Aufsteckfraser
?# @ DGO

50776.. 50775..

Bezeichnung DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR

mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
A491.40.R.03-12 40 3 8 40 38 16 11500 3,2 SNHU 1204 490,50 040
A491.40.R.04-12 40 4 8 40 38 16 11500 3,2 SNHU 1204 530,40 040
A491.50.R.04-12 50 4 8 40 43 22 9800 3.2 SNHU 1204 543,70 - 050
A491.50.R.05-12 50 5 8 40 43 22 9800 3.2 SNHU 1204 583,50 050
A491.63.R.05-12 63 5 8 40 48 22 8500 3.2 SNHU 1204 649,80 063
A491.63.R.06-12 63 6 8 40 48 22 8500 3.2 SNHU 1204 689,70 063
A491.80.R.06-12 80 6 8 50 58 27 7400 3.2 SNHU 1204 689,70 080
A491.80.R.08-12 80 8 8 50 58 27 7400 32 SNHU 1204 795,70 080
A491.100.R.07-12 100 7 8 50 78 32 6500 3.2 SNHU 1204 875,20 100
A491.100.R.10-12 100 10 8 50 78 32 6500 32 SNHU 1204 994,70 100
A491.125.R.08-12 125 8 8 63 88 40 5700 32 SNHU 1204 1.061,00 125
A491.125.R.12-12 125 12 8 63 88 40 5700 32 SNHU 1204 1.220,00 125
A491.160.R.09-12 160 9 8 63 98 40 5000 32 SNHU 1204 1.233,00 160 "
A491.160.R.14-12 160 14 8 63 98 40 5000 3,2 SNHU 1204 1.433,00 160 "

1) mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere Kiihimittelzufuhr

—— 9*//““

TORX®- Spannschliissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40 6,78 054 5,04 040 15,33 128 16,08 151 564 303 4,14 859 170,10 193
50-160 6,786 054 15,33 128 564 303 4,14 859 170,10 193
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 4971-12

SNHU

Bezeichnung IC L S D1
mm mm mm mm
SNHU 1204.. 12,2 12,2 5,00 44

SNHU

-M50 -M50 -F50 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51100.. 51100.. 51102.. 51100.. 51128.. 51128..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HAT 1HAT

120408ER 08 43,33 45800 43,33 90801

1204088R 08 3525 008 3525 108 3525 408 3525 408

120412R 12 3525 112 3525 412

120416SR 16 3525 116 3525 416

1204205R 20 3525 120 3525 420

P [ [ J O O [ ] [ ]
M o ° ° ° °
K o O

N

S [e)
H
15|58
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 497-12

SNHU

CNEW
-R50 -R50 -F10 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTPX715 CTWN215 CTC5240 CTCS245
DRAGONSCN
= - . | 5 = =
Bt
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51103.. 51103.. 51101.. 51101.. 51128.. 51128..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HNMT 1HNMT7
120408ER 0,8 43,33 15800 43,33 55800
120408FR 0,8 42,46 00802 3525 358
120408SR 0,8 35,25 508 35,25 608
120412FR 1,2 3525 362
120412SR 1,2 3525 512
120416FR 1,6 3525 366
120416SR 1,6 3525 516
120420FR 2,0 3525 370
120420SR 2,0 35,25 520
P (e}
M e}
K [ ] [ ] [ ] O
N [ ] [ ]
S O [} [ ]
H

Frasguide

Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 159
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208

cuttingtools.ceratizit.com 15|59

15



CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 21107

MaxiMill — 211-07 Einschraubfraser

(9{ DRVS
m = ).}
O -
| [@]e : -
n
==
N Z
S @® 28
I o
=l
50 751 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm  1/min. Nm 2B/40
G211.16.R.04-07 16 4 6 27 8,5 M8 10 50400 1 XD.T 0703 338,90 016
G211.20.R.05-07 20 5 6 33 10,5 M10 15 44280 1 XD.T 0703 378,20 020
G211.25.R.06-07 25 6 6 35 12,5 M12 17 39480 1 XD.T 0703 441,20 025
G211.32.R.08-07 32 8 6 35 17,0 M16 24 36240 1 XD.T 0703 480,30 032
MaxiMill — 211-07 Schaftfraser
LA SIS e
=
il O oo lomeaeg Z
o i N s | e ¢ e e | o)
(&
o | 8
¢l® ——
=3 Zam
50752.. 50752..
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL LH  DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
€211.10.R.01-07-A-20 10 1 6 61,0 20 10 72000 1 XD.T 0703 268,20 010
C211.12.R.02-07-A-20 12 2 6 66,5 20 12 66600 1 XD.T 0703 307,30 012
C211.16.R.04-07-A/B-25 16 4 6 74,5 25 16 50400 1 XD.T 0703 338,90 016 338,90 216
C211.16.R.03-07-A-32-165 16 3 6 165,0 32 16 17760 1 XD.T 0703 31520 116
C211.20.R.05-07-A/B-25 20 5 6 77,0 25 20 44280 1 XD.T 0703 378,20 020 378,20 220
C211.20.R.04-07-A-40-200 20 4 6 200,0 40 20 12600 1 XD.T 0703 354,50 120
C211.25.R.06-07-A/B20-32 25 6 6 84,0 32 20 39840 1 XD.T 0703 441,20 025 44120 225
C211.25.R.05-07-A20-50-225 25 5 6 225,0 50 20 11280 1 XD.T 0703 394,00 125
C211.32.R.08-07-A/B25-40 32 8 6 98,0 40 25 36240 1 XD.T 0703 480,30 032 480,30 232
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-07

MaxiMill — 211-07 Aufsteckfraser

w e

?

®

s
€

Bezeichnung

A211.32.R.06-07
A211.32.R.08-07
A211.40.R.08-07
A211.40.R.10-07
A211.50.R.10-07
A211.50.R.12-07

Ersatzteile
DC

10-32

32

40-50

DC
mm
32
32
40
40
50
50

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

APMX OAL  DCONMS

mm

D OO OO

mm
40
40
40
40
40
40

mm
16
16
16
16
22
22

TORX®-
Wechselklinge

80950 ...

EUR
Y7
6,78 051
6,78 051
6,78 051

DHUB RPMX Anzugsmoment

mm
38
38
38
38
43
43

APMX
OAL

1/min.
36240
36240
33240
33240
30480
30480

Spannschliissel-T

80397 ...

EUR
Y7

5,04 040

Nm

- s A a

D

Schliissel-D

80950 ...

EUR

Y7

13,18 124
13,18 124
13,18 124

Wendeplatte

XD.T 0703
XD.T 0703
XD.T 0703
XD.T 0703
XD.T 0703
XD.T 0703

7’

Powerschraube

70950 ...

EUR
2A/28

16,08 151

-

50 753 ...
EUR

2B/40
40200 032

5

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
5,64
5,64
5,64

303
303
303

496,40 040

590,90 050

L

Klemmschraube

70950 ...

EUR
2A/28
419
419
419

137
137
137

50 754 ...

EUR
2B/40

449,20 032
543,70 040

638,00 050

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR

Y7
153,30 191
153,30 191
153,30 191

15/61
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-07

XDKT

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 0703.. 4,9 2,5 78 1,2 3,18 o
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKN
F M F M
XDKT XDKT XDKT XDKT
51033.. 51036.. 51033.. 51036..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
070304SR 0,4 15,19 004 15,19 004 15,19 104 15,19 104
070308SR 0,8 15,19 008 15,19 008 15,19 108 15,19 108
P [ [ [ ) [}
M O O
K @) O O O
N
S
H
-F50 -M50 -F40 -F40 -F20 -F40 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245 CTWN215 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN
9 é 9 ‘ ) &
F M F F F F F
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51033.. 51036.. 5 MM2.. 51M12.. 50507.. 50498.. 51112..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1HNM7 1HN17 1A/90 1HN17 1HN17
070304ER 0,4 18,15 454 18,15 90401 18,15 544
070304FR 0,4 18,69 504
070304SR 0,4 15,19 404 15,19 404
070308ER 0,8 18,15 458 18,15 90801 18,15 548 18,15 558
070308FR 0,8 18,69 508
070308SR 08 15,19 408 15,19 408
P O O [ ] [
M o o o [ J
K 0]
N [
S O [ J [ J
H

Frasgquide

Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 160
Startparameter — 160  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208

15|62
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 211-11

MaxiMill — 211-11 Einschraubfraser

A Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkérper modifizieren

o

<

K=90°

e

©

Bezeichnung DC

mm
G211.16.R.02-11 16
G211.20.R.03-11 20
G211.25.R.03-11 25
G211.25.R.04-11 25

G211.32.R.04-11 32
G211.32.R.05-11
G211.40.R.06-11

ZNF

oo wwN

APMX  LPR
mm mm
10 27
10 33
10 35
10 35
10 35
10 35
10 35

DRVS

MaxiMill — 211-11 Schaftfraser

A Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkdrper modifizieren

o

K =90°

Bezeichnung

C211.12.R.01-11-B-20

C211.16.R.02-11-A/B-25
C211.16.R.02-11-A15-32-165
C211.16.R.02-11-A-32-165

C211.20.R.03-11-A-25
C211.20.R.03-11-B-25
C211.20.R.02-11-B-25
C211.20.R.02-11-A-25
C211.20.R.03-11-A-32-165
C211.20.R.02-11-A-40-200
C211.20.R.02-11-A19-40-200

C211.25.R.03-11-A/B-32
C211.25.R.04-11-A/B-32
C211.25.R.04-11-A-40-165
C211.25.R.03-11-A-50-225
C211.25.R.03-11-A24-50-225
C211.25.R.02-11-A-50-225

C211.32.R.04-11-A-40
C211.32.R.05-11-A/B-40
C211.32.R.04-11-B-25
C211.32.R.05-11-B25-40
C211.32.R.04-11-A25-40
C211.32.R.05-11-A-50-165
C211.32.R.04-11-A-64-250

C211.40.R.06-11-B32-50
C211.40.R.06-11-B-50

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

NN

N wwbh b w DN WNN W

LS I S S I S

o o

APMX
mm
10

nun
E =
25
I o
Hla
DCONMS THSZMS DRVS RPMX  Anzugsmoment  Wendeplatte
mm mm 1/min. Nm
8,5 M8 10 42000 1,6 XD.T 11T3
10,5 M10 15 36900 1,6 XD.T 11T3
12,5 M12 17 33200 1,6 XD.T 1T3
12,5 M12 17 33200 1,6 XD.T 1MT3
17,0 M16 24 30200 1,6 XD.T 11T3
17,0 M16 24 30200 1,6 XD.T 1MT3
17,0 M16 27 27700 1,6 XD.T 1MT3
| »
=
e | it et It P
,,,,,,,,,,,, e O
o
[m]
OAL
OAL LH DCONMS  RPMX  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm mm 1/min. Nm
75 20 16 55000 1,6 XD.T 1173
75 25 16 42000 1,6 XD.T 1173
165 32 15 14800 1,6 XD.T 1173
165 32 16 14800 1,6 XD.T 1173
77 25 20 36900 1,6 XD.T 11T3
77 25 20 36900 1,6 XD.T 1173
77 25 20 36900 1,6 XD.T 11T3
7 25 20 36900 1,6 XD.T 11T3
165 32 20 15800 1,6 XD.T 11T3
200 40 20 10500 1,6 XD.T 1173
200 40 19 10500 1,6 XD.T 11T3
90 32 25 33200 1,6 XD.T 1173
90 32 25 33200 1,6 XD.T 11T3
165 40 25 19900 1,6 XD.T 1173
225 50 25 9400 1,6 XD.T 11T3
225 50 24 9400 1,6 XD.T 1173
225 50 25 9400 1,6 XD.T 11T3
102 40 32 30200 1,6 XD.T 1173
102 40 32 30200 1,6 XD.T 1173
102 40 32 30200 1,6 XD.T 1173
102 40 25 30200 1,6 XD.T 1173
102 40 25 30200 1,6 XD.T 11T3
165 50 32 20900 1,6 XD.T 1173
250 64 32 8500 1,6 XD.T 1173
10 50 32 27700 1,6 XD.T 11T3
122 50 40 27700 1,6 XD.T 1173

50736 ...

EUR

2B/40

291,50 016
331,00 020
346,60 12500
370,50 025
386,20 13200
409,90 032
449,20 040

é N ]

o

=3 Eam
50737.. 50737..
EUR EUR
2B/40 2B/40
260,10 012
291,50 116 291,50 016
291,50 316
291,50 216
331,00 120
331,00 020

307,30 02002

307,30 12002

331,00
307,30
307,30

346,80
370,50
370,50
346,80
346,80

320
420
620

625
125
325
425
825

346,80 725
370,50 025

323,30 02502

386,20 13204

409,90 132

409,90 032
386,20 83200
409,90 73200

386,20 53204

409,90

332

386,20 432

449,20 04000
449,20 14000

15/63
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 21111

MaxiMill — 211-11 Aufsteckfraser

A Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkérper modifizieren

DHUB
?/ DCONMS
m I
D LJ
K =90° x|
Szl 2 2
: <
$® o
50738.. 50739..
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL DCONMS DHUB RPMX Anzugsmoment  Wendeplatte EUR EUR
mm mm  mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
A211.40.R.04-11 40 4 10 40 16 38 27700 1,6 XD.T 1173 402,00 040
A211.40.R.06-11 40 6 10 40 16 38 27700 1,6 XD.T 11T3 449,20 040
A211.50.R.05-11 50 5 10 40 22 43 25400 1,6 XD.T 1173 472,70 050
A211.50.R.08-11 50 8 10 40 22 43 25400 1,6 XD.T 11T3 543,80 050
A211.63.R.06-11 63 6 10 40 22 48 23300 1,6 XD.T 1173 543,80 063
A211.63.R.10-11 63 10 10 40 22 48 23300 1,6 XD.T 11T3 638,30 063
A211.80.R.07-11 80 7 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T 1173 614,80 080
A211.80.R.10-11 80 10 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T 1173 685,60 180
A211.80.R.12-11 80 12 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T 1173 732,90 08012
A211.100.R.08-11 100 8 10 50 32 78 19600 1,6 XD.T 1173 685,60 10000
A211.100.R.14-11 100 14 10 50 32 78 19600 1,6 XD.T 1173 827,50 10014
A211.125.R.10-11 125 10 10 63 40 88 17900 1,6 XD.T 1173 748,60 12500
5
s e e ] / / m - - — ]
TORX®- Spannschlissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
12 6,13 043 13,16 125 5,64 303 51792000 153,30 191
16-32 6,13 043 13,16 125 564 303 527 128 153,30 191
40 6,13 043 5,04 040 13,16 125 16,08 151 564 303 527 131 153,30 191
50 6,13 043 546 050 13,16 125 22,09 154 564 303 527 131 153,30 191
63-125 6,13 043 13,16 125 564 303 527 131 153,30 191
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 211-11

MaxiMill — 211-11KN Schaft-Walzenstirnfraser

A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten
A 7ZNP = Zahnreihen

LSS
" (@)
o

| @@
Bezeichnung DC ZINF  APMX  OAL
mm mm mm
C211.25.R.02KN3-11-B-40 25 2 28 97
C211.25.R.02KN4-11-B-50 25 2 37 107
C211.25.R.02KN5-11-B-60 25 2 46 17
C211.32.R.02KN4-11-B-50 32 2 37 1M
C211.32.R.03KN5-11-B-60 32 3 46 121
C211.40.R.03KN4-11-B32-50 40 3 37 m
C211.40.R.04KN5-11-B32-60 40 4 46 121

MaxiMill — 211-11KN Aufsteck-Walzenstirnfraser

A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten
A 7NP = Zahnreihen

4
m
[©]
[a}
-] [ @]
Bezeichnung DC ZNF  APMX ZEFP  ZNP
mm mm
A211.40.R.03KN4-11 40 3 37 12 4
A211.40.R.04KN4-11 40 4 37 16 4
A211.40.R.04KN5-11 40 4 46 20 5
A211.50.R.04KN5-11 50 4 46 20 5
A211.50.R.05KN5-11 50 5 46 25 5
A211.50.R.05KN6-11 50 5 55 30 6
Verschluss-
schraube
70950 ...
Ersatzteile EUR
Bezeichnung 2A/28
A211.40.R.03KN4-11
A211.40.R.04KN4-11
A211.40.R.04KN5-11
A211.50.R.04KN5-11 14,82 002
A211.50.R.05KN5-11 14,82 002
A211.50.R.05KN6-11 14,82 002

C211.25.R.02KN3-11-B-40
C211.25.R.02KN4-11-B-50
C211.25.R.02KN5-11-B-60
C211.32.R.02KN4-11-B-50
C211.32.R.03KN5-11-B-60
C211.40.R.03KN4-11-B32-50

50784 ...

EUR
2B/40
803,50 02523
850,70 02524
907,30 02525
881,30 03224
1.063,00 03235
1.011,00 04034
1.219,00 04045

50794 ...

EUR

2B/40

1.011,00 04034
1.106,00 04044
1.219,00 04045
1.333,00 05045
1.451,00 05055
1.591,00 05056

[v) N N
APMX
LH
OAL
LH DCONMS  ZEFP  ZNP  Anzugsmoment  Wendeplatte
mm mm Nm
40 25 6 3 1,6 XD.T 11T3
50 25 8 4 1,6 XD.T 11T3
60 25 10 5 1,6 XD.T 11T3
50 32 8 4 1,6 XD.T 11T3
60 32 15 5 1,6 XD.T 11T3
50 32 12 4 1,6 XD.T 11T3
60 32 20 5 1,6 XD.T T3
777777 X o e
( "‘ i { % 35
i 57 noeX (1~ O T
(-, i i ol o
X9 [ =
S X :
5 =
o, 2 o
APMX
OAL
OAL DCONMS . DHUB Anzugsmoment  \Wendeplatte
mm mm mm Nm
65 22 38 1,6 XD.T 11T3
65 22 38 1,6 XD.T 11T3
74 22 38 1,6 XD.T 11T3
75 27 48 1,6 XD.T 11T3
75 27 48 1,6 XD.T 11T3
85 27 48 1,6 XD.T 11T3
TORX®- Schliissel-D Molykote Klemmschraube
Wechselklinge
80950.. 80950.. 70950.. 70950...
EUR EUR EUR EUR
Y7 Y7 2A/28 2A/28
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20700
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20700
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20700
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20700
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20700
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400
6,13 043 13,16 125 564 303 9,14 20400

C211.40.R.04KN5-11-B32-60

cuttingtools.ceratizit.com

Innensechs-
kantschraube

70950 ...

EUR

2A/28

15,11 20900
15,11 20900
15,11 21000
10,89 181
10,89 181
10,89 181

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR
Y7
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30
153,30

15165
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-11

XDKT / XDHT

Bezeichnung IC D1 L BS
mm mm mm mm mm
XD.T 117302.. 6,8 2,8 10,6 2 3,80 o
XD.T 11T304.. 6,8 28 10,6 1,8 3,80 B
XD.T 117308.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T312.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XD.T 11T316.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 117320.. 6,8 28 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T325.. 6,8 28 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T332.. 6,8 28 10,6 0,8 3,80
XD.T 11T340.. 6,8 28 10,6 - 3,80
XDHT 117350.. 6,8 28 10,6 - 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 28 10,6 1,4 3,80
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
DRACONSKN DRACONSKN
F M F M
XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51034.. 51037..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
11T308SR 0,8 18,48 258 18,48 258 18,48 058 18,48 058
P [ J [ J [ J [ )
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
F M R F M R
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51034.. 51037.. 51039..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
11T304SR 0,4 18,48 004 18,48 004 18,48 004 18,48 104 18,48 104 18,48 104
11T308SR 08 18,48 008 18,48 008 18,48 008 18,48 108 18,48 108 18,48 108
11T312SR 1,2 18,48 012 18,48 112
11T320SR 2,0 18,48 020 " 1848 020 18,48 020 1848 120 Y 18,48 120 " 18,48 120 "
11T3258R 2,5 18,48 025 " 18,48 025 1848 025 Y 18,48 125 1 18,48 125 1 18,48 125 1
[} [} [} [} [ ) [}
O O O
O O O O O O

T w=ZXxX=T

1) Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkdrper modifizieren

1566
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-11

XDKT

-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTPM225 CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTCM235
Drcosi R Dracovsey Sl Dracovsay
F M R F M R
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51034.. 51037.. 51039..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
11T308SR 0,8 18,48 208 18,48 208 18,48 208 18,48 308 18,48 308 18,48 308
P [ ] o [ ] [ ] [ ] ([ ]
M [ ] [ ) [ ) [ ] [ ] [ ]
K
N
S
H
-F50 -M50 -R50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245 CTCM245
Drcons R Dacorsiay I Dracovsia S Diconse [ Dracors Sl Divconsen I DrAcoNsa
F M R F F F F
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51M1M3.. 5034.. 51M1M3.. 51034..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/MT 1HNMT 1HMT 1HNMT7
11T304ER 0,4 23,76 454 23,76 90401
11T304SR 04 18,48 404
11T308ER 0,8 23,76 458 23,76 90801
11T308SR 0,8 18,48 408 18,48 408 18,48 408 23,76 458 23,76 90801
11T312ER 1,2 23,76 462 23,76 91201
11T312SR 1,2 18,48 412 18,48 412 18,48 412
11T316ER 1,6 23,76 466 23,76 91601
11T320ER 2,0 2376 470 M 23,76 92001"
11T320SR 2,0 18,48 420 " 18,48 420 " 18,48 420 "
11T325ER 2,5 2376 475 " 23,76 925017
11T332ER 3,2 2376 482 " 23,76 93201"
11T332SR 3,2 18,48 432 1 18,48 432 1 1848 432 "
11T340ER 40 2376 490 " 23,76 94001"
P O O (@) [ ) [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
K
N
S O O
H

1) Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkérper modifizieren

cuttingtools.ceratizit.com
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 241-11

XDKT / XDHT

[ NEW |
-M50 -R50 -M50 -F20 -F10 -27P
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTPX715 H216T
DRAGONSKIN DRAGONSKIN

v}
A
2
g
A
2

=

M F F
XDKT XDKT XDKT XDKT XDHT XDHT

51037.. 51039.. 51037.. 50478.. 51155.. 50477..

1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1A/90 1A/90 1A/90
11T302FR 0,2 18,48 502 26,51 00202 24,35 502
11T304FR 0,4 18,48 504 26,51 00402 24,35 504
11T304SR 0,4 18,48 504
11T308FR 0,8 18,48 508 26,51 00802 24,35 508
11T308SR 0,8 18,48 508 18,48 508 18,48 608
11T312FR 1,2 26,51 01202 2435 512
11T316FR 1,6 26,51 01602 24,35 516
11T320FR 2,0 1848 520 26,51 02002" 24,35 520 "
11T325FR 2,5 1848 525 1 26,51 02502" 24,35 525 1
11T332FR 3,2 26,51 03202" 24,35 532 1
11T340FR 4,0 26,51 04002" 24,35 540 "
11T350FR 5,0 26,51 05002" 24,35 550 "
P (@)
M (@)
K [ ] [ ] [ (@) [ ) O
N [ J [ J [ )
S (@)
H
1) Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkdrper modifizieren
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215

DRAGONS DRAGONSKIN

F

g

.

F R
XDKT XDKT XDKT
50463.. 51113.. 50464 ..
IS0 RE EUR EUR EUR
mm 1HA7 1HM7 1B/61
1T304ER 04 2376 504
1T308ER 08 2376500 2376 558
1T3088R 08 2389 300
11T312ER 1,2 23,76 512 23,76 562
11T316ER 1,6 23,76 516 23,76 566
11T320ER 2,0 2376 520 Y 23,76 570
11T325ER 2,5 2376 525 Y 23,76 575001
1T332ER 32 2376 532 1 2376 582
1T340ER 40 2376 540 % 2376 59000"
P
M
K °
N
S [ [
H °

1) Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkdrper modifizieren

Frasguide

Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 161
Startparameter — 161  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 21115

MaxiMill — 211-15 Einschraubfraser

A Wendeplattenradius > 2,5 mm: Grundkdrper modifizieren

(9# @ @ DRVS _ f&_%‘\

0§

A =

8 7 K P l
-] [ @ d: v
0 n Y
E =
APMX| 35
LPR F S
50 746 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX  Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
G211.25.R.02-15 25 2 14 35 12,5 M12 17 26560 32 XD.T 1505 334,70 025
G211.32.R.03-15 32 3 14 35 17,0 M16 24 30200 3,2 XD.T 1505 372,70 032
G211.40.R.04-15 40 4 14 40 17,0 M16 27 27700 3,2 XD.T 1505 411,10 040

MaxiMill — 211-15 Schaftfraser

A Wendeplattenradius > 2,5 mm: Grundkérper modifizieren

&= i p——

el L
@ @ - OAL

DC

DCONMS

t=——1 L6
50747 .. 50747 ..
Bezeichnung DC ZNF  APMX  OAL LH DCONMS RPMX  Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
C211.25.R.02-15-B20-32 25 2 14 83 32 20 26560 3,2 XD.T 1505 334,70 125
C211.25.R.02-15-B/A-32 25 2 14 90 32 25 26560 3,2 XD.T 1505 334,70 225 334,70 025
C211.25.R.02-15-A-50-225 25 2 14 225 50 25 7520 3,2 XD.T 1505 312,00 325
C211.32.R.03-15-B25-40 32 3 14 96 40 25 22160 32 XD.T 1505 372,70 132
C211.32.R.03-15-A-40 32 3 14 103 40 32 24160 3,2 XD.T 1505 372,70 232
C211.32.R.03-15-B-40 32 3 14 103 40 32 24160 3,2 XD.T 1505 372,70 032
C211.32.R.03-15-A-63-250 32 3 14 250 63 32 6800 3,2 XD.T 1505 350,10 332
C211.40.R.04-15-A-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505 411,10 240
C211.40.R.04-15-B32-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505 411,10 040
C211.40.R.03-15-A-50-275 40 g 14 275 50 32 6120 3,2 XD.T 1505 387,90 340
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 21115

MaxiMill — 211-15 Aufsteckfraser

A Wendeplattenradius > 2,5 mm: Grundkdrper modifizieren

= DHUB
?/ DCONMS
m

D LJ
K =90° x| o
NI -
i <
$® -
50748 .. 50749 ...
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL DCONMS DHUB RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm mm  mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
A211.40.R.03-15 40 3 14 40 16 38 22160 3,2 XD.T 1505 365,30 040
A211.40.R.04-15 40 4 14 40 16 38 22160 3,2 XD.T 1505 411,10 040
A211.50.R.03-15 50 3 14 40 22 43 20320 3,2 XD.T 1505 433,70 050
A211.50.R.05-15 50 5 14 40 22 43 20320 3,2 XD.T 1505 479,40 050
A211.63.R.04-15 63 4 14 45 22 48 18640 3,2 XD.T 1505 524,90 063
A211.63.R.06-15 63 6 14 45 22 48 18640 3,2 XD.T 1505 571,10 063
A211.80.R.05-15 80 5 14 50 27 58 17040 3,2 XD.T 1505 593,40 080
A211.80.R.08-15 80 8 14 50 217 58 17040 3,2 XD.T 1505 639,00 080
A211.100.R.06-15 100 6 14 50 32 78 15680 3,2 XD.T 1505 662,10 100
A211.100.R.10-15 100 10 14 50 32 78 15680 3,2 XD.T 1505 707,60 100
A211.125.R.07-15 125 7 14 63 40 88 14320 3,2 XD.T 1505 699,90 125
A211.125.R.11-15 125 1 14 63 40 88 14320 3,2 XD.T 1505 745,60 125
A211.160.R.08-15 160 8 14 63 40 93 13200 3,2 XD.T 1505 980,60 160 "
A211.160.R.12-15 160 12 14 63 40 93 13200 3,2 XD.T 1505 1.026,00 160 "
1) ohne innere Kihimittelzufuhr
i
—— e e cxZl
TORX®- Spannschliissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
25-32 6,78 054 15,33 128 564 303 411 839 170,10 193
40 6,78 054 5,04 040 15,33 128 16,08 151 564 303 411 839 170,10 193
50 6,78 054 546 050 15,33 128 22,09 154 564 303 411 839 170,10 193
63 - 160 6,78 054 15,33 128 564 303 411 839 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 211-15

MaxiMill — 211-15KN Schaft-Walzenstirnfraser

A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten
A 7ZNP = Zahnreihen

¥ e
| [ @) g
SZling SAL

DC

50 783 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX  OAL LH DCONMS ZEFP ~ ZNP  Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40
C211.40.R.03KN3-15-B32-60 40 3 39,6 121 60 32 9 3 3,2 XD.T 1505 940,40 04033
C211.50.R.03KN4-15-B40-68 50 3 52,6 138 67 40 12 4 3,2 XD.T 1505 1.144,00 05034

MaxiMill — 211-15KN Aufsteck-Walzenstirnfraser

A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten
A ZNP = Zahnreihen

w e o
c=90° @ @ | Jad 90 : d
P

DC
|
7
|
““r_?_TA 0
DCONMS
DHUB

50781 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX ZEFP  ZNP OAL DCONMSu DHUB Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40

A211.50.R.03KN4-15 50 3 52,6 12 4 87 27 48 3,2 XD.T 1505 1.144,00 05034
A211.50.R.03KN5-15 50 8 65,8 15 5 100 27 48 3,2 XD.T 1505 1.215,00 05035
A211.50.R.04KN5-15 50 4 65,8 20 5 100 27 48 3,2 XD.T 1505 1.353,00 05045
A211.63.R.03KN4-15 63 8 52,6 12 4 76 27 58 3,2 XD.T 1505 1.248,00 06334
A211.63.R.03KN5-15 63 3 65,8 15 5 90 27 58 3,2 XD.T 1505 1.318,00 06335
A211.63.R.04KN6-15 63 4 78,5 24 6 102 27 58 3,2 XD.T 1505 1.530,00 06346
A211.63.R.05KN5-15 63 5 65,8 25 5 90 27 58 3,2 XD.T 1505 1.584,00 06355
A211.80.R.04KN5-15 80 4 65,8 20 5] 90 32 78 3,2 XD.T 1505 1.537,00 08045
A211.80.R.05KN6-15 80 5 78,5 30 6 102 32 78 3,2 XD.T 1505 1.776,00 08056

® - e e -

Verschluss- TORX®- Schliissel-D Molykote Klemmschraube Innensechs- Drehmoment-

schraube Wechselklinge kantschraube schraubendreher

70950... 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
Bezeichnung 2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
A211.50.R.03KN4-15 14,82 002 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20800 10,89 181 170,10 193
A211.50.R.03KN5-15 14,82 002 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20800 10,89 181 170,10 193
A211.50.R.04KN5-15 14,82 002 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20800 10,89 181 170,10 193
A211.63.R.03KN4-15 14,82 002 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20500 10,89 181 170,10 193
A211.63.R.03KN5-15 14,82 002 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20500 10,89 181 170,10 193
A211.63.R.04KN6-15 14,82 002 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20500 10,89 181 170,10 193
A211.63.R.05KN5-15 14,82 002 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20500 10,89 181 170,10 193
A211.80.R.04KN5-15 33,19 004 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20500 14,82 234 170,10 193
A211.80.R.05KN6-15 33,19 004 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20500 14,82 234 170,10 193
C211.40.R.03KN3-15-B32-60 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20800 170,10 193
C211.50.R.03KN4-15-B40-68 6,78 054 15,33 128 564 303 11,57 20800 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-15

XDKT

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 93 44 148 16 5,56 o
XDKT 150512.. 93 44 148 16 5,56
XDKT 150516.. 93 44 148 16 5,56
XDKT 150520.. 93 44 148 16 5,56
XDKT 150525.. 93 44 148 16 5,56
XDKT 150530.. 93 44 148 16 5,56
XDKT 150532.. 93 44 148 19 5,56
XDKT 150540.. 9.3 44 14,8 12 5,56
XDKT 150560.. 9.3 44 14,8 - 5,56
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
DRAGONSKIN DRAGONSKN
F M F M
XDKT XDKT XDKT XDKT
51035.. 51038.. 51035.. 51038..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
150508SR 08 24,65 258 24,65 258 24,65 058 24,65 058
P ° ° ° °
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
DDRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN ISl DRAGONSKIN
F M R
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51035.. 51038.. 51040.. 51035.. 51038.. 51040..
1s0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
150508SR 038 24,65 008 24,65 008 2465 008 24,65 108 24,65 108 24,65 108
1505125R 12 2465 012 2465 112
150516SR 16 2465 016 2465 116
1505208k 20 2465 020 2465 120 2465 120
150530SR 3,0 2465 030 " 24,65 130 "
150540SR 40 2465 040 " 2465 140 "
o ° ° o o °
o o o
o o o o o o

T w=ZXxX=ZT

1) Wendeplattenradius > 2,5 mm: Grundkdrper modifizieren

15(72

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-15

XDKT

-F50 -M50 -F50 -M50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235
Drconse [l DRAGoNSN
F M F M
XDKT XDKT XDKT XDKT
51035.. 51038.. 51035.. 51038..
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
150508SR 0,8 2465 208 24,65 208 24,65 308 24,65 308
P [ ] [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ] [ ]
K
N
S
H
-F50 -M50 -R50 -F40 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245

1SO RE

150508ER 0,8
150508SR 0,8
150512ER 1,2
150512SR 1,2
150516ER 1,6
150516SR 1,6
150520ER 2,0
150525ER 25
150530SR 3,0
150532ER 32
150540ER 4,0
150540SR 4,0
150560ER 6,0

T w=ZzXx=T

g
:

XDKT

51035...

EUR
1B/61

24,65 408

® O

@)
Y
g
@)
LY
g

XDKT

51038 ...

EUR
1B/61

24,65 408
24,65 412

2465 416

24,65 430 Y

2465 440 Y

® O

XDKT

51 040 ...

EUR
1B/61

24,65 408

® O

v
'Y
:

v
9l
2

F
XDKT

51114 ...
EUR
1HAT

2966 458

29,66 482 "
29,66 490 1

XDKT

51114...

EUR
1HMT
29,66 90801

29,66 91201
29,66 91601

29,66 92001
29,66 92501

29,66 93201"
29,66 94001

29,66 96001"

1) Wendeplattenradius > 2,5 mm: Grundkdrper modifizieren

cuttingtools.ceratizit.com
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 211-15

XDKT

-M50 -R50 -M50 -R50 -F20
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTWN215

DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN

P

-
M R M R F
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51038.. 51040.. 51038.. 51040.. 50479..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1A/90
150508FR 0,8 2465 508
150508SR 0,8 24,65 508 24,65 508 2465 608 24,65 608
P
M
K [ ] [ ] [ ] [ ] O
N )
S
H
XDKT
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215

XDKT XDKT XDKT
50473.. 51114.. 50469...
1SO RE EUR EUR EUR
mm 1HM7 1HM7 1B/61

150508ER 0,8 29,66 508 29,66 558

150508SR 0,8 2465 300
150532ER 3,2 29,66 532 1 29,66 58201"
150540ER 4,0 29,66 540 " 29,66 59000

=]

M

K )

N

S ) )

H °
0
1)  Wendeplattenradius > 2,5 mm: Grundkorper modifizieren

Frésguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 162
Startparameter — 162 Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-20

MaxiMill — 211-20 Aufsteckfraser

" e

K=90°

e

©

AR A

Bezeichnung

A211.63.R.05-20
A211.80.R.06-20
A211.100.R.07-20

DC
mm
63
80
100

ZNF  APMX
mm
5 19
6 19
7 19

OAL
mm
45
50
50

DHUB
DCONMS
()
x| 2
=<
al O
; <
2 |
DC
DCONMS  DHUB RPMX  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm 1/min. Nm
22 48 14400 5 XD.. 2007..
27 58 12400 o XD.. 2007..
32 78 10900 5 XD.. 2007..

MaxiMill — 211-20K Aufsteck-Walzenstirnfraser

A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten

A ZNP = Zahnreihen

w e

K =90° @

®

AR

Bezeichnung

A211.63.R.04K4-20
A211.80.R.05K4-20

Ersatzteile
DC

63

80

63

80

100

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
63
80

50778 ...

EUR
2B/40
549,00 06305
587,20 08006
630,10 10007

=
8 =S 5
APMX
OAL

50 780 ...

ZNF  APMX ZEFP  ZNP OAL DCONMS; DHUB Anzugsmoment Wendeplatte EUR

mm mm mm mm Nm 2B/40
4 68 16 4 92 27 58 5 XD.. 2007.. 1.216,00 06304
5 68 20 4 92 32 76 5 XD.. 2007.. 1.363,00 08005

B,

® - o e -
Verschluss- TORX®- Schlissel-D Molykote Klemmschraube Innensechs- Drehmoment-
schraube Wechselklinge kantschraube schraubendreher
70950... 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..

EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
6,13 037 9,69 106 564 303 3,19 01200 7,01 180 170,10 193
6,13 037 9,69 106 564 303 3,19 01200 10,89 181 170,10 193
20,57 003 6,13 037 9,69 106 564 303 3,19 01200 10,89 181 170,10 193
33,19 004 6,13 037 9,69 106 564 303 3,19 01200 14,82 234 170,10 193
6,13 037 9,69 106 564 303 3,19 01200 170,10 193
15(75




CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 211-20

XDKT

Bezeichnung IC D1 L S

mm mm mm mm
XDKT 200708.. 12,5 55 18,8 6,93 o
XDKT 200716.. 12,5 519 18,8 6,89
XDKT 200732.. 12,5 55 18,8 6,82
XDKT 200740.. 12,5 59 18,8 6,80
XDKT 200760.. 12,5 55 18,8 6,80

-M50 -M50 -F40 -F40 -M50 -F40 -F40
CTPP235 CTCP230 CTPM245 CTCM245 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
M M F
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51145.. 51145.. 51127.. 51127.. 51145.. 51127.. 51127..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1HNT7 1HN7 1B/61 1HN7 1HM7

200708ER 0,8 28,29 10800 28,29 00800 35,07 45800 35,07 90801 28,29 60800 35,07 15800 35,07 55800
200716ER 1,6 28,29 11600 28,29 01600 35,07 46600 35,07 91601 28,29 61600 35,07 16600 35,07 56600
200732ER 3,2 35,07 48200 35,07 93201 35,07 18200 35,07 58200
200740ER 4,0 35,07 94001 35,07 19000
200760ER 6,0 35,07 96001 35,07 19200
P ) ) ) )
M o ° )
K O O [
N
S o ) )
H
Frasgquide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 163
Startparameter — 163 Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 490-09

MaxiMill — 490-09 Einschraubfraser

?# @ N DRVS

&) | o —
ol - "Qf-; ===l -] - i8
K =90° P
— [72]M%))
_ =l
NI =
20
< <a F
LPR o
50726 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40
G490.25.R.03-09 25 3 8 35 M12 12,5 17 3.2 SD.. 09T3.. 384,70 025
G490.32.R.04-09 32 4 8 35 M16 17,0 24 32 SD.. 09T3.. 417,20 032
MaxiMill — 490-09 Schaftfraser
¥ e w
" Ol _ = et I 1 1 It %
o Tpp— I O IR ()
(&)
| @ 9 :
APMX
LH
OAL
— -3
50727.. 50727..
Bezeichnung DC ZNF  APMX DCONMS  OAL LH Anzugsmoment ~ Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40 2B/40
€490.25.R.03-09-B-32 25 3 8 25 88 32 3.2 SD.. 09T3.. 384,70 025
€490.25.R.02-09-A-20 25 2 8 20 165 40 32 SD.. 09T3.. 354,70 225
€490.25.R.02-09-A-40-165 25 2 8 25 165 40 3.2 SD.. 09T3.. 368,00 125
C490.32.R.04-09-B-25 32 4 8 25 100 40 32 SD.. 09T3.. 402,00 132
€490.32.R.04-09-B-40 32 4 8 32 100 40 32 SD.. 09T3.. 417,20 032

MaxiMill — 490-09 Aufsteckfraser

DHUB
; N :

- [ @]® —
K=90° | )
<
| z 0 ’
— ‘ %
S o
DC
50728 ...
Bezeichnung DC ZNF APMX DHUB DCONMS  OAL  Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40
A490.40.R.05-09 40 5 8 38 16 40 3.2 SD.. 09T3.. 466,50 040
A490.42.R.06-09 42 6 8 38 16 40 3.2 SD.. 09T3.. 498,90 042
A490.50.R.06-09 50 6 8 43 22 40 3.2 SD.. 09T3.. 515,40 050
A490.52.R.07-09 52 7 8 43 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 548,00 052
A490.63.R.07-09 63 7 8 48 22 40 3.2 SD.. 09T3.. 564,50 063
A490.66.R.08-09 66 8 8 48 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 597,10 066
A490.80.R.09-09 80 9 8 58 27 50 3,2 SD.. 09T3.. 793,50 080
A490.100.R.10-09 100 10 8 78 32 50 3,2 SD.. 09T3.. 867,10 100
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 490-09

MaxiMill — 490-09K Aufsteck-Walzenstirnfraser

A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten
A 7ZNP = Zahnreihen

DHUB

K= 90° @ @ DCONMS

®® /4
2|3
& R
bc |
50 761 ...
Bezeichnung DC ZNF  APMX ZEFP ZNP ~ OAL DCONMSs DHUB Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm 2B/40
A490.40.R.03K6-09 40 3 41 18 6 55 16 38 3,2 SD.. 09T3.. 1.293,00 040
A490.50.R.04K6-09 50 4 41 24 6 55 22 48 3,2 SD.. 09T3.. 1.564,00 050
A490.63.R.05K6-09 63 5 41 30 6 60 27 61 3,2 SD.. 09T3.. 1.768,00 063
B\
———— T / — Ny —
TORX®- Spannschlissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
25-32 6,13 036 1,96 113 564 303 414 110 165,90 192
40 - 42 6,13 036 5,04 040 11,96 113 16,08 151 564 303 414 110 165,90 192
50-100 6,13 036 1,96 113 564 303 414 110 165,90 192

MaxiMill — 490-09 Einstellbarer Winkelfraser

>
”
N [a)]
m
D_v
=
=z
o
O
o
Bezeichnung DC DCX LH BD LPR ZNF  DCONMS Anzugsmoment ~ Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm mm Nm 2B/40
€490.20.R.01 16-111 20,1-236 32 18,65 32,9-346 1 16 3,2 SD.. 09T3.. 185,40 01600

%."_"ﬂ‘u/\ﬂ"‘

Zylinderschraube Verstellkeil TORXe- Schliissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
70950.. 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2B/40 Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
50690 01600 5,27 87500 22,17 87200 6,13 036 11,96 113 564 303 414110 165,90 192

e}
@ Winkelabhangige Abmale finden Sie auf — Seite 164

15|78 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 490-09

SDHT / SDNT

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
SD.T 09T3.. 9,52 44 9,52 25 3,97
-29 29 -33 -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DR AGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
SDHT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT
50424.. 51011.. 51082.. 51011.. 51030.. S51111.. 51111..
1S0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HN1T7 1H/17
09T308ER 0,8 15,27 108 17,08 458 17,08 90801
09T308SR 0,8 20,72 900 15,27 008 15,27 108 15,27 408
P ) ) ° ° o ° )
M ¢} ¢} ° ° °
K ¢} ¢} ¢} (e)
N
S (¢}
H
-31 -F10 -27P -27 -M31 -F10
CTCK215 CTPX715 H216T CTC5240 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
a - A &
-— e W
SDNT SDHT SDHT SDHT SDNT SDHT
51029.. 51125.. 50424.. 50496.. 50425.. 51125..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1A/90 1A/90 1HNMT7 1HN17 1H/17
09T308ER 0,8 28,57 508 17,08 508 28,57 55800
09T308FR 0,8 24,84 00802 20,72 550
09T308SR 0,8 15,27 508
P e}
M ¢}
K ° ° (e)
N ° )
S ¢} ° ° )
H
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 164
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
cuttingtools.ceratizit.com 15|79
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 490-12

MaxiMill — 490-12 Aufsteckfraser

LilE 2

o @) ®

Bezeichnung DC ZNF
mm

A490.40.R.04-12 40 4
A490.50.R.05-12 50 5
A490.63.R.06-12 63 6
A490.80.R.07-12 80 7
A490.100.R.08-12 100 8
A490.125.R.10-12 125 10
Ersatzteile
DC
40
50
63-125

mm
1"
1"
"
"
"
"

DHUB
DCONMS
l
————
x| <
<<
z O
l <
q
DC
APMX DHUB DCONMS OAL  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm mm Nm
38 16 40 5 SD.. 1205..
43 22 40 5 SD.. 1205..
48 22 40 5 SD.. 1205..
58 27 50 5 SD.. 1205..
75 32 50 5 SD.. 1205..
88 40 63 5 SD.. 1205..
e e 9 ) /
TORX®- Spannschliissel-T Schlissel-D Powerschraube
Wechselklinge
80950.. 80397.. 80950.. 70950..
EUR EUR EUR EUR
Y7 Y7 Y7 2A/28
6,13 037 5,04 040 12,83 114 16,08 151
6,13 037 504 040 12,83 114 22,09 154
6,13 037 5,04 040 12,83 114

MaxiMill — 490-12 Einstellbarer Winkelfraser

5%

o

Bezeichnung DC DCX
mm mm

C490.26.R.01 11-141 26,6-31,5

Ersatzteile

fiir Artikel-Nr.

50 690 02000

LH
mm
37

i

w—

Molykote

70950 ...

EUR

2A/28
564 303
564 303
564 303

50 703 ...

EUR

2B/40

444,00 54000

493,10 550

542,50 563

749,10 580

822,80 600

881,90 625
ey =
Klemmschraube Drehmoment-

schraubendreher
70950... 80950 ...
EUR EUR
2A/28 Y7
3,1901200 170,10 193
3,1901200 170,10 193
3,19°01200 170,10 193

n [a)]
om
%5}
=
=z
3
LPR o
BD LPR ZNF  DCONMS  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm mm Nm
25 38,2-40,6 1 20 5 SD.. 1205..

- P -

Zylinderschraube Verstellkeil TORX®- Schliissel-D
Wechselklinge
70950.. 70950.. 80950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR
2A/28 2B/40 Y7 Y7
4,15 87400 22,17 87300 6,13 037 12,83 114

5

-

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
564 303

50 690 ...

EUR
2B/40
217,60 02000

sy =

Klemmschraube Drehmoment-

schraubendreher

70950.. 80950...
EUR EUR
2A/28 Y7

3,19.01200 170,10 193

(e}
@ Winkelabhangige AbmaRe finden Sie auf — Seite 165

1580
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 490-12

SDHW / SDMT / SDHT

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
SDH. 120508.. 12,7 55 12,7 2,2 5,00
SDHT 120512.. 12,7 55 12,7 18 5,00
SDHT 120520.. 12,7 55 12,7 1,0 5,00
SDHT 120525.. 12,7 55 12,7 1,5 5,00
SDMT 120508.. 12,7 55 12,7 3,0 5,00
SDMT 1205ZZ.. 12,7 55 12,7 0,9 5,00
-29 29 29 -33 -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN
CERMET
SDHW SDMT SDMT SDMT SDHT SDMT SDMT
50428.. 51081.. 51081.. 51081.. 51028.. 51110.. 51110..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HN1T7 1H/17
120508ER 0,8 24,22 458 24,22 90801
120508SR 08 24,65 901
120512SR 1,2 2400 412
120520SR 2,0 24,00 421
1205ZZSN 0,8 20,72 020 20,72 120 20,04 420
P () () (] o o ) °
M ¢} o ° ° °
K o o ¢}
N
S (¢}
H
-31 -F10 -27P -M31 -F50
CTCK215 CTPX715 H216T CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SDMT SDHT SDHT SDMT SDMT
51059.. 51161.. 50426.. 50580.. 51110..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1A/90 1A/90 1HN1T7 1HN1T7
120508ER 0,8 24,22 508 24,22 55800
120508FR 0,8 29,76 00802 24,00 555
120525FR 2,5 24,00 559
1205ZZSN 0,8 20,04 521
P ¢}
" : 15
K [ ] [ ] o
N ) °
S o ° °
H
Frésguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Startparameter — 165
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201

Sortenbeschreibung und Ubersicht

cuttingtools.ceratizit.com

— 202-208
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - HSC-11 Einschraubfraser

A Wendeplattenradius > 3,2 mm: Grundkdrper modifizieren

w2

K=90°

e

%

Bezeichnung

GHSC.16.R.02-11
GHSC.20.R.02-11
GHSC.25.R.03-11
GHSC.32.R.03-11
GHSC.40.R.03-11

DC
mm
16
20
25
32
40

ZNF

W w W NN

APMX DCONMS

mm
10
10
10
10
10

mm
8,5

10,5
12,5
17,0
17,0

DC

LPR
mm
27
33
35
35
35

MaxiMill - HSC-11 Schaftfraser

A Wendeplattenradius > 3,2 mm: Grundkoérper modifizieren

Ly

K=90°

Bezeichnung

CHSC.16.R.02-11-B/A-25

CHSC.16.R.02-11-A-32

CHSC.20.R.02-11-A-32
CHSC.20.R.03-11-B-32
CHSC.20.R.02-11-A-40

CHSC.25.R.03-11-A-40
CHSC.25.R.04-11-B-40
CHSC.25.R.02-11-A-50
CHSC.25.R.03-11-A-50

15/82

DC
mm
16
16

20
20
20

25
25
25
25

DC

ZNF  APMX DCONMS

N

wWw N B W

mm
10
10

10
10
10

10
10
10
10

mm
16
16

20
20
20

25
25
25
25

THSZMS

M8
M10
M12
M16
M16

RPMX
1/min.
56000
50100
45000
39800
35500

THSZMS
DCONMS

OAL
mm
75
165

84
84
165

98
98
165
165

LH
mm
25
32

32
32
40

40
40
50
50

DRVS  Anzugsmoment Wendeplatte
mm Nm
10 1,8 XDHT 11T3..
15 1,8 XDHT 11T3..
17 1,8 XDHT 11T3..
24 1,8 XDHT 11T3..
24 1,8 XDHT 11T3..
[78)
=
Sl Ity i i =il Z
e 2
o
@]
OAL
RPMX  Anzugsmoment  Wendeplatte
1/min. Nm
56200 18 XDHT 11T3..
18800 18 XDHT 11T3..
50100 1,8 XDHT 11T3..
50100 1,8 XDHT 11T3..
26700 1,8 XDHT 11T3..
45000 1,8 XDHT 11T3..
45000 18 XDHT 11T3..
31700 1,8 XDHT 11T3..
31700 1,8 XDHT 11T3..

55107 ...

EUR

2B/40
338,80 016
364,80 020
411,00 025
427,10 032
448,30 040

7L

50 675 ...

EUR
2B/40
338,80 016
338,80 116
364,80 020
364,80 120
411,00 225

392,60 125
411,00 325

e
50 675 ...

EUR
2B/40
338,80 416

413,80 420

451,60 425

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - HSC-11 Aufsteckfraser

A Wendeplattenradius > 3,2 mm: Grundkdrper modifizieren

w2

®

K=90°

?

<
&2

®

Bezeichnung

AHSC.40.R.04-11
AHSC.50.R.04-11
AHSC.63.R.05-11
AHSC.80.R.05-11
AHSC.100.R.05-11

Ersatzteile
DC

16-25

32

40

50-63
80-100

DC
mm
40
50
63
80
100

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

[S, IS TS I N N

APMX
mm
10
10
10
10
10

DCONMS

mm
16
22
22
27
32

TORX®-
Wechselklinge

80950 ...

EUR
Y7
6,13
6,13
6,13
6,13
6,13

043
043
043

043

DHU
mm
38
43
43
58
78

DHUB
DCONMS
== -
<<
O
x
0%
<<
DC
50718 ...
B OAL RPMX Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm  1/min. Nm 2B/40
50 35500 1,8 XDHT 11T3.. 570,90 040
50 31800 18 XDHT 11T3.. 690,60 050
50 28300 1,8 XDHT 11T3.. 768,90 063
50 25100 18 XDHT 11T3.. 800,00 080
50 22400 18 XDHT 11T3.. 857,30 100
5
Spannschliissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
schraubendreher
80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
13,16 125 564 303 527 128 165,90 192
13,16 125 564 303 527 131 165,90 192
5,04 040 13,16 125 16,08 151 5,64 303 527 131 165,90 192
546 050 13,16 125 22,09 154 564 303 527 131 165,90 192
13,16 125 564 303 527 131 165,90 192
15(83
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil HSC | HPG

XDKT / XDHT

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XD.T 11T302FR 6,8 2,8 10,6 2 3,80 °
XD.T 11T304FR 6,8 2,8 10,6 1,8 3,80 -
XD.T 11T308FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T320FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T325FR 6,8 28 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T312FR 6,8 28 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T316FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T332FR 6,8 2,8 10,6 0,8 3,80
XDHT 11T340FR 6,8 2,8 10,6 - 3,80
XDHT 11T350FR 6,8 2,8 10,6 - 3,80

XDKT / XDHT

-F20 -27P
CTWN215 H216T
V!
F F
XDKT XDHT
50478.. 50477...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/90 1A/90
11T302FR 0,2 18,48 502 24,35 502
11T304FR 0,4 18,48 504 24,35 504
11T308FR 08 18,48 508 24,35 508
11T312FR 1,2 24,35 512
11T316FR 1,6 24,35 516
11T320FR 2,0 18,48 520 " 24,35 520 "
11T325FR 2,5 18,48 525 1 24,35 525 1
11T332FR 3,2 2435 532 1
11T340FR 4,0 2435 540
11T350FR 50 2435 550
)
M
K O O
N [ ] [ ]
S
H

1) Wendeplattenradius > 1,6 mm: Grundkdrper modifizieren

Frasguide

Sicherheitshinweise — 166 Schnittdatenrichtwerte — 167
Bearbeitungsstrategie — 168+169  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208

15|84 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - HSC-19 Einschraubfraser

A Wendeplattenradius > 4,0 mm: Grundkorper modifizieren

%@

®

K =90° @

?

%

®

Bezeichnung

GHSC.25.R.02-19
GHSC.32.R.03-19
GHSC.40.R.03-19

DC
mm
25
32
40

ZNF

DC

APMX DCONMS

mm
18
18
18

mm
12,5
17,0
17,0

MaxiMill - HSC-19 Schaftfraser

A Wendeplattenradius > 4,0 mm: Grundkérper modifizieren

# e

K =90° @

Bezeichnung

CHSC.25.R.02-19-A-50
CHSC.25.R.02-19
CHSC.25.R.02-19-A-63

CHSC.32.R.02-19-A-63
CHSC.32.R.03-19-A-63
CHSC.32.R.03-19
CHSC.32.R.02-19
CHSC.32.R.02-19-A-80
CHSC.32.R.03-19-A-80

DC
mm
25
25
25

32
32
32
32
32
32

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

NN

W NN W wWwN

APMX
mm
18
18
18

18
18
18
18
18
18

DCONMS
mm
25
25
25

32
32
32
32
32
32

THSZMS
DCONMS

LPR  THSZMS DRVS

RPMX  Anzugsmoment  Wendeplatte

mm mm 1/min. Nm
45 M12 17 34400 5 XDHT 1904..
52 M16 24 29100 5 XDHT 1904..
52 M16 24 24900 5 XDHT 1904..
[%2)
=
| Z
o
()
[m]
OAL
OAL LH RPMX  Anzugsmoment  Wendeplatte
mm mm 1/min. Nm
121 50 32400 5 XDHT 1904..
121 65 32400 5 XDHT 1904..
165 63 24700 5 XDHT 1904..
125 63 28900 5 XDHT 1904..
125 63 28900 5 XDHT 1904..
125 65 28900 5 XDHT 1904..
125 65 28900 5 XDHT 1904..
165 80 24400 5 XDHT 1904..
165 80 24400 5 XDHT 1904..

=3
50 679 ...

EUR
2B/40
399,20

399,20
418,80
517,10

418,80
517,10

225
325
232
432

332
532

55108 ...

EUR

2B/40
399,20 025
517,10 032
549,70 040

o
50 679 ...

EUR
2B/40

411,00 025

526,80 033
428,60 032

15

1585



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - HSC-19 Aufsteckfraser

A Wendeplattenradius > 4,0 mm: Grundkérper modifizieren

w2

| @
&

Bezeichnung

AHSC.40.R.03-19
AHSC.50.R.04-19
AHSC.63.R.04-19
AHSC.63.R.05-19
AHSC.80.R.04-19
AHSC.80.R.05-19
AHSC.100.R.04-19
AHSC.100.R.05-19
AHSC.125.R.05-19
AHSC.125.R.06-19

Ersatzteile
DC

25

32

40

50-63
80-125

1586

ZNF

oo bhoabaoabdbw

APMX

DCONMS

TORX®-

Wechselk

inge

80950 ...

EUR
Y7
6,13
6,13
6,13
6,13
6,13

036
036
036
036
036

DHUB
DCONMS
=g -
<<
O
x
CE
<
DC
50 716 ...
DHUB OAL RPMX  Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm mm 1/min. Nm 2B/40
38 50 24900 5 XDHT 1904.. 535,00 040
43 50 21600 5 XDHT 1904.. 672,40 050
48 50 18800 5 XDHT 1904.. 752,70 163
48 50 18800 5 XDHT 1904.. 768,90 063
58 50 16400 5 XDHT 1904.. 782,00 180
58 50 16400 5 XDHT 1904.. 800,00 080
78 50 14500 5 XDHT 1904.. 839,40 200
78 50 14500 5 XDHT 1904.. 857,30 100
88 63 12800 5 XDHT 1904.. 991,30 125
88 63 12800 5 XDHT 1904.. 1.008,00 225

§

Schliissel-D

Spannschliissel-T

80397 ...

EUR
Y7

5,04 040
546 050

80950...
EUR

Y7

11,96
11,96
11,96
11,96
11,96

113
113
113
113
113

Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
schraubendreher

70950.. 70950.. 70950.. 80950..

EUR EUR EUR EUR

2A/28 2A/28 2A/28 Y7

564 303 3,69 172 170,10 193
564 303 4,38 173 170,10 193
16,08 151 564 303 4,38 173 170,10 193
22,09 154 564 303 446 174 170,10 193
564 303 446 174 170,10 193

cuttingtools.ceratizit.com



Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil HSC | HPG

XDHT

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDHT 190402.. 9,52 4,65 19 2 476 o
XDHT 190404.. 9,52 4,65 19 2 476 -
XDHT 190408.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190412.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190416.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190420.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190425.. 9,52 4,65 19 1,4 476
XDHT 190432.. 9,52 4,65 19 1 4776
XDHT 190440.. 9,52 4,65 19 1 4776
XDHT 190450.. 9,52 4,65 19 - 476

XDHT

[ NEW |
-F10 -27P
CTPX715 H216T
F F
XDHT XDHT

51159 ... 50487 ..

1S0 RE EUR EUR
mm 1A/90 1A/90

190402FR 0,2 41,38 00202 35,97 552
190404FR 0,4 41,38 00402 3597 554
190408FR 0,8 41,38 00802 3597 556
190412FR 1,2 41,38 01202 3597 557
190416FR 1,6 41,38 01602 3597 558
190420FR 2,0 41,38 02002 3597 560
190425FR 2,5 41,38 02502 3597 562
190432FR 3,2 41,38 03202 3597 564
190440FR 4,0 41,38 04002 3597 566
190450FR 5,0 41,38 05002" 3597 568 "
P [e)
M le)
K [} O
N [ ] [ ]
S o
H

1) Wendeplattenradius > 4,0 mm: Grundkdrper modifizieren

Frasguide

Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Sicherheitshinweise — 166
Bearbeitungsstrategie — 170-172  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System Maxiil HPC

MaxiMill - HPC 12 Aufsteckfraser

A 50723 ... normale Zahnteilung
A 50724 ... enge Zahnteilung

Lieferumfang:
Werkzeug, Einstellkeile und Einstellschliissel inkl. Holzkiste

DHUB
?/ DCONMS
”

K=90° ‘ z
g5
o
q <
DC t
50723.. 50724..
Bezeichnung DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMSu RPMX  Anzugsmoment  Wendeplatte EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
AHPC.40.R.04-12 40 4 " 40 34 16 32000 5 ZNHW 1205.. 825,80 040
AHPC.50.R.04-12 50 4 " 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 844,70 050
AHPC.50.R.05-12 50 5 " 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 945,80 050
AHPC.63.R.04-12 63 4 " 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 870,10 063
AHPC.63.R.07-12 63 7 1" 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 1.173,00 063
AHPC.80.R.05-12 80 5 " 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 1.229,00 080
AHPC.80.R.09-12 80 9 1" 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 1.632,00 080
AHPC.100.R.06-12 100 6 1" 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 1.388,00 100
AHPC.100.R.12-12 100 12 1" 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 1.990,00 100
AHPC.125.R.08-12 125 8 1" 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 1.645,00 125
AHPC.125.R.14-12 125 14 1" 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 2.249,00 12514
AHPC.160.R.10-12 160 10 1" 63 18 40 18000 5 ZNHW 1205.. 2.049,00 16010"
AHPC.160.R.16-12 160 16 1" 63 18 40 18000 5 ZNHW 1205.. 5.900,00 16016"
AHPC.200.R.12-12 200 12 1" 63 153 60 16000 5 ZNHW 1205.. 6.111,00 20000"
AHPC.250.R.14-12 250 14 1" 63 200 60 14000 5 ZNHW 1205.. 6.902,00 25014"
AHPC.315.R.18-12 315 18 1" 80 265 60 12000 5 ZNHW 1205.. 8.693,00 31518"
1) ohne innere Kihimittelzufuhr
N
— —_ \/ - - . ]
TORX®- Molykote Klemmschraube Keil Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40-315 6,13 036 564 303 446 174 47,44 199 170,10 193

15|88 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill HPC

ZNHW

Bezeichnung

ZNHW 120504ER-1503
ZNHW 120504FR-0007
ZNHW 120508ER-1503
ZNHW 120508SR-0003
ZNHW 1205EOER-1002
ZNHW 1205POER-1511
ZNHW 1205POFR-1003
ZNHW 1205POSR-1503
ZNHW 1205POSR-1506
ZNHW 1205POSR-3003
ZNHW 1205ZZSR-5003

ZNHW

1SO

120504ER-1503

120504FR-0007
120508ER-1503

120508SR-0003
1205EOER-1002
1205POER-1511
1205POFR-1003
1205POSR-1503
1205POSR-1506
1205POSR-3003
1205ZZSR-5003

I w=ZzXxX=T

= =
3 m

2NN W W N W

W W o wWww

D1
mm
4,85
4,85
4,85
4,85

4,85
4,85
4,85
4,85
4,85
4,85

-R -Q
CTL3215 CTD4205 CTD4205 CTD4205 CTD4205
CBN DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW
50515.. 50467.. 50517.. 50468.. 50466 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
16/21 16/22 16/22 16/22 16/22
145,30 906
177,00 904
14530 910
144,60 908
167,60 952
20950 902
145,30 90600
13150 900
170,50 90800 170,50 90800
14460 904
185,00 900
°
° ° ° °
o

1) -Q=Breitschlichtplatte

Frasguide
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 242

MaxiMill — 242 Fasenfraser

A Achtung: Nur Wendeschneidplatten mit einem Eckenradius kleiner 1,6 mm verwenden

A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten
A ZNP = Zahnreihen

#

K =45°

KAPR DC DCX  ZNF APMX  ZEFP

mm mm mm
15° 35 89,60 3 70
30° 35 83,60 3 13,6
45° 35 74,60 3 19,3
60° 35 62,70 3 23,6
75° 35 49,48 3 26,7
1)  Ausfiihrung mit Powerschraube
TORX®-
Wechselklinge
80950 ...
Ersatzteile EUR
KAPR Y7
15-60 6,13 036
75 6,13 036

15|90

(=23 > B o> Re B e

b 103
mm
27,6
27,6
27,6
27,6
27,6

o

]

OAL
mm
50
50
50
50
60

mm
27
27
27
22
22

-

Spannschlissel-T

80397 ...

EUR
Y7

546 050

EUR
Y7
11,96

DHUB
DCONMS
1
x
5 2
< (@]
DC
DCX
DCONMS DHUB  ZNP  Anzugsmoment
mm Nm
62,5 2 3,2
62,5 2 3,2
62,5 2 3,2
49,0 2 3,2
49,0 2 3,2
u/\
Schliissel-D Powerschraube Molykote
80950.. 70950.. 70950..
EUR EUR
2A/28 2A/28
113 564 303
113 22,09 154 564 303

11,96

Wendeplatte

LD..15...
LD.. 15...
LD..15...
LD.. 15...
LD..15...

-

Klemmschraube

70950 ...

EUR

2A/28
4,06 304
4,06 304

50768 ...

EUR

2B/40

476,10 11503

476,10 13003

476,10 14503

476,10 16003

476,10 17503"

—= i

Drehmoment- Anzugsschraube
schraubendreher

80950.. 83950..

EUR EUR

Y7 Y8/3B
165,90 192 4,73 125
165,90 192

cuttingtools.ceratizit.com



Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 242

LDFT /LDFW / LDMT

Bezeichnung IC 1 L BS S

mm mm mm mm mm
LD... 1504PD.. 9,52 44 15 1,2 4,76
LDFT 150408.. 9,52 44 15 12 4,76
LDFT 1504PD.. 9,52 44 15 08 4,76
L..
IET
-29 -29 -33 -F10 -27P
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCK215 CTPX715 H216T

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

ee e

{a‘s

LDMT LDMT LDFT LDFW LDFT LDFT
51080.. 51080.. 51042.. 51043.. 51157.. 50409..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1A/90 1A/90

150408FR 0,8 29,44 00802 26,09 550

1504PDSR 0,8 12,84 020 12,84 120 20,99 520

1504PDSR 1,2 24,00 420

P [} [ ] (@) (@)

M ¢} ° o

K o o) ) o (e}
N [ [}
S o

H

Frasguide

Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HEG

MaxiMill - HFC Hochvorschub-Einschraubfraser
> <
lss 2 e 5

2%
= #
P — g % ;
&S
50 682 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
GHFC.16.R.02-06 7 16 2 0,8 27 8,5 M8 10 20800 1,2 XPLX 0603.. 291,50 616
GHFC.20.R.03-06 11 20 3 0,8 33 10,5 M10 15 19800 1,2 XPLX 0603.. 331,00 620
GHFC.25.R.04-06 16 25 4 08 35 12,5 M12 17 18700 1,2 XPLX 0603.. 370,50 625
GHFC.32.R.05-06 23 32 5 08 35 17,0 M16 24 22000 1,2 XPLX 0603.. 409,90 632
GHFC.42.R.07-06 33 42 7 08 35 17,0 M16 24 15000 1,2 XPLX 0603.. 451,00 04207
GHFC.25.R.02-09 12 25 2 1,0 35 12,5 M12 17 30000 3,2 XDLX 09T3.. 349,10 025
GHFC.25.R.03-09 12 25 3 1,0 35 12,5 M12 17 30000 3,2 XDLX 09T3.. 374,70 125
GHFC.32.R.03-09 19 32 3 1,0 35 17,0 M16 24 27000 3,2 XDLX 09T3.. 391,50 032
GHFC.42.R.05-09 19 42 5 1,0 35 17,0 M16 24 26100 3,2 XDLX 09T3.. 438,50 04205
GHFC.32.R.02-12 15 32 2 2,0 35 17,0 M16 24 21600 5 XOLX 1204.. 366,20 132
GHFC.35.R.03-12 18 35 3 2,0 35 17,0 M16 24 21360 5 XOLX 1204.. 391,50 035
GHFC.42.R.04-12 25 42 4 2,0 35 17,0 M16 24 20800 5 XOLX 1204.. 422,80 04204

MaxiMill - HFC Hochvorschub-Schaftfraser

?o®

@ .
=
P
= o
S :
t—4 a4
50681.. 50681 ..
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL LH DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR EUR
mm  mm mm  mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
CHFC.16.R.02-06-B-40 7,0 16 2 0,8 89 40 16 17300 1,2 XPLX 0603.. 291,50 616
CHFC.16.R.02-06-A-40-200 7,0 16 2 0,8 200 40 16 4600 1,2 XPLX 0603.. 291,50 716
CHFC.20.R.03-06-B-50 110 20 3 0,8 101 50 20 14500 1,2 XPLX 0603.. 331,00 620
CHFC.20.R.03-06-A-50-225 11,0 20 3 0,8 225 50 20 4200 1,2 XPLX 0603.. 331,00 720
CHFC.25.R.04-06-B-50 16,0 25 4 0,8 107 50 25 15600 1,2 XPLX 0603.. 370,50 625
CHFC.25.R.04-06-A-50-225 16,0 25 4 0,8 225 50 25 4600 1,2 XPLX 0603.. 370,50 725
CHFC.32.R.05-06-B-25-60 230 32 5 0,8 17 60 25 11000 1,2 XPLX 0603.. 409,90 632
CHFC.32.R.05-06-A-25-60-225 230 32 5 0,8 225 60 25 3900 1,2 XPLX 0603.. 409,90 732
CHFC.25.R.02-09-A-50-225 123 25 2 1,0 225 50 25 9000 &2 XDLX 09T3.. 349,10 025
CHFC.25.R.03-09-A-50-225 123 25 3 1,0 225 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 374,70 125
CHFC.32.R.03-09-A-63-250 193 32 8] 1,0 250 63 32 8100 872 XDLX 09T3.. 391,50 032
CHFC.32.R.02-12-A-63-250 148 32 2 2,0 250 63 32 6480 5 XOLX 1204.. 366,20 132
CHFC.35.R.03-12-A-63-250 178 35 3 2,0 250 63 32 6480 5 XOLX 1204.. 391,50 035
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HFC

MaxiMill - HFC Hochvorschub-Aufsteckfraser

DHUB
> DCONMS
n ‘
S|® :
%o
= ©)\ <
S| o
DCX
Bezeichnung DC DCX ZNF  APMX  OAL DCONMS  DHUB RPMX  Anzugsmoment
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm
AHFC.32.R.03-09 19,3 32 3 1,0 40 16 38 27700 3,2
AHFC.35.R.04-09 19,3 35 4 1,0 40 16 38 26700 3,2
AHFC.40.R.04-09 27,3 40 4 1,0 40 16 38 26400 3,2
AHFC.42.R.05-09 29,3 42 5 1,0 40 16 38 26100 3,2
AHFC.50.R.05-09 37,3 50 5 1,0 40 22 43 23500 3,2
AHFC.52.R.06-09 39,3 52 6 1,0 40 22 43 23000 3,2
AHFC.63.R.06-09 50,3 63 6 1,0 40 22 48 20500 3,2
AHFC.66.R.07-09 53,3 66 7 1,0 40 22 48 20000 3,2
AHFC.40.R.03-12 22,8 40 3 2,0 40 16 38 21120 5
AHFC.42.R.04-12 24,8 42 4 2,0 40 16 38 20880 5
AHFC.50.R.04-12 32,8 50 4 2,0 40 22 43 18800 5
AHFC.52.R.05-12 34,8 52 5 2,0 40 22 43 18400 5
AHFC.63.R.05-12 45,8 63 5 2,0 40 22 48 16400 5
AHFC.66.R.06-12 48,8 66 6 2,0 40 22 48 16000 5
AHFC.80.R.07-12 62,8 80 7 2,0 50 27 58 14000 5
AHFC.100.R.08-12 82,8 100 8 2,0 50 32 78 12000 5
AHFC.63.R.05-19 36,7 63 5 33 40 22 48 5500 5
AHFC.80.R.06-19 53,7 80 6 &3 50 27 58 4700 5
AHFC.100.R.08-19 73,7 100 8 33 52 32 78 4100 5
AHFC.125.R.10-19 98,7 125 10 &3 63 40 88 3600 5
AHFC.160.R.11-19 133,7 160 1 33 63 40 98 3100 5

1)  mit4 Gewindebohrungen M12 planseitig, Lochkreis-@ = 66,7 mm / ohne innere KihImittelzufuhr

TORX®- Spannschlissel-T Schliissel-D

Wechselklinge

80950.. 80397.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR
Wendeplatte Y7 Y7 Y7
XDLX 09T3.. 6,13 036 11,96 113
XDLX 09T3.. (932 - @42) 6,13 036 5,04 040 11,96 113
XOLX 1204.. 6,13 037 12,83 114
XOLX 1204.. (940 - @42) 6,13 037 5,04 040 12,83 114
XOLX 1906.. 6,13 037 12,83 114
XPLX 0603.. 6,13 033 10,05 110

cuttingtools.ceratizit.com

Powerschraube

70950 ...

EUR
2A/28

16,08 151

16,08 151

Wendeplatte

XDLX 09T3..
XDLX 09T3..
XDLX 09T3..
XDLX 09T3..
XDLX 09T3..
XDLX 09T3..
XDLX 09T3..
XDLX 09T3..

XOLX 1204..
XOLX 1204..
XOLX 1204..
XOLX 1204..
XOLX 1204..
XOLX 1204..
XOLX 1204..
XOLX 1204..

XOLX 1906..
XOLX 1906..
XOLX 1906..
XOLX 1906..
XOLX 1906..

Molykote

70950 ...

EUR
2A/28
5,64
5,64
5,64
5,64
5,64
5,64

303
303
303
303
303
303

Klemmschraube

70950 ...

EUR

2A/28

4,14 110
4,06 304
3,19 01200
3,19 01200
527 302
332 116

50 683 ...

EUR

2B/40
391,50
417,00
434,10
459,50
510,70
536,20
587,20

032
035
140
142
150
152
163

612,70 16600

408,60
434,10
485,00
510,70
561,50
587,20
663,90
740,70

588,00
714,50
850,40
1.068,00
1.292,00

040
042
050
052
063
066
080
100

263
280
300
325
360 "

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR
Y7
165,90
165,90
170,10
170,10
170,10
165,90

192
192
193
193
193
192
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HFC

XPLX / XDLX / XOLX / XOHX

Bezeichnung IC D BS S AN
mm mm mm mm mm °
XPLX 0603.. 6,35 2,8 6 1 2,75 1
XDLX 09T3.. 9,52 44 9 1,9 3,97 15
X0.X 1204.. 12,70 55 12 1,3 4776 10
XOLX 1906.. 19,14 6,0 19 - 6,35 10
XPLX
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40 -F40
CTCP220 CTPP225 CTPP235 CTPM225 CTPM240 CTPM245 CTCM245

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
B —
e — A

o |
m E
- |

<l - &N
— e ——
XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX
51 019 ... 51019 ... 51 019 ... 51019 ... 51019 ... 51 116 ... 51 116 ...
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1HAT 1H/AT
060305ER 0,5 19,78 455 19,78 90501
060305SR 0,5 16,22 255 16,22 055 16,22 105 16,22 205 16,22 405
P [ ] [ ) [ ) [ ) O [ ) [ ]
M (@) ® o [ ) o
K (@)
N
S (@)
H
-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
a o o
XPLX XPLX XPLX
51 019 ... 50 518 ... 51116 ...
1SO RE EUR EUR EUR
mm 1B/61 1HNT7 1HNM7
060305ER 0,5 19,78 558 19,78 55500
060305SR 0,5 16,22 505
P
M
K [}
N
S [ ) [ )
H
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill HFC

XDLX

-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
Do DGO
XDLX XDLX XDLX XDLX
51016.. 51016.. 51016.. 51016...
1SO RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
09T308SR 0,8 16,73 258 16,73 058 16,73 008 16,73 108
P ° ° ° °
M [¢)
K o o
N
S
H
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245
XDLX XDLX XDLX XDLX XDLX
51016.. 51016.. 51016.. 51115.. 51016.. 51016...
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HN7 1HN17 1H/N17
09T308ER 0,8 20,19 458
09T308SR 0,8 16,73 208 16,73 308 16,73 408 20,19 458 20,19 90801
P [} [ ] (@) [ [ ) [}
M ° ° ° ° ° °
K
N
S [e)
H
cuttingtools.ceratizit.com 15|95
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill HFC

-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
DRAcoNN
XDLX XDLX XDLX
51016.. 50503.. 51115..
1SO RE EUR EUR EUR
mm 1B/61 1H/17 1H/17
09T308ER 0,8 20,19 558 20,19 558
09T308SR 0,8 16,73 508
P
M
K ®
N
S [ ] [ ]
H
-M50 -M50 -M50 -M50 -R50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235 CTPP235
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51017.. 51017.. 51017.. 51017.. 51018...
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
120410SR 1,0 20,04 260 20,04 060 20,04 010 20,04 110 20,04 110
P [} [ ] [ ] [ ] [ ]
M O O
K (@] O O
N
S
H
15|96
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill HFC

XOLX

-M50

-M50

-M50 -F40 -M50 -F40 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245 CTCM245
DRAGONN Drcosa R Dracovsey [l Drcosay
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
507.. 5017.. 5017.. 51022.. 51017.. 51022.. 51017..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17 1H/17 1H/17
120410ER 1,0 23,61 460 23,61 91001
120410SR 1,0 20,04 210 20,04 310 20,04 410 2361 460 23,61 91001
P [ ] o (@] [ ] [ ] [ ] [ ]
M [ [ ) [ ) [ ) [ ] [ ] [ ]
K
N
S O O
H
-M50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTCK215 CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245
7 7,
a | .w -QA e
XOLX XOLX XOHX XOLX XOHX
51017.. 50504.. 51124.. 51022.. 51124..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1HMT 1HNMT 1HMT7 1HMT7
120410ER 1,0 23,61 558 23,61 560
120410SR 1,0 20,04 510 30,69 16000 30,69 56000
P
M
K )
N
S [ ] [ ] [ ] [ ]
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill HFC

XOLX

-M50 -M50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN

¥
:
i
g
:
:

XOLX XOLX XOLX XOLX
51017... 51017.. 51017.. 51022..
150 RE EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HAT
190615ER 15 35,82 465
190615SR 15 29,14 015 29,14 115 29,14 415
P [ ] [ (@) [}
M @) [ [
K @) O
N
s
H
XOLX
-F40 -M50 -M50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245

~—
@8 = -
-—

XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51022.. 51017.. 51017.. 50504.. 51022..

IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR

mm 1HNT7 1B/61 1B/61 1HN7 1HN7
190615ER 15 35,82 91501 3582 515 35,82 56500
190615SR 15 29,14 515 29,14 61500
P °
M °
K ) )
N
S o ) °
H
Fréasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 176-179
Startparameter — 176-179  Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill DHFC

MaxiMill - DHFC Hochvorschub-Einschraubfraser

o

®

S

®
®
®

Bezeichnung

GDHFC.16.R.02-09
GDHFC.16.R.03-09
GDHFC.20.R.04-09
GDHFC.25.R.05-09
GDHFC.32.R.05-09
GDHFC.35.R.06-09
GDHFC.42.R.06-09

DC
mm
16
16
20
25
32
35
42

ZNF  APMX

o o U AW N

mm
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75

LPR
mm
29
29
29
33
42
42
42

APM

X

T
e

MaxiMill - DHFC Hochvorschub-Schaftfraser

-

®

®

S

®

Bezeichnung

CDHFC.16.R.05-09-A-32
CDHFC.20.R.04-09-A-40

Ersatzteile
DC
16 - 42

DC
mm
16
20

cuttingtools.ceratizit.com

mm

ZNF  APMX
3 0,75
4 0,75

DC

OAL
mm

80
90

56 411 ...

EUR

WA

269,40 01602
293,80 01603
337,10 02004
391,20 02505
418,20 03205
442,70 03506
461,70 04206

56 417 ...

EUR
WA
293,80 01603
337,10 02004

‘“‘_‘*u/\m"-

R
=
2l 9
=8
DCONMS THSZMS  Anzugsmoment  Wendeplatte
mm Nm
8,5 M8 0,65 LNKX 0925..
8,5 M8 0,65 LNKX 0925..
10,5 M10 0,65 LNKX 0925..
12,5 M12 0,65 LNKX 0925..
17,0 M16 0,65 LNKX 0925..
17,0 M16 0,65 LNKX 0925..
17,0 M16 0,65 LNKX 0925..
APMX
[42]
=
=2
@]
o
[m]
LH
OAL
LH DCONMS  Anzugsmoment  Wendeplatte
mm mm Nm
32 16 0,65 LNKX 0925..
40 20 0,65 LNKX 0925..
TORX®- Schliissel-D
Wechselklinge
80950.. 80950...
EUR EUR
Y7 Y7
6,78 051 10,26 117

Molykote

70950 ...
EUR
2A/128

564 303

Klemmschraube Drehmoment-
schraubendreher

56950.. 80950...

EUR EUR
WA Y7
4,19 15000 153,30 191

15
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill DHFC

Bezeichnung L S
mm mm
LNKX 0925.. 9 2,50 -
¥
L
-R50 -M50 -R50 -M50 -R50
CTPP231 CTPP236 CTPP236 CTPM241 CTPK221
LNKX LNKX LNKX LNKX LNKX

56353.. 56355.. 56353.. 56355.. 56353..

1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm WB WB WB WB WB
0925ZSR 1 23,23 12000 23,23 02500 23,23 02000 23,23 42500 23,23 27000
P o ([ [ o o
M ¢} ¢} ¢} °
K o) o (o) °
N
S o
H
Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 180
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 251 RS

MaxiMill — 251 RS Einschraubfraser
o e
e i
Sl N

o
my)
<
w
THSZMS
DCONMS

50 684 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX DCONMS LPR THSZMS DRVS RPMX Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm  mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
G251.20.R.05-05-RS 15 20 5 25 10,5 33 M10 15 31800 0,7 RDHX 0501.. 352,70 220
G251.25.R.06-05-RS 20 25 6 25 12,5 35 M12 17 24450 0,7 RDHX 0501.. 405,90 225
G251.32.R.07-05-RS 27 32 7 25 17,0 35 M16 24 19850 0,7 RDHX 0501.. 487,10 232
G251.20.R.03-08-RS 12 20 3 4,0 10,5 33 M10 15 25000 1,2 RDHX 0802.. 331,00 120
G251.25.R.04-08-RS 17 25 4 4,0 12,5 35 M12 17 19000 1,2 RDHX 0802.. 370,50 125
G251.32.R.05-08-35-RS 24 32 5 4,0 17,0 35 M16 24 19000 1,2 RDHX 0802.. 450,40 132
G251.20.R.02-10-RS 10 20 2 50 10,5 33 M10 15 30000 2 RP.X10T3.. 267,80 020
G251.25.R.03-10-RS 15 25 3 50 12,5 35 M12 17 30000 2 RP.X 10T3.. 359,90 025
G251.32.R.04-10-RS 22 32 4 50 17,0 35 M16 24 25000 2 RP.X10T3.. 418,80 032
G251.25.R.02-12-35-RS 13 25 2 6,0 12,5 35 M12 17 25000 3,2 RP.X 1204.. 259,70 525
G251.32.R.03-12-35-RS 20 32 3 6,0 17,0 35 M16 24 19850 3,2 RP.X 1204.. 316,80 532
G251.35.R.03-12-35-RS 23 35 3 6,0 17,0 35 M16 24 15900 3,2 RP.X 1204.. 316,80 535
G251.42.R.04-12-42-RS 30 42 4 6,0 17,0 42 M16 24 15000 3,2 RP.X 1204.. 376,50 542
i
) / m - - ]
TORX®- Schliissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
Wendeplatte Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
RDHX 0501.. 6,13 031 10,87 108 564 303 332 149 153,30 191
RDHX 0802.. 6,13 033 10,05 110 564 303 3,32 116 153,30 191
RP.X 10T3.. 6,13 035 11,78 112 564 303 3,32 840 165,90 192
RP.X 1204.. 6,13 036 11,96 113 564 303 4,06 304 165,90 192
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 251 RS

MaxiMill - 251 RS Schaftfraser

o

®

®

©

®

%

N

Bezeichnung

C251.12.R-03-05-B-16-25-RS
C251.12.R-03-05-A-32-165-RS
C251.16.R-04-05-B-32-RS
C251.16.R-04-05-A-40-165-RS
C251.20.R-05-05-B-40-RS
C251.20.R-05-05-A-50-165-RS

C251.16.R-02-08-B-32-RS
C251.16.R-02-08-A-40-165-RS
C251.20.R-03-08-B-40-RS
C251.20.R-03-08-A-60-RS
C251.20.R-03-08-A-50-200-RS
C251.25.R-04-08-B-50-RS
C251.25.R-04-08-A-60-RS
C251.25.R-04-08-A-60-225-RS

C251.20.R-02-10-A-50-RS
C251.20.R-02-10-A-50-200-RS
C251.25.R.03-10-A-60-RS
C251.25.R-03-10-B-60-RS
C251.25.R-03-10-A-60-225-RS
C251.32.R.04-10-A-70-RS

C251.25.R-02-12-B-30-RS
C251.32.R-03-12-A-RS
C251.32.R-03-12-B-40-RS

Ersatzteile
Wendeplatte
RDHX 0501..
RDHX 0802..
RP.X 10T3..
RP.X10T3..
RP.X 1204..

15/102

DC
mm

1
"
15
15

12
12
12
17
17
17

10
10
15
15
15

13
20

DCX
mm
12
12
16
16
20
20

16
16
20
20
20
25
25
25

20
20
25
25
25
32

25
32
32

ZNF

A BE PR W W wNDN (SRS, I A N SV NN ]

AW ww NN

w N

x
O
38 :
(7]
APMX %
LH ol
OAL g
APMX  OAL LH DCONMS RPMX  Wendeplatte
mm mm mm mm 1/min.
2,5 75 25 16 40000 RDHX 0501..
2,5 165 32 12 16000 RDHX 0501..
2,5 81 32 16 40000 RDHX 0501..
2,5 165 40 16 18000 RDHX 0501..
2,5 91 40 20 31800  RDHX0501..
25 165 50 20 18000 RDHX 0501..
4,0 81 32 16 40000 RDHX0802..
4,0 165 40 16 18000 RDHX0802..
4,0 91 40 20 31800 RDHX 0802..
4,0 110 50 20 30000 RDHX0802..
4,0 200 50 20 25000 RDHX0802..
4,0 107 50 25 25500 RDHX 0802..
4,0 116 60 25 19000 RDHX 0802..
4,0 225 60 25 18000 RDHX0802..
50 102 50 20 25000 RP.X10T3..
5,0 200 50 20 25000 RP.X10T3..
50 116 60 25 25000 RP.X10T3..
50 116 60 25 20000 RP.X10T3..
50 225 60 25 18000  RP.X10T3..
50 130 70 32 25000 RP.X10T3..
6,0 86 30 25 25000 RP.X1204..
6,0 100 40 32 19000  RP.X1204..
6,0 100 40 32 19000 RP.X1204..
- — =
TORX®- Schlissel-D
Wechselklinge
80950.. 80950...
EUR EUR
Y7 Y7
6,13 031 10,87 108
6,13 033 10,05 110
6,13 035 11,78 112
11,78 112
6,13 036 11,96 113

—3 E==
50685.. 500685...
EUR EUR
2B/40 2B/40
307,60 012
296,20 112
359,90 316
351,70 016
418,80 620
411,00 120
253,70 116
24390 216
322,40 220
331,00 020
312,50 320
381,10 625
370,50 125
371,30 225
270,00 420
270,00 520
364,90 025
364,90 325
364,90 425
411,00 032
332,80 525
384,80 232
384,80 132
\/ m ——
Molykote Klemmschraube Drehmoment-
schraubendreher
70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR
2A/28 2A/28 Y7
564 303 3,32 149 153,30 191
564 303 3,32 116 153,30 191
564 303 3,32 840 165,90 192
564 303 3,32 840
564 303 4,06 304 165,90 192
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 251 RS

MaxiMill - 251 RS Aufsteckfraser

Feo® S
- e |
S = ]

|

APMX
OAL

50 686 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
A251.40.R.03-10-RS 30 40 3 5 40 38 16 15900 2 RP.X 10T3.. 399,20 240
A251.40.R.05-10-RS 30 40 ) 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 449,90 140
A251.42.R.06-10-RS 32 42 6 5 40 38 16 16000 2 RP.X 10T3.. 517,10 142
A251.50.R.04-10-RS 40 50 4 5 40 43 22 12700 2 RP.X10T3.. 438,40 350
A251.50.R.06-10-RS 40 50 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X 10T3.. 535,00 150
A251.52.R.06-10-RS 42 52 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 535,00 152
A251.40.R.04-12-RS 28 40 4 6 40 38 16 15900 3,2 RP.X 1204.. 413,80 340
A251.50.R.04-12-RS 38 50 4 6 40 43 22 12700 3,2 RP.X 1204.. 427,10 250
A251.50.R.05-12-RS 38 50 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X 1204.. 502,20 050
A251.52.R.05-12-RS 40 52 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X 1204.. 526,80 052
A251.63.R.06-12-RS 51 63 6 6 40 48 22 10000 3,2 RP.X 1204.. 620,10 063
A251.66.R.07-12-RS 54 66 7 6 40 48 22 9000 3,2 RP.X 1204.. 653,70 166
A251.80.R.05-12-RS 68 80 5 6 50 58 27 7950 3,2 RP.X 1204.. 565,90 180
A251.80.R.07-12-RS 68 80 7 6 50 58 27 8000 3,2 RP.X 1204.. 699,50 080
A251.100.R.06-12-RS 88 100 6 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X 1204.. 631,60 100
A251.100.R.10-12-RS 88 100 10 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X 1204.. 922,80 200
A251.50.R.04-16-RS 34 50 4 8 40 48 22 12700 5 RP.X 1605.. 502,20 450
A251.52.R.04-16-RS 36 52 4 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 502,20 452
A251.63.R.05-16-RS 47 63 5 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 633,10 163
A251.66.R.05-16-RS 50 66 5 8 40 48 22 7950 5 RP.X 1605.. 637,80 466
A251.80.R.06-16-RS 64 80 6 8 50 58 27 7950 5 RP.X 1605.. 768,90 280
A251.100.R.07-16-RS 84 100 7 8 50 78 32 6350 5 RP.X 1605.. 898,30 300
A251.125.R.08-16-RS 109 125 8 8 63 88 40 5050 5 RP.X 1605.. 950,90 225
A251.80.R.05-20-RS 60 80 5 10 50 58 27 7950 5 RP.X 2006.. 651,00 380
A251.100.R.06-20-RS 80 100 6 10 50 78 32 6350 5 RP.X 2006.. 778,80 400
A251.125.R.06-20-RS 105 125 6 10 63 88 40 5050 5 RP.X 2006.. 788,60 125
= j - / — -y —
TORX®- Spannschliissel-T Schlissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
Wendeplatte Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
RP.X 10T3.. 6,13 035 5,04 040 1,78 112 16,08 151 564 303 3,32 840 165,90 192
RP.X 1204.. 6,13 036 5,04 040 11,96 113 16,08 151 564 303 4,06 304 165,90 192
RP.X 1605.. 6,13 037 546 050 12,83 114 22,09 154 564 303 3,19°01200 170,10 193
RP.X 2006.. 6,13 037 12,83 114 564 303 527 302 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 251 RS

RDHX/RPHX /RPN

Bezeichnung | D1 S
mm mm mm
RDHX 0501.. 5 2,5 1,59
RDHX 0802.. 8 28 2,38
RP.X10T3.. 10 34 3,97
RP.X 1204.. 12 4,4 4,76
RP.X 1605.. 16 55 5,56
RP.X 2006.. 20 6,0 6,35

RDHX

IC
D1

S

RP.X10T3../RP.X 1204../ RP.X
1605.. / RPNX 2006..

RDHX 0501../ RDHX0802..

-SN -SN -F50 -F50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RDHX RDHX RDHX RDHX RDHX
51048.. 51048.. 51083.. 51083.. 51083..
1SO EUR EUR EUR EUR EUR
1B/61 1B/61 1B/61 1HMT7 1HMT7
0501MOSN 15,93 020 15,93 120 14,62 465
0802MOSN 16,24 025 16,24 125 16,24 420 19,25 470 19,25 92001
0802M4SN 19,25 41T 19,25 92101
P ° ° fe) ° °
M o) ° ° °
K o) o)
N
S e}
H
-FN -M31 -F50
H216T CTC5240 CTCS245

(‘5

g

DRAGONSKIN [l DRAGONS

@

RDHX RDHX RDHX

50481.. 50481.. 51083..
1SO EUR EUR EUR

1B/61 1HNM7 1HNM7
0501MOFN 12,62 600
0802MOEN 19,25 500
0802MOFN 13,03 602
0802MOSN 19,25 570
0802M4EN 19,25 50100
P
M
K (¢)
N )
S ° )
H
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 251 RS

RPHX / RPNX

-SN -F50 -M50 -SN -SN
TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTCP230
Drconsi N DRAGONSN
CERMET
RPHX RPNX RPNX RPHX RPNX
50483.. 51055.. 51054.. 51052.. 51057..
1SO EUR EUR EUR EUR EUR
1B/79 1B/18 1B/61 1B/61 1B/61
10T3MOSN 16,85 900
10T3M8SN 16,85 020 12,84 020 16,85 020
1204MOSN 18,48 902
1204M8SN 14,74 025 14,74 025 18,48 025 14,74 025
1605M8SN 20,04 030 25,15 030 20,04 030
2006M8SN 26,09 035
P [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
M
K (@] (@] (@] O O
N
S
H
-F50 -F50 -M30 -M30
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235

1SO

10T3MBEN
10T3M8SN

1204M8SN

1605MOSN

2006M8EN

T »mWZX=Z10

cuttingtools.ceratizit.com

E
(]
:

RPHX

51051 ...

EUR
1B/61

16,85 12000

18,48 125

RPNX

51 055....

EUR
1B/61

12,84 120
14,74 125

20,04 130

g
s
é
g

RPHX

51049 ...
EUR
1B/61

16,85 120

g
s
é
5

RPNX

51053...

EUR
1B/61

26,09 120

[ ]
O
O

15/105
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 251 RS

-M50 -M50 -SN -SN
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
Drconsi N DRAGONSN
RPNX RPHX RPHX RPNX
51054.. 51050.. 51052.. 51057..
1SO EUR EUR EUR EUR
1B/61 1B/61 1B/61 1B/18
10T3M8SN 12,84 12000 16,85 12000 16,85 120
1204M8SN 14,74 125 18,48 125 1474 125
1605M8SN 20,04 130 25,15 130 20,04 130
2006M8SN 26,09 135
P o [ ] [ ] [ ]
M (@] (@] O O
K (@] (@] (@] O
N
S
H
-F50 -M30 -SN -F50 -M30
CTPM225 CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235
RPHX RPHX RPHX RPHX RPHX
51051.. 51049.. 51052.. 51051.. 51049..
1SO EUR EUR EUR EUR EUR
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204M8EN 18,48 225 18,48 325
1204M8SN 18,48 225 18,48 225 18,48 325
P [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
M [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
K
N
S
H
15[106
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 251 RS

RPHX / RPNX

-F50 -F50 -M30 -M30 -M50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX RPHX
51051.. 51055.. 51049.. 51053.. 51050..
1SO EUR EUR EUR EUR EUR
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
10T3MBEN 16,85 420
10T3M8SN 16,85 420 16,85 420
1204M8EN 1848 425
1204M8SN 1848 425 1848 425
1605MBEN 2515 430
1605M8SN 25,15 430
2006MSEN 26,09 420
2006M8SN 26,09 435
P o o o o o
M ° ° ° ° °
K
N
S
H
-F50 -F50 -M32 -M50
CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245

I1SO

10T3M4SN
10T3M8SN

1204M4EN
1204M4SN
1204M6SN
1204M8SN

1605M8SN

2006M4SN
2006M8SN

T »W=Z2XZ 10

RPHX

51052 ...

EUR
1HNT7

2345 475 Y

RPHX

51051 ...

EUR

1HN7

21,28 470 Y
21,28 411

2345 475
2345 476
2345 411
31,99 480

40,51 485 "

RPNX

51 055...

EUR

1HM7
17,68
17,68
20,81

20,81

31,99

470 "
47

475 "

476

485

RPHX

51108 ...

EUR
1HA7

2345 4751

RPHX

51050 ...

EUR

1HAT

21,28 470 Y
21,28 411

2345 475"
2345 476
2345 417

1)  Wendeplatte mit 4-fach-Indexierung

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 251 RS

RPNX / RPHX

-F50 -M50
CTCM245 CTCM245

-F50 -M50
CTCM245 CTCM245

5
]
:
¥
]
:

g
:
:
7
:
:

RPNX RPNX RPHX RPHX
51055.. 51054.. 51051.. 51050..
1SO EUR EUR EUR EUR
1HN7 1HN7 1HN7 1HM7
10T3M4SN 17,68 920017 21,28 92001" 21,28 92001"
10T3M8SN 17,68 92101 21,28 92101
1204M4SN 20,81 925017 23,45 92501" 2345 92501"
1204M6SN 20,81 92601 23,45 92601 23,45 92601
1204M8SN 20,81 92601 23,45 92701
1605M8SN 23,45 93001 31,99 93001
2006M8SN 31,99 93501 31,99 93501
P [ [ [ ] [}
M [ ] [ [ [
K
N
S (@) (@) O (@)
H
1) Wendeplatte mit 4-fach-Indexierung
-SN -SN -SN -F10 -27P
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPX715 H216T
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
| om—.

I1SO

10T3M8FN
10T3M8SN

1204M8FN
1204M8SN

1605M8FN
1605M8SN

2006M8SN

T »WZX=Z10

RPHX

51052 ...

EUR
1B/61

16,85 520

18,48 525

25,15 530

RPNX RPNX

51057.. 51057..
EUR EUR
1B/18 1B/61

1284 620

1474 525 1474 625

2004 530 2004 630

2609 535 2609 635

[ ] [ ]

=y

RPHX RPHX
51156.. 50483..
EUR EUR
1A/90 1A/90

22,82 02002 19,26 600

25,31 02502 21,34 602

34,53 03002 29,13 604

O ®e®OO0
o

15/108
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 251 RS

RPNX / RPHX

1SO

10T3M4EN
10T3M4SN
10T3MBEN
10T3M8SN

1204M4EN
1204M4SN
1204M6EN
1204M6SN
1204M8EN
1204M8SN

1605M8EN

2006M8EN
2006M8SN

T Ww=ZXxX=ZT

-M31 -M31 -F50 -F50 -R60
CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245 CTP6215
DRAGONSKIN Rl DRAGONSKIN
— (,-ﬁ;\—\\ " e
- ‘® o o &
e "J v ' -
RPNX RPHX RPHX RPNX RPNX
51149.. 50493.. 51051.. 51055.. 50508..
EUR EUR EUR EUR EUR
1HN17 1HN17 1HN17 1HN17 1B/61
21,28 550 Y
21,28 570 Y
21,28 551
21,28 571
2345 552
23,45 5715
23,45 56200
23,45 57800
2345 582 15,93 300
2345 577
31,99 555 31,99 58100
31,99 12001
31,99 585
[ ]
[ ] [ ] [ ] [ ]
L

1) Wendeplatte mit 4-fach-Indexierung

Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 181
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208

15109
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CERATIZIT \ Performance System R 1000 / 1002 / 1007

R 1000 Einschraub-Rundplattenfraser

A Plattenwinkel 0°

>
m x
_ [m]
g @
$® do
— E =
S £3
Lo
Hla
56 403 ...
Bezeichnung DCX  ZNF APMX THSZMS LPR DCONMS BD  Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm Nm WA
R1000G.15.2.M8-07.1K 15 2 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 139,30 153
R1000G.16.3.M8-07.1K 16 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 168,50 161
R1000G.20.4.M10-07.1K 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 0,9 RD.X 0702.. 212,10 203
R1000G.25.5.M12-07.I1K 25 5 1,5 M12 28,5 12,5 21,0 0,9 RD.X 0702.. 242,80 252
R1000G.30.5.M16-07.I1K 30 5 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 246,70 301
R1000G.35.6.M16-07.1K 35 6 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 277,30 351
R1000G.42.7.M16-07.1K 42 7 1,5 M16 42,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 328,80 421
R1000G.20.2.M10-10.1K 20 2 2,8 M10 29,0 10,5 18,0 2,4 RD.X 1003.. 148,40 204
R1000G.25.2.M12-10.1K 25 2 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 24 RD.X 1003.. 148,40 253
R1000G.25.3.M12-10.1K 25 3 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X 1003.. 155,20 254
R1000G.30.4.M12-10.1K 30 4 2,3 M12 33,0 12,5 21,0 24 RD.X 1003.. 213,60 302
R1000G.30.4.M16-10.1K 30 4 2,8 M16 43,0 17,0 23,0 2,4 RD.X 1003.. 213,60 303
R1000G.35.5.M16-10.1K 35 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 24 RD.X 1003.. 262,70 352
R1000G.42.5.M16-10.1K 42 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 1003.. 277,30 422
R1000G.42.6.M16-10.1K 42 6 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 24 RD.X 1003.. 293,10 423
R1000G.24.2.M12-12.1K 24 2 3,0 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X 12T3.. 153,90 241
R1000G.35.3.M16-12.1K 35 3 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 172,40 353
R1000G.35.4.M16-12.1K 35 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 222,90 354
R1000G.42.4.M16-12.1K 42 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 244,00 424
R1000G.42.5.M16-12.1K 42 5 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 270,50 425
R1000G.32.2.M16-16.I1K 32 2 4,0 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 179,20 321
R1000G.35.3.M16-16.1K 35 3 4,0 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 220,20 355
<
ol 8 - W -
TORX®- Spannschraube Spannscheibe Schlissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
Wendeplatte Y7 WA WA Y7 2A/28 WA Y7
RD.X 0702.. 6,13 032 10,05 109 564 303 3,35 006 153,30 191
RD.X 1003.. 6,13 036 11,96 113 564 303 4,30 010 165,90 192
RD.X 12T3.. 6,13 036 2,62 022 11,96 113 564 303 430 010 165,90 192
RD.X 1604.. 6,13 037 1,83 210 12,83 114 564 303 4,86 012 165,90 192
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System R 1000/ 1002 / 1007

R 1007 Einschraub-Rundplattenfraser

A Plattenwinkel 7°
A f{ir Stahle <10 % Cr

Lals2lie

@
Sl

Bezeichnung

R1007G.25.3.M12-10.1K
R1007G.42.6.M16-10.1K

R1007G.35.4.M16-12.1K

Ersatzteile
Wendeplatte
RD.X 1003..
RD.X 12T3..

cuttingtools.ceratizit.com

DCX
mm
25
42

35

BD

ZNF  APMX THSZMS LPR  DCONMS
mm mm mm
3 2,5 M12 32,5 12,5
6 25 M16 42,5 17,0

4 3,0 M16 42,5 17,0

TORX®-
Wechselklinge

80950...
EUR
Y7

6,13 036
6,13 036

BD Anzugsmoment

mm Nm
21 24
29 24
29 24

Spannschraube

56 950 ...

EUR
WA

2,62 022

THSZMS
DCONMS

RD.X 1003..
RD.X 1003..

RD.X 12T3..

B

Schlissel-D

80950 ...
EUR
Y7

11,96 113
11,96 113

Wendeplatte

5

-

Molykote

70950 ...

EUR

2A/28
5,64 303
564 303

L

Klemmschraube

56 950 ...
EUR
WA

4,30 010
4,30 010

56 405 ...

EUR
WA
155,20 - 251
293,10 421

222,90 352

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR

Y7
165,90 192
165,90 192

15111

15



CERATIZIT \ Performance

System R 1000/ 1002 / 1007

R 1002 Schaft-Rundplattenfraser

A Plattenwinkel 0°

.
s »
s

R1002C.15.2.40-07
R1002C.15.2.60-07
R1002C.15.2.80-07
R1002C.15.2.100-07

R1002C.20.2.40-10
R1002C.20.2.60-10
R1002C.20.2.80-10
R1002C.20.2.100-10
R1002C.20.2.120-10

R 1000 Aufsteck-Rundplattenfraser

A Plattenwinkel 0°

DCX
mm
15
15
15
15

20
20
20
20
20

o

®

®

®

@
&

S

Bezeichnung
R1000A.42.6.43-10.1K
R1000A.42.4.43-12.1K

R1000A.42.5.43-12.1K
R1000A.52.5.53-12.1K

R1000A.52.4.53,5-16.1K
R1000A.66.5.53,5-16.IK
R1000A.80.6.53,5-16.1K

Ersatzteile
Wendeplatte
RD.X 1003..
RD.X 12T3..
RD.X 1604..

15112

DCX
mm
42

42
42
52

52
66
80

ZNF

NN NN

N NN NN

ZNF

APMX
mm
2,6
2,6
2,6
2,6

4,0
4,0
4,0
4,0
4,0

APMX
mm
2,8

3,0
3,0
35

47
5,1
58

(%]
™ =
=z
(@]
o
OAL e
OAL LPR LH DCONMS  Wendeplatte
mm mm mm mm
89 40 23 16 RD.X 0702..
109 60 23 16 RD.X 0702..
131 80 22 20 RD.X 0702..
151 100 22 20 RD.X 0702..
91 40 23 20 RD.X 1003..
1M 60 23 20 RD.X 1003..
137 80 23 25 RD.X 1003..
157 100 23 25 RD.X 1003..
177 125 23 25 RD.X 1003..
DHUB
DCONMS
L
| 2
i x
o (/e @ = °
<
©
DCX
OAL DCONMS DHUB  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm mm Nm
43,0 16 35 24 RD.X 1003..
43,0 16 35 2,4 RD.X 12T3..
43,0 16 35 2,4 RD.X 12T3..
53,0 22 40 2,4 RD.X 12T3..
53,5 22 40 43 RD.X 1604..
53,5 27 48 43 RD.X 1604..
53,5 27 60 43 RD.X 1604..
ol & -
TORX®- Spannschraube Spannscheibe Schliissel-D
Wechselklinge
80950.. 56950.. 56950... 80950...
EUR EUR EUR EUR
Y7 WA WA Y7
6,13 036 1,96 113
6,13 036 2,62 022 11,96 113
6,13 037 1,83 210 12,83 114

L

-

Molykote

70950 ...

EUR

2A/28
5,64 303
564 303
564 303

FEr)

56 443 ...

EUR
WA
123,00
130,90
140,50
151,30

151
152
153
154

139,30
143,30
149,90
157,80
165,80

201
202
203
204
205

56 407 ...

EUR
WA
293,10 420
236,10
270,50
293,10

421
422
521

287,70
340,90
436,40

522
661
801

Drehmoment-
schraubendreher

L

Klemmschraube

56 950 ...

EUR

WA
4,30 010
4,30 010
4,86 012

80950 ...

EUR

Y7
165,90 192
165,90 192
165,90 192

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System R 1000/ 1002 / 1007

R 1007 Aufsteck-Rundplattenfraser

A Plattenwinkel 7°

A fiir Stahle < 10 % Cr und Frasmaschinen mit geringer Antriebsleistung

%>

®

@

®

$

S

Bezeichnung

R1007A.42.6.42,5-10.1K
R1007A.52.7.52,5-10.1K

R1007A.52.5.52,5-12.1K
R1007A.66.6.52,5-12.1K
R1007A.80.7.54,5-12.1K

R1007A.52.5.53-16.1K
R1007A.66.5.53-16.1K
R1007A.66.6.53-16.1K
R1007A.80.6.53-16.1K
R1007A.100.7.53-16
R1007A.125.8.53-16
R1007A.160.9.53-16

DCX
mm

1) ohne innere Kuhimittelzufuhr

Ersatzteile
Wendeplatte
RD.X 1003..
RD.X 12T3..
RD.X 1604..

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

~N o

© oo N o o, oo

APMX
mm
35
35

35
35
35

41
4,6
51
51
5,1
52
51

mm mm
42,5 16
52,5 22
52,5 22
52,5 27
54,5 27
53,0 22
53,0 27
53,0 27
53,0 27
53,0 32
53,0 40
53,0 40

TORX®-
Wechselklinge

80950 ...

EUR

Y7
6,13 036
6,13 036

DHUB
DCONMS
| 2
| > (@)
o (/¢ ©) =
] <C
DCX
OAL DCONMS DHUB  Anzugsmoment Wendeplatte

mm Nm

35 2,4 RD.X 1003..

40 24 RD.X 1003..

40 24 RD.X 12T3..

48 2,4 RD.X 12T3..

60 24 RD.X 12T3..

40 43 RD.X 1604..

48 43 RD.X 1604..

48 43 RD.X 1604..

60 43 RD.X 1604..

70 43 RD.X 1604..

90 43 RD.X 1604..

120 43 RD.X 1604..
- £ -~
Spannschraube Spannscheibe Schlissel-D
56950.. 56950.. 80950..
EUR EUR EUR
WA WA Y7

11,96 113
2,62 022 11,96 113
1,83 210 12,83 114

6,13 037

5

-

Molykote

70950 ...

EUR

2A/28
564 303
564 303
5,64 303

LU

Klemmschraube

56 950 ...

EUR

WA
4,30 010
4,30 010
4,86 012

56 409 ...

EUR
WA
293,10 421
428,30 521

293,10 522
347,40 661
436,40 801

322,20 523
340,90 662
390,00 663
436,40 802
539,70 910 "
611,40 925 "
836,90 960 "

Drehmoment-
schraubendreher

80950 ...

EUR

Y7
165,90 192
165,90 192
165,90 192

15/113

15



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System R 1000/ 1002 / 1007

RDHX/RDMX / RDEX / RDPX

Bezeichnung IC

mm mm
RD.X 0702.. 7 2,38
RD.X 1003.. 10 318
RD.X 12T3.. 12 3,97
RD.X 1604.. 16 476

RDHX/RDMX / RDEX / RDPX

-HP -F30P
WTN1205 WAN1240 WAX1240 WAN2225 WUN4210
A ="
- ‘-~ G
RDHX RDMX RDEX RDPX RDHX
56302.. 56309.. 56314.. 56348.. 56304..
1SO EUR EUR EUR EUR EUR
WB WB WB WB WB
0702MOE 15,19 611
0702M0T 16,20 111 1,29 611
1003M0S 16,34 231
1003M0T 16,34 131 12,06 731 11,87 631 17,05 631
12T3M0S 17,19 241
12T3MOT 17,19 141 1397 141 1352 641 20,87 641
1604M0S 21,58 251
1604MO0T 17,19 151 15,34 751 15,06~ 651 2528 651
P [} [} [ J
M [ ] @) @) [ ]
K [ ] @) @) (@)
N °
S [
H [

Frasguide

Schnittdatenrichtwerte — 182-184  Bearbeitungsstrategie — 185+186
Technische Informationen — 193-198  Sortenbeschreibung — 199-201
Bezeichnungssystem — 202-208

15114
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 252

MaxiMill — 252 Aufsteckfraser

> DHUB
" DCONMS

@ — x| =
] 25
<
S o
DCX
50 689 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DCONMS DHUB Anzugsmoment Wendeplatte EUR
mm mm mm  mm mm mm Nm 2B/40
A252.40.R.05-10 30 40 5 2,5 40 16 38 2 RNHU 1004.. 517,90 140
A252.42.R.05-10 32 42 5] 25 40 16 38 2 RNHU 1004.. 593,90 142
A252.50.R.06-10 40 50 6 2,5 40 22 43 2 RNHU 1004.. 615,80 150
A252.52.R.07-10 42 52 7 25 40 22 43 2 RNHU 1004.. 668,80 152
A252.63.R.08-10 53 63 8 25 40 22 48 2 RNHU 1004.. 758,00 16300
A252.80.R.10-10 70 80 10 25 50 27 58 2 RNHU 1004.. 862,20 18000
A252.40.R.04-12 28 40 4 3,0 40 16 38 3.2 RNHU 1205.. 475,80 240
A252.50.R.05-12 38 50 5 3,0 40 22 43 3,2 RNHU 1205.. 577,70 250
A252.52.R.05-12 40 52 5 3,0 40 22 43 3.2 RNHU 1205.. 579,10 252
A252.63.R.06-12 51 63 6 3,0 40 22 48 3,2 RNHU 1205.. 713,70 263
A252.66.R.07-12 54 66 7 3,0 40 22 48 3.2 RNHU 1205.. 751,70 266
A252.80.R.08-12 68 80 8 3,0 50 27 58 3,2 RNHU 1205.. 821,10 280
A252.100.R.10-12 88 100 10 3,0 50 32 78 3,2 RNHU 1205.. 977,10 30000
A252.125.R.12-12 113 125 12 3,0 63 40 88 3,2 RNHU 1205.. 1.182,00 32500
5
e § - - / - m =D
TORX®- Spannschlissel-T Schliissel-D Powerschraube Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
Wendeplatte Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
RNHU 1004.. (@40 - @80) 6,78 053 14,91 127 564 303 3,97 710 165,90 192
RNHU 1205.. (40) 6,78 054 5,04 040 15,33 128 16,08 151 564 303 411 839 165,90 192
RNHU 1205.. (250 - @125) 6,78 054 15,33 128 564 303 411 839 165,90 192

15

cuttingtools.ceratizit.com 15115



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill 252

RNHU

Bezeichnung IC D1 S
mm mm mm
RNHU 1004.. 10 34 4,60
RNHU 1205.. 12 4,4 5,30
-M50 -F50 -M31 -M32 -M31 -M31
CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTC5240 CTC5240
DRAGONSEIN
RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU
51130.. 51129.. 51106.. 51107.. 50520.. 50521..
1SO EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1B/61 1B/61 1HN7 1HN7 1HN7 1HN7
1004M4ER 24,11 12000 24,11 42000 32,60 470 32,60 470 32,60 550
1205M4ER 26,10 42500 3571 4715 35,71 4715 3571 552
1205M4SR 26,10 12500
P [ o [ ] [ ]
M o ° ) )
K o)
N
S ) )
H
Fréasguide
Schnittdatenrichtwerte — 145-148  Bearbeitungsstrategie — 187
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208

15|16
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CERATIZIT \ Performance

System K 2000/ 2001 /2002 / 2003

K 2000 / K 2001 Schaft-Kopierfraser

A mit Hartmetallschaft

7ele
S
-

1SO-Bezeichnung DC DN

mm mm
K2000C.6.16.100 6 53
K2000C.6.20.100 6 58
K2000C.6.70.150 6 58
K2000C.6.100.200 6 58
K2000C.8.25.80 8 7.0
K2000C.8.25.100 8 70
K2000C.8.40.150 8 7,0
K2000C.10.35.80 10 8,8
K2000C.10.35.120 10 8,8
K2000C.10.50.150 10 8,8
K2000C.12.35.80 12 10,5
K2001C.12.35.80 12 10,5
K2000C.12.35.120 12 10,5
K2001C.12.35.120 12 10,5
K2000C.12.50.160 12 10,5
K2001C.12.50.160 12 10,5
K2001C.16.40.100 16 14,0
K2001C.16.40.140 16 14,0
K2001C.16.55.175 16 14,0
K2001C.20.50.100 20 18,0
K2001C.20.50.140 20 18,0
K2001C.20.75.190 20 18,0
K2001C.25.60.160 25 22,4
K2001C.25.90.210 25 22,4

1) ohne innere Kihimittelzufuhr

Verwendbare Platten

LH
mm
16
20
70
100

25
25
40

35
35
50

35
35
35
35
50
50

40
40
55

50
50
75

60
90

7 ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6,
/| ROHX-MR5, ROGX-MR4

cuttingtools.ceratizit.com

z
a
T o —
g
LH =
OAL 8
a
=1 =
56100... 56101..
OAL DCONMS  Anzugsmoment EUR EUR
mm mm Nm WA WA
100 8 0,5 453,60 060 "
100 6 0,5 453,60 061 "
150 6 0,5 588,80 062 "
200 6 0,5 713,40 063 "
80 8 1 480,10 081 "
100 8 1 480,10 082 "
150 8 1 533,20 083 "
80 10 3 579,60 101 "
120 10 3 596,90 102 "
150 10 3 661,80 103 "
80 12 4 602,00 121 "
80 12 4 613,70 121
120 12 4 628,60 122 "
120 12 4 640,80 122
160 12 4 672,40 123 "
160 12 4 685,40 123
100 16 5 845,00 161
140 16 5 845,00 162
175 16 5 920,50 163
100 20 5 1.076,00 201
140 20 5 1.076,00 202
190 20 5 1.279,00 203
160 25 8 1.524,00 252
210 25 8 1.906,00 253
XOHX06.. -MR2, XOHX-FM1
15117

15



CERATIZIT \ Performance System K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

K 2002 Schaft-Kopierfraser

A mit zylindrischer Stahlschaftausfiihrung

= P4
S -
O ©)
2| (G
%)
LH %
OAL 3
a
=
56 102 ...
Bezeichnung DC DN LH OAL  DCONMS  Anzugsmoment EUR
mm mm mm mm mm Nm WA
K2002C.12.32.90 12 10,5 32 90 12 4 118,30 121
K2002C.12.32.130 12 10,5 32 130 12 4 118,30 122
K2002C.12.46.150 12 10,5 46 150 12 4 123,80 123
K2002C.16.36.100 16 14,0 36 100 16 5 125,40 161
K2002C.16.36.140 16 14,0 36 140 16 5 12540 162
K2002C.16.53.160 16 14,0 53 160 16 5 132,00 163
K2002C.20.45.160 20 18,0 45 160 20 5 130,80 202
K2002C.20.61.175 20 18,0 61 175 20 5 156,40 203
K2002C.25.45.160 25 22,4 45 160 25 8 184,30 252
K2002C.25.70.190 25 22,4 70 190 25 8 190,90 253
K2002C.32.56.175 32 28,6 56 175 32 8 234,80 322
K2002C.32.80.210 32 28,6 80 210 32 8 246,70 323

Verwendbare Platten

ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FMS, @}3 XOHX-FM1
ROHX-MR5, ROGX-MR4

15118 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System K 2000/ 2001 /2002 / 2003

K 2003 Schaft-Kopierfraser

A konische Ausfihrung

-/®
S
-

Bezeichnung DC DN LH OAL
mm mm mm mm
K2003C.6.16.90 6 53 40 90
K2003C.8.50.85 8 75 50 85
K2003C.8.50.140 8 75 50 140
K2003C.10.35.85 10 9,0 85) 85
K2003C.10.35.150 10 9,0 35 150
K2003C.12.60.110 12 10,5 60 110
K2003C.12.60.160 12 10,5 60 160
K2003C.16.67.120 16 14,0 67 120
K2003C.16.67.175 16 14,0 67 175
K2003C.20.80.190 20 18,0 80 190
K2003C.25.100.210 25 224 100 210
K2003C.32.123.240 32 28,6 123 240

Verwendbare Platten

ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6,
ROHX-MRS5, ROGX-MR4

cuttingtools.ceratizit.com

Z o
5 8
8L° S Y

%)

LH =

zZ

OAL 8

o

=
56 104 ...
DCONMS  Anzugsmoment EUR
mm Nm WA

10 0,5 132,70 061
12 1 157,80 081
12 1 157,80 082
12 3 157,80 101
12 3 157,80 102
16 4 160,50 121
16 4 160,50 122
20 5 172,40 161
20 5 172,40 162
25 5 200,40 201
32 8 249,40 251
40 8 319,60 321

XOHX-FM1

15119
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CERATIZIT \ Performance System K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

K 2000 Einschraub-Kopierfraser

% @ DRVS

UL

@ ot N mim z
a n a
nlol_v
S =
ik
-8
56 120 ...
Bezeichnung DC LPR DN OAL DCONMS THSZMS DRVS Anzugsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm Nm WA
K2000G.8.25.M6 8 25 10 39,5 6,5 M6 8 1 264,00 081 "
K2000G.10.25.M6 10 25 10 39,5 6,5 M6 8 3 261,20 101 "
K2000G.12.25.M6 12 25 10 39,5 6,5 M6 8 4 269,30 121
K2000G.12.26.M8 12 26 13 43,5 8,5 M8 10 4 269,30 122
K2000G.16.26.M8 16 26 13 43,5 85 M8 10 5 279,70 161
K2000G.20.30.M10 20 30 18 49,5 10,5 M10 15 5 28520 201
K2000G.25.40.M12 25 40 21 62,0 12,5 M12 17 8 295,70 251
K2000G.32.45.M16 32 45 30 69,0 17,0 M16 26 8 315,60 321
1) ohne innere Kihimittelzufuhr
Verwendbare Platten
ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, @ XOHX-FM1
= )
/| ROHX-MR5, ROGX-MR4

e . Ny ——

TORX®- Schlissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 2A/28 WA Y7
6 6,13 031 10,87 108 564 303 7,71 041 153,30 191
8 6,13 033 10,05 110 564 303 7,71 042 153,30 191
10 6,13 036 11,96 113 5,64 303 7,71 043 170,10 193
12 6,13 037 12,83 114 564 303 10,54 044 170,10 193
16 6,13 037 12,83 114 564 303 10,54 045 170,10 193
20 6,13 037 12,83 114 564 303 10,54 046 170,10 193
25 15,60 131 5,64 303 10,54 047
32 15,60 131 564 303 10,68 048

15120 cuttingtools.ceratizit.com



Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System K 2000 / 2001/ 2002 / 2003

ROHX / XOHX / ROGX

Bezeichnung IC

QS/
mm mm
ROHXO0616R.. 6 1,60
ROHX0820R.. 8 2,00
ROHX1025R.. 10 250 :
XOHX10254.. 10 250
XOHX12255.. 12 2,50 =S =)
RO.X1225R.. 12 250 RO.X
RO.X1630R.. 16 3,00
XOHX16307.. 16 3,00
XOHX20309.. 20 3,00
RO.X2030R.. 20 3,00
RO.X2540R.. 25 4,00
RO.X3250R.. 32 5,00
-MR5 -FM1 -FM3 -FM4 -FM4 -MR4 -FM6
CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK226 CTPK231 CTCN211
*®@ @
% \
ROHX XOHX ROHX ROHX ROHX ROGX ROHX
56149.. 56169.. 56147.. 56141.. 56141.. 56143.. 56145...
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm WB WB WB WB WB WB WB
0616 R3 30 40,56 30200 33,83 90200 10120 602 "
0820 R4 40 41,24 71300 49,19 31300 32,50 71300 34,07 11300 131,70 613 "
1025 R5 5,0 41,24 72400 49,19 32400 32,50 72400 34,07 12400 131,70 624 "
102540 40 44,54 92400
1225R6 6,0 49,99 33500 33,83 73500 34,07 13500 33,15 53500 131,70 635 "
122550 50 47,73 93500
1630 R8 8,0 53,84 34600 38,85 74600 39,71 14600 38,85 54600 14920 646 "
163070 70 51,05 94700
2030 R10 10,0 57,02 35700 44,54 75700 44,38 15700 44,54 55700
203090 90 58,20 95900
2540R12,5 12,5 70,94 36800 66,43 76800 66,20 16800 65,65 56800
3250 R16 16,0 95,07 37900 97,04 77900 98,15 17900 90,56 57900
P ° ° ° ° ° °
M O O O O [ ] [ ]
K (@) [ ) [ ] [ ] [ ] [ ]
N o o o o o o
S (@] (@] O O O
H (@) [ ) [ ] [ ] O O

1) speziell zur Bearbeitung von Graphit!

Frésguide

Schnittdatenrichtwerte — 188+189  Zustelltiefe — 190
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht —202-208
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CERATIZIT \ Performance System K 2005/ 2006 / 2007

K 2005 / K 2006 Schaft-Kopierfraser

7ol |
P

o
[m]
[9p]
APMX = 1 | B
LH 5
(G
OAL a
— —
56110... 56111...
Bezeichnung DC  APMX DN LH OAL  DCONMS  Anzugsmoment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm Nm WA WA
K2005C.8.27.82 8 9,5 7,0 27 82 8 1 480,10 081 "
K2005C.8.27.102 8 9,5 7,0 27 102 8 1 480,10 082 "
K2005C.8.42.152 8 9,5 7,0 42 152 8 1 533,20 083 "
K2005C.10.37.82 10 1,5 8,8 37 82 10 3 579,60 101 "
K2005C.10.37.122 10 11,5 8,8 37 122 10 ] 596,90 102
K2005C.10.52.152 10 11,5 8,8 52 152 10 3 661,80 103
K2005C/K2006C.12.37.82 12 14,0 10,5 37 82 12 4 602,00 121 " 613,70 121
K2005C/K2006C.12.37.122 12 14,0 10,5 37 122 12 4 628,60 122 " 640,80 122
K2005C/K2006C.12.52.162 12 14,0 10,5 52 162 12 4 672,40 123 " 685,40 123
K2006C.16.42.102 16 16,0 14,0 42 102 16 5 845,00 161
K2006C.16.42.142 16 16,0 14,0 42 142 16 5] 845,00 162
K2006C.16.57.177 16 16,0 14,0 57 177 16 5 920,50 163
K2006C.20.52.102 20 18,0 18,0 52 102 20 5 1.076,00 201
K2006C.20.52.142 20 18,0 18,0 52 142 20 5 1.076,00 202
K2006C.20.77.192 20 18,0 18,0 77 192 20 5 1.262,00 203
K2006C.25.62.162 25 23,5 22,4 62 162 25 8 1.524,00 252
K2006C.25.92.212 25 235 224 92 212 25 8 1.906,00 253

1) ohne innere Kihimittelzufuhr

Verwendbare Platten

@ XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3 / -MR6
XOGX-MF4

15122 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System K 2005 / 2006 / 2007

K

N

RULL

Bezeichnung

K2007C.12.34.132
K2007C.12.34.92
K2007C.12.48.152

K2007C.16.38.102
K2007C.16.38.142
K2007C.16.55.162

K2007C.20.47.162
K2007C.20.63.177

K2007C.25.47.162
K2007C.25.72.192

K2007C.32.58.177
K2007C.32.82.212

DC
mm
12
12
12

16
16
16

20
20

25
25

32
32

Verwendbare Platten

APMX
mm
14,0
14,0
14,0

16,0
16,0
16,0

18,0
18,0

23,5
23,5

28,0
28,0

007 Schaft-Kopierfraser

®
N

DN
mm
10,5
10,5
10,5

14,0
14,0
14,0

18,0
18,0

22,4
22,4

28,6
28,6

mm
34
34
48

38
38
55

47
63

47
72

58
82

Z
o
[a]

[0}

APMX S

LH 5

O

OAL Q

OAL DCONMS  Anzugsmoment

mm mm Nm
132 12 4
92 12 4
152 12 4
102 16 5
142 16 5
162 16 5
162 20 5
177 20 5
162 25 8
192 25 8
177 32 8
212 32 8

@ XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3 / -MR6
XOGX-MF4

cuttingtools.ceratizit.com

—
56 112 ...

EUR
WA
118,30
129,30
123,80

125,40
125,40
132,00

130,80
156,40

184,30
190,90

234,80
246,70

122
123
161
162
163

202
203

252
253

322
323

15123
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CERATIZIT \ Performance System K 2005 / 2006 ] 2007

K 2005 Einschraub-Kopierfraser

s

UL

SR ) S T 15
|| [m]
7Ni-n
=
APMX y) ;
LPR T3
OAL e
56 130 ...
Bezeichnung DC APMX DN LPR OAL DCONMS THSZMS DRVS Anzugsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm mm Nm WA
K2005G.8.25.M6 8 9,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 1 264,00 081 "
K2005G.10.25.M6 10 1,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 3 26120 101 "
K2005G.12.25.M6 12 14,0 10 25 39,5 6,5 M6 8 4 269,30 121
K2005G.12.28.M8 12 14,0 13 28 455 8,5 M8 8 4 269,30 122
K2005G.16.28.M8 16 16,0 13 28 455 8,5 M8 10 5 279,70 161
K2005G.20.32.M10 20 18,0 18 32 51,5 10,5 M10 15 5 285,20 201
K2005G.25.42.M12 25 23,5 21 42 64,0 12,5 M12 17 8 295,70 251
K2005G.32.47.M16 32 28,0 30 47 71,0 17,0 M16 26 8 315,60 321
1) ohne innere Kihimittelzufuhr
Verwendbare Platten
@ XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3 / -MR6
XOGX-MF4
\\
— . = w ]
TORXe- Schliissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 2A/28 WA Y7
8 6,13 033 10,05 110 564 303 7,71 042 153,30 191
10 6,13 036 11,96 113 564 303 7,71 043 170,10 193
12 6,13 037 12,83 114 564 303 10,54 044 170,10 193
16 6,13 037 12,83 114 564 303 10,54 045 170,10 193
20 6,13 037 12,83 114 564 303 10,54 046 170,10 193
25 15,60 131 564 303 10,54 047
32 15,60 131 564 303 10,68 048
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System K 2005/ 2006 / 2007

XOHX / XOGX

Bezeichnung IC S L S 4
mm mm mm (
X0.X10251.. 10 2,50 1,5 )
X0.X12251.. 12 2,50 14,0 D
X0.X16301.. 16 3,00 16,0
X0.X16303.. 16 3,00 16,0
X0.X20301.. 20 3,00 18,0 of T
X0.X20304.. 20 3,00 18,0 XOGX
XOGX12252.. 12 2,50 14,0 o .
XOHX06160.. 6 1,60 8,0 9 ‘ b
XOHX08200.. 8 2,00 95
XOHX08201.. 8 2,00 95 -
XOHX10250.. 10 2,50 15
XOHX12252.. 12 3,00 14,0
XOHX20302.. 20 3,00 18,0 e
XOHX25401.. 25 400 235 ! ol R
XOHX25402.. 25 4,00 235 XOHX XOHX
XOHX25405.. 25 4,00 235
XOHX32502.. 32 5,00 28,0

XOHX / XOGX

-MR2 -MR6 -FM2 -FM5 -MF4 -MR3 -MR2
CTPP211 CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK231 CTCN211
XOHX XOHX XOHX XOHX XOGX XOHX XOHX
56167.. 56163.. 56165.. 56159.. 56161.. 56171.. 56168...
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm WB wB wB wB WB WB WB
061605 05 42,16 71000 101,20 610 "
082006 06 4536 71000 399271000 3457 71000
082010 1,0 46,15 71200 39,92 71200 121,00 612 ¥
102508 08 4536 72100 399272100 3447 72100 50,24 32100
102510 10 46,15 72200 39,92 72200 40,31 92200 12870 622 9
122510 1,0 49,44 73200 49,44 73200 41,24 73200 38,85 73200 43,74 93200 50,24 53200 139,40 632 "
122520 20 49,44 73500 41,24 73500 43,74 93500
163010 10 53,41 74200 47,73 74200 49,44 94200 17340 642 9
163013 13 52,63 74300 47,73 74300 44,54 74300
163015 15 53,41 54400
163030 30 53,41 74700 47,73 74500 49,44 94700
203010 10 6152 75200 52,63 75200 55,81 95200
203016 1,6 59,92 75400 52,63 75400 51,05 75400
203020 2,0 63,11 55500
203040 40 61,52 75800 52,63 75800 55,31 95800
254010 10 78,49 76200 68,02 76200
254020 2,0 82,47 76500 68,02 76500 71,19 76500
254050 50 78,49 76900 68,02 76900
325025 2,5 116,50 77600 98,78 77600
P [ ] (] [ ] [ [ [
M (©] @) @) @) @) [
K O O [ J (] (] [ J
N (©] (@) ©) [©) (@) O O
S (©] @) @) O O O
H ©) ©) (] [ ] o O

1) speziell zur Bearbeitung von Graphit!

Frasguide

Schnittdatenrichtwerte — 188+189  Zustelltiefe — 190
Technische Informationen — 193-198  Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht — 199-201
Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill Slot-SX

Anwendungshinweise — MaxiMill — Slot-SX

A Folgende Komponenten werden bendtigt, um mit dem Werkzeug zu arbeiten:;

Montageschliissel Stechplatte Scheiben-Trennfraser Trennfraseraufnahme

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:
Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct %
Cooling DCONMS

L
|
k=90° L o T
CDX =
o
DC
50 383 ...
Bezeichnung DC CW  CDX DCONMS LF  ZEFP Wendeplatte Aufnahme EUR
mm mm mm mm mm 2B/40

ASLOT.80.R.6.13.DC-SX2 80 2 23 13 1,65 6 SXE2.. AD.SLOT.13... 605,00 08002
ASLOT.80.R.6.13.DC-SX3 80 3 23 13 2,50 6 SXE3.. AD.SLOT.13... 605,00 08003
ASLOT.80.R.4.13.DC-SX4 80 4 23 13 3,50 4 SXE4 .. AD.SLOT.13... 605,00 08004
ASLOT.80.R.4.13.DC-SX5 80 5 23 13 4,50 4 SXE5.. AD.SLOT.13... 605,00 08005

~ B

Spannschraube Montageschlissel-

SX

50950.. 70950...
Ersatzteile EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2A/28
50 383 08002 5,57 00100 33,63 836
50 383 08003 5,57 00100 33,63 836
50 383 08004 5,57 00100 3431 837
50 383 08005 5,57 00100 3431 837

0]
@ ) Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:

Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct %
Cooling

K=90°

Bezeichnung

ASLOT.100.R.8.22.DC-SX2
ASLOT.100.R.8.22.DC-SX3
ASLOT.100.R.6.22.DC-SX4
ASLOT.100.R.6.22.DC-SX5

ASLOT.100.R.4.22.DC-SX6

Ersatzteile

fiir Artikel-Nr.
50 384 10002
50 384 10003
50 384 10004
50 384 10005
50 384 10006

DC
mm
100
100
100
100

100

cw CDX

mm mm
2 29
3 29
4 29
5 29
6 29

DCONMS
TR Sulndbind
- |
T | _ I
CDX =
O
DC
DCONMS LF ZEFP Wendeplatte Aufnahme
mm mm
22 1,65 8 SXE2.. AD.SLOT.22...
22 2,50 8 SXE3.. AD.SLOT.22...
22 3,50 6 SXE4 .. AD.SLOT.22...
22 4,50 6 SXE5.. AD.SLOT.22...
22 5,40 4 SXES6 .. AD.SLOT.22...

50 384 ...

EUR
2B/40
806,70 10002

806,70 10003
806,70 10004
806,70 10005

806,70 10006

mwe{ ~—
Spannschraube Montageschlissel-
SX

50950.. 70950...

EUR EUR

2A/28 2A/28
55700100 33,63 836
557 00100 33,63 836
55700100 3431 837
557 00100 3431 837
55700100 34,31 837

0]
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill SIot.SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:
Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct
Cooling % DCONMS

R
4
K =90° cC—m B
CDX =
o
DC
50 385 ...
Bezeichnung DC CwW  CDX DCONMS LF  ZEFP Wendeplatte Aufnahme EUR
mm mm mm mm mm 2B/40
ASLOT.125.R.10.22.DC-SX2 125 2 42 22 1,65 10 SXE2.. AD.SLOT.22... 1.008,00 12502
ASLOT.125.R.10.22.DC-SX3 125 3 42 22 2,50 10 SXE3.. AD.SLOT.22... 1.008,00 12503
e -———
Spannschraube Montageschlissel-
SX
50950.. 70950...
Ersatzteile EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2A/28
50 385 12502 5,57 00100 33,63 836
50 385 12503 5,57 00100 33,63 836

o)
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136

15128

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:

Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct %
Cooling

K=90°

Bezeichnung
ASLOT.125.R.10.32.DC-SX2
ASLOT.125.R.10.32.DC-SX3
ASLOT.125.R.8.32.DC-SX4
ASLOT.125.R.8.32.DC-SX5

ASLOT.125.R.8.32.DC-SX6

DC
mm
125
125
125
125

125

cw
mm

DCONMS
[T
3
| 5 o —— 5 —
CDX =
O
DC
CDX DCONMS LF ZEFP Wendeplatte Aufnahme
mm mm mm
30 32 1,65 10 SXE2.. AD.SLOT.32...
30 32 2,50 10 SXE3.. AD.SLOT.32...
30 32 3,50 8 SXE4 .. AD.SLOT.32...
30 32 4,50 8 SXE5.. AD.SLOT.32...
30 32 5,40 8 SXES6.. AD.SLOT.32...

ET
50 386 ...

EUR
2B/40

1.008,00 12502

1.008,00 12503

1.008,00 12504

1.008,00 12505

1.008,00 12506

e - ——
Spannschraube Montageschlissel-
SX
50950.. 70950...
Ersatzteile EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2A/28
50 386 12502 5,76 00200 33,63 836
50 386 12503 5,76 00200 33,63 836
50 386 12504 5,76 00200 3431 837
50 386 12505 5,76 00200 3431 837
50 386 12506 5,76 00200 3431 837
0]
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
15129
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:

Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct %
Cooling

K=90°

Bezeichnung
ASLOT.160.R.12.32.DC-SX2

ASLOT.160.R.12.32.DC-SX3

Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
50 387 16002
50 387 16003

DC
mm
160

160

cw
mm

CDX
mm
48

48

DCONMS
[ —
|
m i o T -:-ﬁ
CDX EF
(@)
DC
DCONMS LF ZEFP Wendeplatte Aufnahme
mm mm
32 1,65 12 SXE2.. AD.SLOT.32...
32 2,50 12 SXE3.. AD.SLOT.32...

.

Spannschraube

50950 ...
EUR
2A/28
5,76 00200
5,76 00200

50 387 ...

EUR
2B/40
1.139,00 16002

1.139,00 16003

o —

Montageschlissel-
SX

70950 ...

EUR
2A/28

33,63 836

33,63 836

o)
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136

15/130
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:

Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct %
Cooling

K=90°

Bezeichnung

ASLOT.160.R.12.40.DC-SX2
ASLOT.160.R.12.40.DC-SX3
ASLOT.160.R.10.40.DC-SX4
ASLOT.160.R.10.40.DC-SX5

ASLOT.160.R.10.40.DC-SX6

DC
mm
160
160
160
160

160

DCONMS
[T
|
Cm T B | o
CDX =
O
DC
Ccw CDX DCONMS LF ZEFP Wendeplatte Aufnahme
mm mm mm mm
2 39 40 1,65 12 SXE2.. AD.SLOT.40...SK
3 39 40 2,50 12 SXE3.. AD.SLOT.40...SK
4 39 40 3,50 10 SXE4 .. AD.SLOT.40...SK
5 39 40 4,50 10 SXE5.. AD.SLOT.40...SK
6 39 40 5,40 10 SXE6 .. AD.SLOT.40...SK

ET
50 388 ...

EUR
2B/40

1.139,00 16002

1.139,00 16003

1.139,00 16004

1.139,00 16005

1.139,00 16006

o

Spannschraube Montageschlissel-
SX

50950.. 70950...
Ersatzteile EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2A/28
50 388 16002 20,76 00300 33,63 836
50 388 16003 20,76 00300 33,63 836
50 388 16004 20,76 00300 3431 837
50 388 16005 20,76 00300 3431 837
50 388 16006 20,76 00300 3431 837

0]
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
15[131
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill SIot.SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:
Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct %
Cooling DCONMS

L
g
K =90° CIr T T T _ T
CDX =
(@)
DC
50 389 ...
Bezeichnung DC CwW  CDX DCONMS LF  ZEFP Wendeplatte Aufnahme EUR
mm mm mm mm mm 2B/40

ASLOT.200.R.16.40.DC-SX2 200 2 59 40 1,65 16 SXE2.. AD.SLOT.40...SK 1.519,00 20002
ASLOT.200.R.16.40.DC-SX3 200 3 59 40 2,50 16 SXE3.. AD.SLOT.40...SK 1.519,00 20003
ASLOT.200.R.14.40.DC-SX4 200 4 59 40 3,50 14 SXE4 .. AD.SLOT.40...SK 1.519,00 20004
ASLOT.200.R.14.40.DC-SX5 200 5 59 40 4,50 14 SXE5.. AD.SLOT.40...SK 1.519,00 20005
ASLOT.200.R.14.40.DC-SX6 200 6 59 40 5,40 14 SXE6 .. AD.SLOT.40...SK 1.519,00 20006

e -

Spannschraube Montageschlissel-

SX

50950.. 70950...
Ersatzteile EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2A/28
50 389 20002 20,76 00300 33,63 836
50 389 20003 20,76 00300 33,63 836
50 389 20004 20,76 00300 3431 837
50 389 20005 20,76 00300 3431 837
50 389 20006 20,76 00300 3431 837

0]
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:

Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

Direct %
Cooling

K=90°

Bezeichnung

ASLOT.250.R.20.40.DC-SX3
ASLOT.250.R.18.40.DC-SX4
ASLOT.250.R.18.40.DC-SX5

ASLOT.250.R.18.40.DC-SX6

1) keine Lagerware

DC
mm
250
250
250

250

cw
mm

CDX
mm
84
84
84

84

LF

DCONMS
mm
40
40
40

40

DCONMS

T

CDX =

o
DC

LF ZEFP Wendeplatte Aufnahme
mm
2,5 20 SXE3.. AD.SLOT.40...ZK
3,5 18 SXE4 .. AD.SLOT.40...ZK
45 18 SXE5.. AD.SLOT.40...ZK
54 18 SXE6.. AD.SLOT.40...ZK

50 380 ...
EUR

2B/40

2.669,00 25003
2.669,00 25004
2.670,00 25005

3.535,00 25006"

el ~——
Spannschraube Montageschliissel-
SX
50950... 70950...
Ersatzteile EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2A/28
50 380 25003 20,76 00400 33,63 836
50 380 25004 20,76 00400 34,31 837
50 380 25005 20,76 00400 34,31 837
50 380 25006 20,76 00400 34,31 837
[°)
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
15/133
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill SIot.SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:
Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

K =90° @
DCONMS

L
4
i : | mmmn
CDX =
O
DC
50 390 ...
Bezeichnung DC CwW  CDX DCONMS LF  ZEFP Wendeplatte Aufnahme EUR
mm mm mm mm mm 2B/40

ASLOT.250.R.20.40-SX3 250 3 84 40 2,5 20 SXE3 .. AD.SLOT.40...ZK 1.827,00 25003
ASLOT.250.R.18.40-SX4 250 4 84 40 3,5 18 SXE4 .. AD.SLOT.40...ZK 1.827,00 25004
ASLOT.250.R.18.40-SX5 250 5 84 40 45 18 SXE5.. AD.SLOT.40...ZK 1.827,00 25005
ASLOT.250.R.18.40-SX6 250 6 84 40 54 18 SXE6 .. AD.SLOT.40...ZK 2.729,00 25006"
1) keine Lagerware

ol

Spannschraube Montageschliissel-

SX

50950... 70950...
Ersatzteile EUR EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28 2A/28
50 390 25003 20,76 00400 33,63 836
50 390 25004 20,76 00400 34,31 837
50 390 25005 20,76 00400 34,31 837
50 390 25006 20,76 00400 34,31 837

o)
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Scheiben-Trennfraser

Lieferumfang:
Scheibenfraser ohne Montageschliissel, ohne Spannschrauben

K =90° @
DCONMS

TR
i
i ;
CDX =
(@]
DC
Bezeichnung DC cw CDX DCONMS LF ZEFP Wendeplatte Aufnahme
mm mm mm mm mm
ASLOT.315.R.22.40-SX4 315 4 115 40 35 22 SXE4 .. AD.SLOT.40...ZK
ASLOT.315.R.22.40-SX5 315 5 115 40 45 22 SXE5 .. AD.SLOT.40...ZK
ASLOT.315.R.22.40-SX6 315 6 115 40 54 22 SXES .. AD.SLOT.40...ZK

1) keine Lagerware

Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
50 391 31504
50 391 31505
50 391 31506

50 391 ...

EUR
2B/40
2.041,00 31504

2.041,00 31505

3.535,00 31506"

meg -

Spannschraube Montageschliissel-
SX

50950... 70950..

EUR EUR
2A/28 2A/28
20,76 00400 34,31 837
20,76 00400 34,31 837
20,76 00400 34,31 837

o)
@ Passende Trennfraseraufnahmen finden Sie auf — Seite 136
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Trennfraseraufnahme

Lieferumfang:

Trennfraseraufnahme inklusive Schrauben

ki

Bezeichnung

AD.SLOT.13.32.A16
AD.SLOT.22.40.A22
AD.SLOT.22.40.A22.40
AD.SLOT.32.63.A27
AD.SLOT.40.80.A32.SK
AD.SLOT.40.80.A32.ZK

Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
5039501300
50 395 02200
50395 03200
50 395 04000
50 395 04100

15/136

DCONMS
mm
16
22
22
27
32
32

DCONWS

mm

13

22

22

32

40

40

DHUB
mm
38
48
40
58
78
78

OAL

LB
mm
35
35
35
45
55
55

OAL
mm
375
375
375
475
57,5
57,5

BD
mm
32
40
40
63
80
80

DCONMS
DHUB

|

Spannschraube

50 950 ...

EUR

2A/28
5,57 00100
5,57 00100
5,76 00200

50 395 ...

EUR

2E/45

188,90 01300
193,90 02200
193,90 02300
211,60 03200
268,10 04000
268,10 04100

wel me

Spannschraube Spannschraube Powerschraube
50950.. 50950.. 70950..
EUR EUR EUR
2A/28 2A/28 2A/28
16,08 151
20,76 00300
20,76 00400
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Wendeplattenfraswerkzeuge

CERATIZIT \ Performance System MaxiMil Slot. 5

MaxiMill — Slot-SX Einschraub-Trennfraser

Lieferumfang:
Einschraub-Trennfraser ohne Montageschlissel

Direct ?L THSZMS
Cooling :

DCONMS
K =90° = DCONMS

|
« DRVS : DN
34|
—1
t . cox ;1
50 392 ...
Bezeichnung DC Ccw CDX DCONMS  THSZMS LF DN LPR  DRVS ZEFP Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm 2B/40
GSLOT.63.R.4.M10.DC-SX2 63 2 21 10,5 M10 1,65 19 18 15 4 SXE2.. 700,00 06302
GSLOT.63.R.4.M10.DC-SX3 63 3 21 10,5 M10 2,50 19 18 15 4 SXE3.. 700,00 06303
(o
Montageschlissel-
SX
70950 ...
Ersatzteile EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28
50 392 06302 33,63 836
50392 06303 33,63 836

MaxiMill — Slot-SX Einschraub-Trennfraser

Lieferumfang:
Einschraub-Trennfraser ohne Montageschliissel

DlifeCf ?L THSZMS
Cooling :

; L
K=90° g DooNMs

5

LPR

Bezeichnung DC Ccw CDX DCONMS  THSZMS LF DN LPR  DRVS ZEFP Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm 2B/40
GSLOT.80.R.6.M16.DC-SX2 80 2 23 17 M16 1,65 32 20 24 6 SXE2.. 877,90 08002
GSLOT.80.R.6.M16.DC-SX3 80 3 23 17 M16 2,50 32 20 24 6 SXE3.. 877,90 08003
GSLOT.80.R.4.M16.DC-SX4 80 4 23 17 M16 3,50 32 20 24 4 SXE4 .. 877,90 08004
e
Montageschlissel-
SX
70950 ...
Ersatzteile EUR
fiir Artikel-Nr. 2A/28
50393 08002 33,63 836
50393 08003 33,63 836
50 393 08004 34,31 837
15137
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

MaxiMill — Slot-SX Einschraub-Trennfraser

Lieferumfang:

Einschraub-Trennfraser ohne Montageschlissel

Direct %
Cooling

K=90°

Bezeichnung
GSLOT.100.R.8.M16.DC-SX2
GSLOT.100.R.8.M16.DC-SX3

GSLOT.100.R.6.M16.DC-SX4

Ersatzteile

fiir Artikel-Nr.
50 394 10002
50 394 10003
50 394 10004

DC
mm
100
100

100

THSZMS

ﬁj‘ DCONMS

LPR
LLF
o
3]
<
(%]
-
=}
z

o

g

x
CcwW

cw CDX DCONMS  THSZMS  LF DN LPR  DRVS ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
2 33 17 M16 1,65 32 20 24 8
3 33 17 M16 2,50 32 20 24 8
4 33 17 M16 3,50 32 20 24 6

Wendeplatte
SXE2..
SXE3..

SXE4 ..

50394 ...

EUR
2B/40
1.044,00 10002

1.044,00 10003

1.044,00 10004

Yo —

Montageschlissel-
SX

70950 ...

EUR

2A/28
33,63 836
33,63 836
34,31 837

o)
@) Passende Werkzeugaufnahmen fiir Einschraubfraser finden Sie im — Kapitel 16 Werkzeugaufnahmen und Zubehdr

15/138
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Wendeplattenfraswerkzeuge
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill Slot-SX

Stechplatte SX

F2
@ @ @ CTP1340

F M R

e

+ 0,02 mm
-
5o
RE
Bﬁ
O
RE PDPT
70 346 ...
Bezeichnung cw RE  PDPT fiir Halter EUR
mm mm  mm 1C/72
SX E2.00 N 0.20 2 0,2 1,5 -SX2 23,67 622
SXE3.00 N 0.30 3 0,3 2,0 -SX3 2544 623
SX E4.00 N 0.40 4 04 2,5 -SX4 26,91 624
P ()
M °
K (o)
N o
S )
H

Stechplatte SX

-M1 -M1
@ @ CTCP335 CTP1340
F M R

[ofel<] [ofe]<]
@ + 0,10 mm

%
=
RE
3 N

70342.. 70342..

@F

Bezeichnung IH cw RE fir Halter EUR EUR
mm mm 1C/72 1C/72
SXE2.00N 0.20 N 2 0,2 -SX2 15,87 52200 15,87 622
SX E3.00 N 0.20 N 3 0,2 -SX3 16,89 523 16,89 623
SX E4.00 N 0.30 N 4 0,3 -SX4 17,80 524 17,80 624
SX E5.00 N 0.30 N 5 0,3 -SX5 18,95 52500 18,95 625
SX E6.00 N 0.40 N 6 0,4 -SX6 20,44 52600 20,44 626
P [ [
M O [ ]
K [ ) (@)
N (¢)
S )
H
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

Stechplatte SX

@%@

‘0

F M R

&

+ 0,02 mm
@ -
5o
RE
Bﬁ
5}
RE PDPT
70 349 ...
Bezeichnung cw RE  PDPT fir Halter EUR
mm mm  mm 1C/72
SXE2.00N 0.20 2 0,2 2,0 -SX2 18,83 122
SX E3.00 N 0.30 3 0,3 2,5 -SX3 20,15 123
SXE4.00 N 0.40 4 0,4 3,0 -SX4 21,33 124
P
M
K (¢)
N °
S
H
Stechplatte SX
-M7
CTP1340
F M R
&
+0,10 mm
6o
RE
;ﬁ
5}
RE/| |PDPT
70 347 ...
Bezeichnung cw RE  PDPT fiir Halter EUR
mm mm  mm 1CI72
SXE2.00 N 0.20 2 02 15 -8X2 15,87 62200
SX E3.00 N 0.20 3 0,2 2,0 -SX3 16,89 62300
SX E4.00 N 0.30 4 0,3 2,5 -SX4 17,80 62400
SX E5.00 N 0.30 5 0,3 2,7 -SX5 18,95 62500
SX E6.00 N 0.40 6 04 3,0 -SX6 20,44 62600
P )
M )
K (¢)
N [e)
S )
H
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

System MaxiMill Slot-SX

Stechplatte SX

@@

F M R

&

=T
-M8

CTP1340

v/

+ 0,02 mm
6o P
RE
=
)
RE PDPT
70 348 ...
Bezeichnung cwW RE  PDPT fiir Halter EUR
mm mm  mm 1C/72
SXE2.00N 0.20 2 0,2 1,5 -SX2 23,67 62200
SXE3.00 N 0.20 3 0,2 2,0 -SX3 25,44 62300
SX E4.00 N 0.30 4 0,3 2,5 -SX4 26,91 62400
SX E5.00 N 0.30 5 0,3 2,7 -SX5 28,65 62500
SX E6.00 N 0.40 6 0,4 3,0 -SX6 30,90 62600
P )
M )
K o
N [e)
S )
H
Frésguide
Schnittdatenrichtwerte Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
cuttingtools.ceratizit.com 15141

15



CERATIZIT \ Performance System T

TX Scheiben-Trennfraser

A Achtung: Scheiben-Trennfraser TX sind kreuzverzahnt und werden mit Wendeplatten in rechter und linker Ausflihrung bestiickt
A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten

Lieferumfang:
Scheibenfraser, 2 Ersatzklemmschrauben und 1 Torx-Schliissel

@ DHUB
DCONMS CDX

R DIN 138 =
- ! ©
<< )
@) ¢ [D?E T T =T IE;UE_{
|
L DC
50 730 ...
Bezeichnung DC cw ZNF CDX DCONMS DHUB OAL  ZEFP Wendeplatte Anzugsmoment EUR
mm mm mm mm mm mm Nm V5
TX.STF.80X27.03.24 80 3 4 18,0 27 40 8 8 TX. 161702 0,7 624,60 083
TX.STF.100X32.03.25 100 3 5 25,0 32 46 8 10 TX. 161702 0,7 786,50 103
TX.STF.125X40.03.26 125 3 6 32,0 40 54 10 12 TX. 161702 0,7 859,40 123
TX.STF.160X40.03.Z8 160 3 8 50,0 40 54 10 16 TX. 161702 0,7 1.004,00 163 "
TX.STF.80X27.04.Z24 80 4 4 18,0 27 40 8 8 TX. 162302 1,3 615,30 084
TX.STF.100X32.04.Z5 100 4 5 25,0 32 46 8 10 TX. 162302 1,3 775,80 104
TX.STF.125X40.04.Z6 125 4 6 32,0 40 54 10 12 TX. 162302 1,3 846,10 124
TX.STF.160X40.04.Z8 160 4 8 50,0 40 54 10 16 TX. 162302 13 990,70 164 "
TX.STF.80X27.06.Z4 80 6 4 21,0 27 36 10 8 TX. 223202 2 404,50 086
TX.STF.80X22.06.24 80 6 4 22,0 22 33 10 8 TX. 223202 2 404,50 080
TX.STF.100X32.06.Z5 100 6 5 25,5 32 47 10 10 TX. 223202 2 481,30 106
TX.STF.125X40.06.26 125 6 6 32,5 40 58 10 12 TX. 223202 2 649,80 136
TX.STF.160X40.06.Z8 160 6 8 50,0 40 58 10 16 TX. 223202 2 862,10 166 "
TX.STF.80X27.08.Z24 80 8 4 21,0 27 36 12 8 TX. 224302 2,8 404,50 088
TX.STF.100X32.08.Z5 100 8 5 25,5 32 47 12 10 TX. 224302 2,8 481,30 108
TX.STF.125X40.08.Z6 125 8 6 32,5 40 58 12 12 TX. 224302 2,8 649,80 138
TX.STF.160X40.08.Z8 160 8 8 50,0 40 58 12 16 TX. 224302 2,8 83540 168 "
TX.STF.80X27.10.Z4 80 10 4 21,0 27 36 12 8 TX. 225402 3 404,50 090
TX.STF.100X32.10.Z5 100 10 5 25,5 32 47 12 10 TX. 225402 3 481,30 110
TX.STF.125X40.10.26 125 10 6 32,5 40 58 14 12 TX. 225402 8 649,80 140
TX.STF.160X40.10.Z8 160 10 8 50,0 40 58 14 16 TX. 225402 3 862,10 170
1) ohne innere Kihimittelzufuhr
.\
— . ﬂ = —
TORX®- Schliissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR
cwW Y7 Y7 2A/28 /5 Y7
3 6,13 032 10,05 109 564 303 596 858 153,30 191
4 6,13 033 10,05 110 564 303 2,73 218 153,30 191
6 6,13 036 11,96 113 5,64 303 3,55 101 165,90 192
8 6,13 037 12,83 114 564 303 355 135 165,90 192
10 6,13 037 12,83 114 5,64 303 3,48 146 165,90 192
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CERATIZIT \ Performance System T

TX Aufsteck-Scheiben-Trennfraser

A Achtung: Scheiben-Trennfraser TX sind kreuzverzahnt und werden mit Wendeplatten in rechter und linker Ausflihrung bestiickt
A ZEFP = Anzahl der Wendeplatten

Lieferumfang:
Scheibenfraser, 2 Ersatzklemmschrauben und 1 Torx-Schliissel

DHUB

DCONMS
DIN 138

OAL

i CDX

50734 ...
Bezeichnung DC cw ZNF  CDX DCONMS DHUB OAL  ZEFP  Anzugsmoment  Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm mm Nm V5
TX.ASF.100.R.03.Z5 100 3 5 25,0 27 48 50 10 0,7 TX. 161702 714,80 300
TX.ASF.125.R.03.26 125 3 6 37,5 27 48 50 12 0,7 TX. 161702 1.110,00 225
TX.ASF.160.R.03.Z8 160 3 8 440 40 70 50 16 0,7 TX. 161702 1.189,00 260 "
TX.ASF.100.R.04.Z5 100 4 5 25,0 27 48 50 10 3,2 TX. 162302 704,20 100
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 37,5 27 48 50 12 3,2 TX. 162302 1.017,00 025
TX.ASF.125.R.04.Z6 125 4 6 26,5 40 70 50 12 3,2 TX. 162302 990,70 125
TX.ASF.160.R.04.Z8 160 4 8 55,0 27 48 50 16 3,2 TX. 162302 1.240,00 060 "
TX.ASF.160.R.04.Z8 160 4 8 44,0 40 70 50 16 3,2 TX. 162302 1.172,00 160 "
TX.ASF.180.R.04.Z9 180 4 9 54,0 40 70 50 18 3,2 TX. 162302 1.356,00 180
TX.ASF.200.R.04.Z210 200 4 10 64,0 40 70 50 20 3,2 TX. 162302 1.510,00 200 "
1) ohne innere Kihimittelzufuhr
<
° - e g -
Unterlegscheibe TORX®- Spannschraube Schlissel-D Molykote Klemmschraube Drehmoment-
Wechselklinge schraubendreher
70950.. 80950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ersatzteile EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
cw DCONMS V5 Y7 V5 Y7 2A/28 V5 Y7
3 27 1,39 221 6,13 032 2,07 219 10,05 109 564 303 596 858 153,30 191
3 40 2,10 222 6,13 032 8,89 220 10,05 109 564 303 596 858 153,30 191
4 27 1,39 221 6,13 033 2,07 219 10,05 110 564 303 2,73 218 165,90 192
4 40 2,10 222 6,13 033 8,89 220 10,05 110 564 303 273 218 165,90 192
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

System TX
Bezeichnung IC D1 cw 1 W, o o o
mm mm mm g
TX. 1617.. 10 3,95 17
TX. 1623. 10 3,95 23 o T
TX. 2232. 13 5,50 32 (-+) 8-
TX. 2243.. 13 5,50 43
TX. 2254.. 13 5,50 54
CWX500 CWX500 CWK10 CWK10
- - e
\ / ’
XL TX-R XL TX-R
50382.. 50381.. 50382.. 50381..
1S0 RE EUR EUR EUR EUR
mm V5 V5 V5 V5
TX161702 015 26,00 217 26,00 217
TX 162302 015 2571 223 2571 223
TX223202 015 38,81 232 38,81 232
TX223202 020 34,38 532 3438 532
TX 224302 015 39,21 243 3921 243
TX 224302 020 3509 543 3509 543
TX 225402 015 2913 254 2013 254
TX 225402 020 2499 554 2499 554
P ° °
M ° °
K ° °
N ° ° ° °
S o o
H

Frasguide
Schnittdatenrichtwerte — 192 Technische Informationen — 193-198
Spanleitstufenbeschreibung und Ubersicht —199-201  Sortenbeschreibung und Ubersicht — 202-208
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge

Schnittdaten
Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige | Warmebehandlung Nlmr':ﬁf;i ISBeI“HRc Hekstot LWer.kftoff- ket LWer.k?toff-
P11 <015%C gegliiht 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliiht 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840 N/mm?/ 250 HB 11191 C45E 1.0535 C55
gegliht 910 N/mm?/ 270 HB 11223  C60R 10535 C55
<0,75%C
vergitet 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 455820
P.21 geglilht 610N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergltet 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.3.1 gegliiht 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartet und angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehartet und angelassen 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nicht aushartbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushértbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehartet 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/130 HB G-AISi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB > 1% 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
S.4141 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONICrSi38-18
Fe-Basis
S$1.2 ausgehartet 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTR S.241 gegliiht 840N/mm?/250HB 24631  NiCr20TAl (Nmonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
Legierungen
S S.2.2 Ni- oder Co-Basis ausgehartet 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Titanlegierungen S.3.2 Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.AA gehartet und angelassen 46-55 HRC
gehartet und angelassen 56-60 HRC
Gehirteter Stahl
H gehértet und angelassen 61-65 HRC
gehartet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034

cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte

CTEP210 TCM10 CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP231 CTPP235 CTPP236

CERMET CERMET
DDRAGONSKIN DRAGONSKIN

_ _  _Dwown
R A3 R 35 % 5 % 53 %8 53 8 35 % 5 R 5

Schneidstoff hart (v.t) — zéh (v.|)

Ve (m/min)

344 292 339 170 263 157 286 150 200 100 246 137 300 180
302 257 308 154 234 143 242 133 170 90 208 121 270 160
263 224 280 140 207 129 202 118 140 80 172 106 225 130
250 214 270 135 198 125 189 112 170 90 160 101 270 160
230 197 256 128 185 118 169 105 160 90 143 94 240 140
308 262 313 157 238 145 249 136 170 90 214 123 270 160
246 21 268 134 196 124 185 11 130 70 157 100 200 120
230 197 256 128 185 118 169 105 170 90 143 94 270 160
181 157 220 110 151 102 118 85 120 60 98 76 180 110
140 70 130 65 140 87 170 90 121 97 270 160
95 50 100 50 90 55 140 80 108 83 180 140
50 30 70 35 40 22 120 70 96 69 150 120
140 70 130 65 140 87 140 80 121 97 180 140
118 60 115 58 115 4l 130 70 114 90 170 130
170 90 121 97 270 160

108 83

17 93
310 190 150 110 160 110 360 90
300 240 160 100 150 110 150 110 360 90
350 280 200 120 150 110 150 110 230 170
300 240 130 80 150 110 150 110 160 110
300 240 190 115 210 160
160 100 210 160

(¢}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitét der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!

Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte

CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM241 CTPM245 CTCM245 CTN3105 CTL3215

T
%%%%%%%%%%%%%%%

Schneidstoff hart (v.1) — zéh (v.|)
Ve (m/min)
272 191 251 184 226 141 200 100 244 139 279 134
231 163 210 152 188 126 170 90 207 124 242 19

193 137 172 123 152 12 140 70 173 109 208 104
180 129 160 13 140 107 170 90 161 104 196 99
161 116 14 g9 123 100 150 80 144 97 179 92
2371 167 217 157 194 128 170 90 212 126 247 121
177 127 157 111 137 106 120 60 158 103 193 98
161 116 141 99 123 100 170 90 144 97 179 92
114 84 94 62 78 83 110 60 101 78 136 73
148 121 136 115 126 105 210 100 155 107 175 122
121 101 128 110 12 95 180 100 143 93 163 108
95 81 120 105 98 85 160 90 131 79 151 94
148 121 136 115 126 105 140 90 155 107 175 122
134 m 132 13 19 100 130 80 149 100 169 115
148 121 136 115 126 105 210 100 155 107 175 122

121 101 128 110 12 95 180 90 143 93 163 108
140 115 134 114 121 102 210 100 152 103 172 118

800 800

600 600

450
60 80
60 70
60 35
60 25
60 30
60 80
60 50
60 40

150

280

15

o
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitét der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte

CTCK215 CTPK220 CTPK221 CTPX715 H216T CTWN215 CTC5240 CTCS245 CTP6215

LIS T T T T T T T T T T T T T I T

% Schneidstoff hart (v.1) — zéh (vc|)
2 v, (mimin)
P11 190 120 240 130
P1.2 180 100 200 120
P1.3 150 80 170 100
P1.4 180 100 160 100
P1.5 170 90 140 90
P21 180 100 210 120
P.2.2 140 80 150 100
P.2.3 180 100 140 90
P24 130 80 100 70
P.3.1 210 120 120 90
P.3.2 160 90 100 80
P.3.3 130 80 90 70
P44 210 120 120 90
P.4.2 190 100 110 90
M.1.4 120 100
M.2.1 110 90
M.31 120 100
KA1 360 210 320 190 270 200 320 190 130 130 130 130 280 250
K1.2 220 130 170 100 270 200 170 100 110 110 110 110 190 160
K.21 230 140 210 130 250 180 210 130 130 130 130 130 180 150
K.2.2 160 100 140 90 180 120 140 90 120 120 120 120 180 150
K.3.4 250 150 200 120 220 170 200 120 130 130 130 130 250 220
K.3.2 210 130 170 100 220 170 170 100 10 120 110 110 190 160
N1 1500 1500 1500
N.1.2 1000 1000 1000
N.21 1100 1100 1100
N.2.2 1000 1000 1000
N.2.3 280 280 280
N.3.1 350 350 350
N.3.2 350 350 350
N.3.3 320 320 320
N.4.1 320 320 320
CAR 60 80 64
S.1.2 50 70 56
S.21 30 35 28
S.2.2 20 25 20
S.2.3 20 30 24
S.31 60 80 64
$.3.2 40 50 40
S.3.3 30 40 32
HA4 50
HA.2 40
HA.3
H1.4
H.2.1
H.341

(¢}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitét der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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CERATIZIT \ Performance

Technische Informationen

System MaxiMill 274-04/-09

Bearbeitungsstrategie
Helikales Eintauchen

$

Dinax. in mm = groter Durchmesser fiir ebene Bodenflache
Dyin. in mm = kleinster Bohrungsdurchmesser fiir ebene Bodenflache

Dy = Dypex — DCX bzw. D,y — DCX

OF.04
DC DCX D By
mm mm mm mm
20 25,5 45 39
25 30,6 55 49
32 376 69 63
40 457 85 79
50 55,7 105 99
63 68,7 131 125
80 85,7 165 159
100 105,7 205 199
125 130,7 255 249

Axiales Eintauchen

©

l, - xé\
;
DCX
OF..04 SF..09

DC DCX Xmax DC DCX
mm mm mm mm mm
20 25,6 25 18,8 274
25 30,7 2,5 23,8 32,5
32 37 2,5 30,7 39,5
40 457 2,5 38,7 47,6
50 55,7 2,5 48,6 57,6
63 68,7 2,5 61,7 70,6
80 85,7 2,5 78,7 87,5
100 105,7 2,5 98,7 107,5
125 130,7 2,5 123,7 132,5

cuttingtools.ceratizit.com

OIR max
o

23
19
14
1,2
0,9
0,7
0,6
0,5
0,4

Xmax

37
3,5
3,2
3,1
3.1
3,0
2,9
2,7
2,7

7

max/min.

SF..09

DC
mm
18,8
23,8
30,7
38,7
48,6
61,7
78,7
98,7
123,7

DCX
mm
274
32,5
39,5
476
57,6
70,6
87,5
107,5
132,5

Schrages Eintauchen

NE

OF..04

DC
mm
20
25
32
40
50
63
80
100
125

Dinax
mm
45,00
55,00
69,00
85,00
105,00
131,00
165,00
205,00
255,00

;

SF..09
DCX OR max DC
mm ° mm
25,6 14,2 18,8
30,7 9,5 23,8
37,7 6,5 30,7
457 47 38,7
55,7 35 48,6
68,7 2,7 61,7
85,7 2,0 78,7
105,7 1,6 98,7
130,7 1,2 123,7

Drin

42,0
52,0
66,0
82,0
102,0
128,0
162,0
202,0
252,0

DCX
mm
274
32,5
39,5
476
57,6
70,6
87,5
107,5
132,5

QIR max
o

1,9
1,5
11
0,9
0,7
0,5
0,4
0,3
0,3

QIR max
o

20,4
13,0
8,0
58
43
3.2
23
17
13

15149
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CERATIZIT \ Performance

Technische Informationen

System MaxiMill 274-04

Startparameter
4,0
OF.. 04 -
35
3,0
\NEAN
€ 20
£, N AN
S 15 N\
T \ ANEAN
1,0
i \ \ \\
0,5
J N\ N [N
0 T T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte Ve in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  OFHT040305SN-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M X6CrNiMoTi 17122 OFHT040305SN-F50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) OFHT040305SN-M50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 OFHT040305SN-F50 CTC5240 35 Emulsion
System MaxiMill 274-09
Startparameter
4,0
SF.. 09 ]
o \ A\
] \ A\
\ N
E 20 f
g
c L, \ ANAN
[+]
10 \ \ \
” ] \ >
0 T T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  SFKT0903AFSR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMoTi 17122 SFHT0903AFSR-F50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss K14 EN-GJL-250 (6G25) SFKT0903AFSR-R50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 SFHT0903AFSR-F50 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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Technische Informationen

System MaxiMill 274-05/-12
Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen

Dy, in mm = groter Durchmesser fiir ebene Bodenflache

Dyin. in mm = kleinster Bohrungsdurchmesser fiir ebene Bodenflache
= Dyax = DCX bzw. Dy, — DCX

Du

OF..05

DC
mm
40
50
63
80
100
125
160

Axiales Eintauchen

&7

OF..05

DC
mm
40
50
63
80
100
125
160

DCX B
mm mm
48 87
58 107
7 133
88 167
107,9 207
132,9 257
167,9 327
L
o N ]
o ~
DCX
SF.12
DCX X ran DC
mm mm mm
48 25 47,0
58 2.2 59,9
7 19 76,9
88 1,8 96,9
107,9 1,1 121,9
132,9 14
167,9 1,1

cuttingtools.ceratizit.com

D

85
99
125
159
199
249
325

DCX
mm
61,0
74,0
90,9
110,9
135,9

QIR max
o

1,6
11

0,9
0,7
0,5
0,4
0,35

X max
mm
34
32
3,0
25
2,6

max/min.

SF.12

DC
mm
47,0
59,9
76,9
96,9

121,9

DCX Direr
mm mm
61,0 107
74,0 133
90,9 167
110,9 207
135,9 257

Schrages Eintauchen

N

OF..05

DC
mm
40
50
63
80
100
125
160

L
£ &
DCX
SF.12
DCX R max DC
mm ° mm
48 6,5 47,0
58 32 59,9
4l 2,0 76,9
88 1,5 96,9
107,9 0,7 121,9
132,9 0,7
167,9 0,4

DCX
mm
61,0
74,0
90,9
110,9
135,9

QIR max
o

0,5
0,4
0,3
0,25
0,2

OIR max
°

49
34
24
1,6
1,3

15
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Technische Informationen

System MaxiMill 274-05

Startparameter
4,0
OF.. 05 ]
35
3,0 — \
25 — \
E 2,0 1
<
<o 15 \
1,0
0,5 |
0 T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  OFHT050410SN-M50 CTCP230 200 Trocken
Rostfrei M X6CrNiMoTi 17122 OFHT050410SN-F50 CTPM240 180 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 OFHT050410SN-F50 CTC5240 35 Emulsion
System MaxiMill 274-12
Startparameter
8,0
SF.. 12 ]
7,0
6,0
5,0 \
E 4,0 ] \
= 30
< | \
2,0 N
1,0 ] \\
0 T T { T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  SFKT1204AFSR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M4 X6CrNiMoTi 17122 SFKT1204AFSR-M50 CTPM240 180 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 SFHT1204AFER-F40 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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Technische Informationen

System MaxiMill 271-12

Startparameter
SOHU 12 6,0
T T\
5,0
’ \
4,0 N\
\\ \
£ \
£ 3,0
N
< N
2,0
\\ N\
1,0 \ \\
N\
. NN
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte Ve in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  SOHU 1204ABSR-M50 CTPP230 200 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMeTi 17122 SOHU 1204ABSR-M50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (6G25) SOHU 1204ABSR-R50 CTCK215 300 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 SOHU 1204ABSR-F50 CTC5240 30 Emulsion
System MaxiMill 271-17
Startparameter
8
SAKU 17 ]
7 \\\
6 N
5 | \ AN
. AN
£ i N \
£, N\,
©
2 i \ \\
1 ] \\ \\
0 T T T T i T
0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte v, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  SAKU 1706ABSR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMoTi 17122 SAKU 1706ABSR-F50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) SAKU 1706ABSR-R50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 SAKU 1706ABSR-F50 CTC5240 85 Emulsion
(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148
Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
cuttingtools.ceratizit.com 15|153
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Technische Informationen

System MaxiMill 273-06

Startparameter
OAKU 06 a5
3,0 — \\
2,5 \ \
c 20 \
IS
S 15
: \NIAN
1,0 \ \
05 \\ \\
T T
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte V. in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMos 8-6  OAKU 060508SR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M X6CrNiMoTi 17122 OAKU 060508SR-F50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) OAKU 060508SR-R50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 OAKU 060508ER-F40 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

15/154
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

System MaxiMill 273-08

Startparameter

ONKU 08

Stahl

Eisenguss

6,50

6,00

o ] \ |
so0 ] \

v \

o \ \

o ] A\ \

e v ] \
E 3,00 \ \\
S 250 |
2,00 | \\
1,50
1,00
00— ~
0,50 ~~
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70
f,in mm
Werkstoff Wendeplatte Ve in m/min Kiihlung
P.2.2 40CrMnMoS 8-6  ONKU 080608SR-M50 CTPP235 180 Trocken
KA1 EN-GJL-250 (GG25) ONKU 080608SR-R50 CTCK215 250 Trocken

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148
Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

System MaxiMill 270

Bearbeitungsstrategie
R.<2 Schlichtfrasen mit Breitschlichtplatten

Pro Messerkopf wird eine Breitschlichtplatte montiert, ab @ 125 mm zwei.

o -

Stahl SDNT 0903AESN-29  CTPP235 +  XDHW 0903AESN CTPP235
SDNT 0903AESN-29  CTCP230 +  XDHW 0903AESN CTCP230
SDHT 0903AESN-33  CTCP230 +  XDHW 0903AESN CTCP230
SDHW 0903AESN TCM10 +  XDHW 0903AESN TCM10

Eisenguss SDNT 0903AESN-31  CTCK215 +  XDHW 0903AEEN CTCK215

NE-Metalle SDHT 0903AEFN-ALP -27PH216T +  XDHW 0903AEFN -27P H216T

Helikales Eintauchen (ohne Startbohrung)

@ — C 270-09

DC Dw-mm B1 max Dw-max BZ max
— mm mm mm mm mm
6 14,4 1,5 19,0 1,5
12 28,5 1,5 31,0 1,5
16 36,5 1,5 39,0 1,5
20 445 1,5 47,0 1,5
25 54,5 1,5 57,0 1,5
t 32 68,5 1,5 71,0 1,5

DW'I’THI'\

A 270-09

— DC Du-min B max Dumax B2 max
> mm mm mm mm mm
32 68,5 1,5 71,0 1,5
40 84,5 1,5 87,0 1,5
50 104,5 1,5 107,0 1,5
i 63 130,5 1,5 133,0 1,5
W i % 80 164,5 1,5 167,0 1,5
! [ 100 204,5 1,5 207,0 1,5
D ' 125 254,5 1,5 257,0 1,5
wmax 160 3245 1,5 327,0 1,5

Schlichtfrasen mit Breitschlichtplatten

Pro Messerkopf wird eine Breitschlichtplatte montiert, ab @ 125 mm zwei.

o -

Stahl SDMT 1204AESN-20R CTPP235  +  XDHW 1204AESN CTPP235
SDMT 1204AESN-29R CTCP230  +  XDHW 1204AESN CTCP230
SDHW 1204AESN-R ~ TCM10  +  XDHW 1204AESN TCM10

Eisenguss SDMT 1204AEEN-31  CTCK215  +  XDHW 1204AEEN CTCK215
SDHW 1204AESN-R ~ CTCK215  +  XDHW 1204AEEN CTCK215
NE-Metalle SDHT 1204AEFN-ALP -27PH216T +  XDHW 1204AEFN -27P H216T

@ DC Daerin B max Ry B2 mex
mm mm mm mm mm

32 745 1,5 78,0 1,5

40 90,5 1,5 94,0 1,5

50 110,5 1,5 114,0 1,5

63 136,5 1,5 140,0 1,5

T 80 170,5 1,5 174,0 15

i 100 210,5 1,5 214,0 1,5

D D 125 260,5 1,5 264,0 1,5

wmn rmex 160 330,5 1,5 334,0 1,5

[e]
@ Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

System MaxiMill HEC 11 / HEC 12
Vier Schneidkanten pro Einbaulage

Einbauposition

= Planschneide-Standard-Platte

mmmmm  Hauptschneide-Platte @
Breitschlicht-Platte

Markierung fiir die
richtige Montage

Einstellen der Werkzeuge mit Axialeinstellung

4 Den Einstellkeil wie abgebildet in den Fraser montieren
und die Schraube nur so fest anziehen, dass der Keil nicht
aufgeweitet wird.

Max. Verstellweg vom
Einstellkeil = 0,1 mm

A Wendeschneidplatten wie abgebildet montieren und mit
1,0 Nm anziehen.

A Unter Verwendung eines Einstellgerates die hdchste
Schneidkante markieren.

A Durch kleine, schrittweise Drehungen der Einstellschraube
die Schneidkanten auf einen Stirnlauf von mindestens
0,005 mm oder besser einstellen.

©® 0 0 @ 0

A Wendeschneidplatte mit 3,2 Nm festziehen.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

Die Mittenspandicke [h_] — die Vorgehensweise
Planfrasen

Passende Mittenspandicke [h,] fiir den entsprechenden Stahl aus
der Tabelle auswahlen.

Material Zugfestigkeit h

N/mm? mm
fiir Stahl ..~800
fiir Stahl 800-1000
fiir Stahl 1000-1200
fiir Stahl 1200-...
fir VA =750
fiir VA 750-900
fiir VA 900-1150
fiar VA 1150- .

Mittenspandicke [h,,] ibernehmen und mit passender
Eingriffsbreite [a,] den korrigierten Vorschubwert aus der Tabelle

entnehmen.
r:rmn Korrigierter Vorschubwert f, fiir hy,
040" 040** 0,33 0,28
040" 040** 0,29 0,25
040" 0,36 0,26 023
0,36 0,31 0,23 020
040 040* 0,34 0,30
040" 040** 031 0,27
040" 038 0,28 0,24
0,39 0,34 0,24 0,21
[ A= 0,3xDC 0,4xDC 0,75x DC 1xDC

**f,> 0,4 mm: Gefahr eines Freiflachenkontaktes
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CERATIZIT \ Performance

Technische Informationen

System MaxiMill 491-09

Startparameter
10
SNHU 09
8
6
: \ \
£
.EQ 4
(]
2 \\\\
\\\
0
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte Ve in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMos 8-6  SNHU09T308SR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMoTi 17122 SNHUO9T308SR-F50 CTPM240 180 Emulsion
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (6G25) SNHU09T308SR-R50 CTCK215 250 Trocken
NE-Metalle N.1.2 AlMgSit SNHU09T308FR-F10 CTWN215 500 Emulsion
System MaxiMill 491-12
Startparameter
10
SNHU 12 ]
8 \\
N,
6 N \
e \
S
.;Q 4 \
2 X
0 T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMos 8-6  SNHU120408SR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMoTi 17122 SNHU120408SR-F50 CTPM240 180 Emulsion
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (6G25) SNHU120408SR-R50 CTCK215 250 Trocken
NE-Metalle N.1.2 AlMgSi SNHU120408FR-F10 CTC5240 500 Emulsion
(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148
Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
cuttingtools.ceratizit.com 15|159
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Technische Informationen

System MaxiMill 211-07

Bearbeitungsstrategie
Helikales Eintauchen

DC D, /RE04 D, a Rmax
mm mm mm °
10 19 13 55
12 23 17 6,0
16 31 25 3,0
20 39 33 2,0
25 49 43 1,5
m“I 32 63 57 1.2
40 79 73 0,8
50 99 93 0,7
DC
Dnax / min DC D O Rmax 360°
mm mm °
10 13 55
12 17 6,0
16 25 3,0
Z 20 33 20
ol X 25 43 15
7 77:3: 32 57 1.2
ainmm =D*m*tanag 40 73 0,8
50 93 0,7
Axiales Eintauchen Schréges Eintauchen
DC X DC a
mm mm @ mm °
10 0,8 10 11,0
12 0,8 -4 12 79
16 0,8 16 43
20 0,8 20 3,0
K 25 08 25 25
—of N Xonas 32 0,8 32 1,6
77 40 0,8 40 1,2
50 0,8 50 1,0
Diex. in mm = groRter Durchmesser fir ebene Bodenflache
D, in mm = kleinster Bohrungsdurchmesser fiir ebene Bodenfléche D=D,.-DC/D,,-DC
Startparameter
XDKT 07 6
5 1 \\
4
, N
£ I~
g 3 | ~—
< R
S 2
1
| I I
I I
0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XDKT070308SR-M50 CTCP230 200 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT070308SR-F50 CTPM240 180 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 XDKT070308ER-F50 CTC5240 35 Emulsion

e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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CERATIZIT \ Performance

Technische Informationen

System MaxiMill 211-11
Bearbeitungsstrategie ® ©) ®

. . Helikales Eintauchen Axiales Schrages
@ Helikales Eintauchen Eintauchen Eintauchen
DC
mm RE=0,8 mm Xmax ar
aRr 16 °
12 Dimax. 21 mm 1,3mm 18°
Duin 14 mm
ORr 95°
16 Diax. 29 mm 1,5mm 10,8 °
Drin 21 mm
aRr 7°
@ Axiales Eintauchen 20 D 37 mm 20mm 98°
Diin 30 mm
ORr 45°
25 [ 47 mm 2,0 mm 75°
Duin 40 mm
aRr 32°
32 Dinax. 61 mm 1,0 mm 48°
Diin 53 mm
. . R 212 °
(3) Schréges Eintauchen o o S G P
Drin 72 mm
ORr 1,7°
50  Dpa 98 mm 1,6 mm 22°
Duin 93 mm
aR 15°
63 Drmax 123 mm 1,6 mm 1,8°
Maximaldrehzahl bezogen auf Auskraglange D 116 mm
Nimax iN Min”' ORr 1,0°
DC L=1-2x8  1,=25x0 L=3x0 lL=4x0 L=5x@ 80 Dra 157 mm 1,6 mm 4
Duin 153 mm
mm mm mm mm mm mm
aRr 08°
12 55000 51500 47000 42000 37000 100 D 197 mm 1,6 mm 11°
16 42000 38500 34100 28900 24200 Diwin 193 mm
20 36900 33000 28500 23900 19500 ORr 06°
25 33200 29000 24400 19900 15400 125 Dy 247 mm 1,6 mm 0.8°
32 30200 26000 20900 16600 11900 Drin 243 mm
40 27700 23000 18000 13500 9000
50 25400 20400 15400 10800 6100 D inmm = gréRter Durchmesser fiir ebene Bodenflache
63 23300 18300 12900 8300 3700 Dumininmm = kleinster Durchmesser fiir ebene Bodenflache
80 21300 16100 10600 5800 &, = D )= St
100 19600 14100 8400
125 17900 12800 7600 kinmm = Auskraglénge
Startparameter
XDKT 11 10
8
E * \
5 .
c
B o4 AN
& 4 \\\
2 \\
1 \\
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,3
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XDKT11T308SR-M50 CTCP230 200 Trocken
Rostfrei M. X6CrNiMoTi 17122 XDKT11T308SR-F50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (6G25) XDKT11T308SR-R50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 XDKT11T308ER-F50 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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Technische Informationen

System MaxiMill 211-15

Bearbeitungsstrategie ® @ ®
. . Helikales Eintauchen Axiales Schrages
@ Helikales Eintauchen Eintauchen  Eintauchen
DC
mm RE=0,8 mm Y- aR
ORr 75°
25 Dimax 48 mm 2,7 mm 9,5°
Duin 37 mm
aRr 5°
32 Dinax. 62 mm 2,5mm 6,8°
. . Diin 47 mm
@ Axiales Eintauchen i, 32°
40 Dimax 78 mm 2,5mm 51°
@ Duin 63 mm
ar 25°
50 D, 98 mm 2,5mm 25°
Diin 86 mm
. . R 1'5 °
@ Schrages Eintauchen 63 Do 124 mm 25mm 25°
Diin 111 mm
aR 1,3°
80  Dpax 158 mm 2,5 mm 2,0°
Duin 147 mm
ORr 11°
100 Dy 198 mm 2,5mm 15°
Maximaldrehzahl bezogen auf Auskraglange D 190 mm
Npmax iN MiN7 dr 09°
125 Do 248 mm 2,5mm 09°
DC l,=2x@ ,=3xQ2 .=5x@
mm mm mm mm Drin 240 mm
25 26560 19520 13320 o 06°
32 24160 16720 9520 160 g“* m mn 25 mm 07
40 22160 14400 7200 mm
50 20320 12320 4880
63 18640 10320 2960 Dnax inmm = groRter Durchmesser fir ebene Bodenflache
80 17040 8480 Dmn.inmm = Kkleinster Durchmesser fiir ebene Bodenflache
100 15680 6720 . - D ¢ _ Stei
= P a,inmm = Dxmxtan (ag) = eigung
160 13200 lainmm = Auskraglange
Startparameter
XDKT 15 14
12 \
E 8
1<
£ 4 ] \\\\
g
® 4 \\\
2
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte V¢ in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XDKT150508SR-M50 CTCP230 200 Trocken
Rostfrei M. X6CrNiMoTi 17122 XDKT150508SR-F50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) XDKT150508SR-R50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

15/162
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Technische Informationen

System MaxiMill 211-20

Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen

‘max

mm
2,0
2,0
2,0

DC
mm

63
80
100

a,inmm

D,../RE04 D,

mm mm

124 107

158 143

198 183
=D*m*tanag

Schrages Eintauchen

DC
mm

63
80
100

O R max

2,2
17
13

2,2
17
13

D=D,, -DC/D,;,-DC

Diex. in mm = groter Durchmesser fiir ebene Bodenflache
Duin. in mm = kleinster Bohrungsdurchmesser fiir ebene Bodenflache

DC
Dmax/min
Axiales Eintauchen
DC
mm
63
80
100
5 Kinax
7 AR
Startparameter
21
XDKT 20 18
15
12
1S
£ o
s
6
3
0
Werkstoff
Rostfrei M1
Hochwarmfest S.2.2

0,05 0,10
f,inmm

Wendeplatte

X6CrNiMoTi 17122 XDKT200708ER-F40

Inconel 718

XDKT200708ER-F40

0,15 0,20
vV, in m/min
CTPM240 180
CTC5240 35

0,25

Kiihlung
Trocken

Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

cuttingtools.ceratizit.com
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Technische Informationen

System MaxiMill 490-09

Bearbeitungsstrategie

(e}
@ Das System MaxiMill 490-09 ist nicht zum Tauchfrésen geeignet!

Startparameter
’ SDNT 09
6
] i
4
i N
E \ N
£’ N \
c
S 2 \\
1
] N —~—]
0 T
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  SDNT09T308SR-29 CTCP230 200 Trocken
Rostfrei M. X6CrNiMoTi 17122 SDNT09T308SR-33 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss K14 EN-GJL-250 (6G25) SDNT09T308SR-31 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 SDNT09T308ER-M31 CTC5240 35 Emulsion

(¢}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146148

MaxiMill 490-09 Einstellbarer Winkelfraser — Abmalde

Konstante AbmaRe Winkelabhéngige AbmaBe*
BD DCONMS LH a DC* DCX LPR*
a 18,6 16 32 0° 9,35/1,60** 20,14 33,07
o 5° 3,81 20,82 33,40
[%) 10° 4,59 21,44 33,69
= 15° 542 2198 3395
8 20° 6,30 22,45 3417
o 25° 7,23 22,85 34,35
30° 8,18 2316 34,49
35° 9,15 23,39 34,58
40° 10,14 23,53 34,64
45° 11,13 23,59 34,65
50° 12,12 23,56 34,61
55° 13,09 23,44 3454
60° 14,04 23,24 34,42
65° 14,96 22,96 34,26
70° 15,84 22,60 34,06
75° 16,68 22,16 33,83
80° 17,46 21,65 33,56
85° 18,19 21,07 33,25

90° 10,07/1,90** 20,44 32,93

*  tangentialer Schnittpunkt auf tiefsten Eingriffspunkt
** Kleinster Durchmesser im Zentrum

15164 cuttingtools.ceratizit.com
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Technische Informationen

System MaxiMill 490-12

Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen (ohne Startbohrung) )i/ 5 —

@ |®)
a,
i ]
—\
@

T = [ e 2 ]
(Xg/l/ 7 ET (/ g !i -

DC Dinin a1 Diex ap a

B = (Dy~DC) x T x tan a mm mm mm mm mm ’
50 77 2,5 98 48 2,0
63 103 18 124 3,0 1,0
D, = Durchmesser der zu fertigenden Bohrung 80 137 21 158 3,0 0,8
DC = Nenndurchmesser des Fraswerkzeuges 100 177 21 198 29 0,6
B = axiale Zustellung auf 360° Zirkularbewegung 125 227 1,8 248 24 04

Startparameter

SDMT 12 7 | |

£ 1 N
E s AN
S i \ \
2 N
’
] N\
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  SDMT1205ZZSN-29 CTCP230 200 Trocken
Rostfrei M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SDMT120512SR-33 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss K14 EN-GJL-250 (6G25) SDMT1205ZZSN-31 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 SDMT120508ER-M31 CTC5240 35 Emulsion

¢}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146148

MaxiMill 490-12 Einstellbarer Winkelfraser — Abmalie

Konstante AbmaRe Winkelabhéngige AbmaRe*
BD DCONMS LH a DC* DCX
25 20 37 0° 25,0711,12** 26,64
5° 3,72 27,61
10° 4,84 28,48
15° 6,03 29,25
20° 727 29,92
L g 25° 8,57 30,48
30° 9,91 30,92
n|i_v 35° 11,28 31,25
% 40° 12,67 31,45
3 45° 14,08 31,54
LPR (=] 50° 15,48 31,50
55° 16,86 31,34
60° 18,23 31,06
65° 19,56 30,66
70° 20,85 30,15
75° 22,08 29,52
80° 23,26 28,79
85° 24,35 27,95

90° 25,371,42** 26,94

*  tangentialer Schnittpunkt auf tiefsten Eingriffspunkt
** kleinster Durchmesser im Zentrum

cuttingtools.ceratizit.com

LPR*
38,36
38,79
39,21
39,58
39,90
40,16
40,37
40,51
40,60
40,62
40,58
40,48
40,33
40,11
39,83
39,51
39,12
38,69
38,21
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Technische Informationen

HSC-/HPC-Bearbeitung

Sicherheitshinweise

Eignung des Werkzeuges fiir die HSC-Bearbeitung

HSC-Werkzeuge von CERATIZIT sind speziell fiir diese Bearbeitungsstrategie entwickelt und
garantieren maximale Betriebssicherheit.

Beachtung der Sicherheitsvorschriften des Maschinenherstellers

Stellen Sie sicher, dass samtliche Sicherheitsvorschriften des Maschinenherstellers beachtet werden
(z.B.: gekapselte Bearbeitungseinheiten).

Eignung der Werkzeugaufnahmen fiir die HSC-Bearbeitung

Wahlen Sie abgestimmt auf lhre Fréssituation die optimale Werkzeug-Spannzeug-Kombination.
Fir schnelldrehende Frédsanwendungen ist es notwendig, dass Werkzeug und Werkzeugaufnahme
gemeinsam dynamisch gewuchtet sind (entsprechende Richtlinien ISO 1940).

Befestigung der Wendeschneidplatte mit Fliehkraftsicherung

Wendeplattenklemmung: EURO-Patent EP 1083017A1

Beachten Sie, dass der Plattensitz gereinigt und die Gewindebohrung fir die Spannschraube in
einwandfreiem Zustand ist.

Uberpriifen Sie die axiale und radiale Anlage der Wendeplatte im Plattensitz.

Die Spannschrauben fir die formschliissige Wendeplattenbefestigung miissen mit einem
Anzugsmoment M angezogen werden

(XDHT11 = 1,8 Nm; XDH.19 = 6,0 Nm).

Optimale Befestigung von HSC-Frasern (DC = @ 40-63)
auf Frasdornen mittels Powerschraube

Die Powerschraube garantiert eine stabile Verbindung von Werkzeug und Frasdorn und ist sehr
einfach zu handhaben.

Maximal zuléssige Einsatzdrehzahl

Beachten Sie die auf dem Werkzeug angegebene maximal zuldssige Einsatzdrehzahl. Diese
gilt ausschlieRlich fiir das vorliegende Werkzeug und muss entsprechend der ausgewahlten
Werkzeugaufnahme, Gesamtauskraglange und der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst
werden.

Optimaler Einsatzbereich des Werkzeuges (a,, a,, f,, n)

Damit produktives Frasen gewahrleistet ist, halten Sie bitte die Empfehlungen hinsichtlich der
Schnittparameter ein.

Powerschraube

0]
@ Eine Nichteinhaltung dieser Sicherheitsvorschriften bewirkt automatisch den Haftungsausschluss der CERATIZIT Deutschland GmbH.

15/166
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Te

Wendeplattenfraswerkzeuge
chnische Informationen

System MaxiMill HSC-11

Schnittdatenrichtwerte
Werkstiickwerkstoff
Al nicht aushértbar
Knetlegierungen aushartbar
nicht aushéartbar

Aluminium-Gusslegierung aushartbar
N nicht aushértbar

Kupfer und
Kupferlegierungen
(Bronze, Messing)

% = Vollstrahlkiihlung

cuttingtools.ceratizit.com

Behandlungsart / Legierung

<12% Si

<12% Si

> 12% Si

Automatenlegierung (1% Pb)
Messing, Rotguss

Bronze

bleifreies Kupfer u. Elektrolytkupfer

faserverstarkte Kunststoffe

3

% = Minimalmengenschmierung

N = VDI 3323 Gruppe

NN D DN NN
0 N o o B~ W

8 & Harte

100
80
90
130

90
100

X

Vv, in m/min

820-3280

230-1640

H216T
(CTWN215)

3 5
A m/m|n
660-9840
660-6560
660-6560
660-5900
660-3280
660-1970
820-3280
490-1310
980-2620

230-1640

% = Trockenzerspanung

15167
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Technische Informationen

System MaxiMill HSC-11

Bearbeitungsstrategie
Axiales Eintauchen Schrages Eintauchen
s
(R DC a,
$ i, © -
RE
0.2:40 16 18,8
DC X 18 16,3
mm mm 19 15,3
16 170 20 148
1 211 22 13,8
19 224 25 10
20 2,39 a 32 6.8
22 2,70 R 40 4.8
2 2,55 5 35
32 2,40 63 25
40 2,28 80 18
50 226 100 Lo
63 2,10
80 175
100 1,79
Schrupp-Schlicht/Frasstrategie
Mit maximalem Zeitspanvolumen Mit maximaler Seitenwandqualitat
A 7
g0 2 f EH
Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
RE ap Ap max. RE Ap max.
mm mm mm mm mm
XDHT 11T302FR-ALP 02 10 9,8 XDHT 11T302FR-ALP 0,2 78
XDHT 11T304FR-ALP 04 10 9,6 XDHT 11T304FR-ALP 04 76
XDHT 11T308FR-ALP 08 10 9,2 XDHT 11T308FR-ALP 0,8 72
XDHT 11T312FR-ALP 12 10 838 XDHT 11T312FR-ALP 12 6,5
XDHT 11T316FR-ALP 16 10 84 XDHT 11T316FR-ALP 16 6.8
XDHT 11T320FR-ALP 2,0 10 8,0 XDHT 11T320FR-ALP 2,0 64
XDHT 11T325FR-ALP 25 10 75 XDHT 11T325FR-ALP 25 55
XDHT 11T332FR-ALP 32 10 6,8 XDHT 11T332FR-ALP 3,2 48
XDHT 11T340FR-ALP 40 10 6.0 XDHT 11T340FR-ALP 40 40
XDHT 11T350FR-ALP 50 10 50 XDHT 11T350FR-ALP 50 30
Eckfrasen Taschenfrasen Taschenfrasen mit

diinnwandigen Stegen

0]
@ Fur Wendeplatten mit einem Eckenradius groRer als 3,2 mm, muss der Werkzeuggrundkérper It. obiger Skizze modifiziert werden.
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Technische Informationen

System MaxiMill HSC-11
Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen

DC
mm

(DN

=

(125)
80
(159)
100

(199)

cuttingtools.ceratizit.com

Dimax

Drin..

(o1}
Dmax
D,

Drmax

min...

Dax
D,

Dinax
Diin
aR
Dimax
D,

Dmax
Dhin

Drax
Drin.

Dinax
Drin
aR
Dimax
D,

Diax
Dhin

Drnax
Drin.

D

DC

max / min

RE=0,2

9,7°
30

9,4°
34
22
8,8°
36
24
8.4°
38
26
76°
42
30
6,7°
48
36
47°
62
50
3,3°
78
66
24°
98
86
17°
124
112
11°
158
146
0,8°
198
186

RE=0,4
10,0°

30
18
9,1°
34
22
8,6°
36
24
8,2°
38
26
74°
42
30
6,5°
48
36
47°
62
50
3,3°
78
66
2,5°
98
86
1,7°
124
112
1,1°
158
146
0,8°
198
186

RE=0,8

9,9°
29
18
8,7°
33
22
8,3°
35
24
7.8°
37
26
7.8°
4
30
6,2°
47
36
4.8°
61
50
34°
77
66
2,5°
97
86
17°
123
12
1,1°
157
146
0,9°
197
186

RE=1,2

9,4°
28

8,3°
32
22
7.9°
34
24
74°
36
2
6,7°
40
30
59°
46
36
46°
60
50
34°
76
66
2,5°
96
86
1,8°
122
112
1,1°
156
146
0,9°
196
186

RE
Oginmm

a,inmm

Dinmm =

Fiir ebenen Bohrungsgrund

Diax. in mm
Dyin in mm
DN oy in mm

XDHT-11 (HSC-11)

RE=1,6

8,9°
27
18
79°
31
22
75°
33
24
77°
35
26
6,4°
39
30
5,6°
45
36
43°
59
50
3,5°
75
66
2,6°
95
86
1,8°
121
112
11°
155
146
0,9°
195
186

Wendeplattenradius
maximaler Eintauchwinkel (bezogen auf Werkzeugmitte)

Steigung — D x T x tan ( ag)

— Dyax — DC bzw. Dy — DC

grofter Bohrungsdurchmesser
kleinster Bohrungsdurchmesser
grofter Bohrungsdurchmesser fiir nicht ebenen

Bohrungsgrund
RE=2,0 RE=2,5
8,4° 79°
27 26
18 18
7,5° 6,9°
31 30
22 22
75° 6,5°
33 32
24 24
6,7° 6,2°
35 34
26 26
6,5° 5,6°
39 38
30 30
5,3° 4,9°
45 44
36 36
41° 3,8°
59 58
50 50
&8 3,0°
75 74
66 66
2,6° 2,4°
95 94
86 86
1,8° 1,8°
121 120
112 112
1,1° 1,1°
155 154
146 146
0,9° 0,9°
195 194
186 186

RE=3,2

7,0°
24

6,2°
28
22
59°
30
24
5,5°
32
26
5,20
36
30
4.4°
42
36
34°
56
50
2,7°
72
66
2,2°
92
86
17°
118
112
1,2°
152
146
0,9°
192
186

RE=4,0

6,1°
23

5,3°
27
22
54°
29
24
4.8°
31
26
43°
35
30
3,8°
4
36
2,9°
55
50
2,3°
7
66
19°
91
86
1,5°
17
12
1,2°
151
146
0,9°
191
186
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Technische Informationen

System MaxiMill HSC/HPC-19
Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen

RE = Wendeplattenradius

agin mm = maximaler Eintauchwinkel (bezogen auf Werkzeugmitte)
a,inmm = Steigung — D x T x tan ( ag)

Dinmm = — Dpnax — DC bzw. D, — DC

Fiir ebenen Bohrungsgrund

Dyae inmm = groRter Bohrungsdurchmesser
Dmin. inmm = kleinster Bohrungsdurchmesser
Do DN inmm = groRter Bohrungsdurchmesser fiir nicht ebenen
Bohrungsgrund
DC DNmax (o1 Dmax Dmm DC DNmax QR Dmax Dmm
mm mm ° mm mm mm mm ° mm mm
25 49 7°02" 48 32 25 49 7°08° 48 32
£ 32 63 4°34° 62 46 s 32 63 4°37" 62 46
E 40 79 347" 78 62 E 40 79 3°49' 78 62
=3 50 99 3°01' 97 81 = 50 99 3°02' 98 81
] 047 n 04
w 63 125 2°17 124 107 w 63 125 2°18 124 107
o 80 159 158 14 (2 80 159 158 14
100 199 198 181 100 199 198 181
25 49 7°21' 47 32 25 49 8°40° 45 32
£ 32 63 4o44° 61 46 £ 32 63 5°04" 59 46
= 40 79 3°53" 77 62 £ 40 79 4°06" 75 62
(-] o
o 50 99 3°05" 97 81 o 50 99 3°13" 95 81
n onn¢ n ong
w 63 125 2°20 123 107 w 63 125 2°25 121 107
o 80 159 157 14 (4 80 159 155 14
100 199 197 181 100 199 195 181
25 49 8°24' 44 32 25 49 8°54' 42 32
£ 32 63 5°13° 58 46 £ 32 63 5°26" 56 46
£ 40 79 4°12° 74 62 £ 40 79 4°20° 72 62
n o~N
~ 50 99 317" 94 81 P 50 99 3°21" 92 81
I.IIIJ 63 125 2°27" 120 107 I.IIIJ 63 125 2°30° 118 107
o 80 159 154 14 (4 80 159 152 14
100 199 194 181 100 199 192 181
25 49 9°32" 4 32 25 49 6°49' 39 32
£ 32 63 542" 55 46 £ 32 63 3°59" 53 46
= 40 79 4°30° 71 62 £ 40 79 3°20° 69 62
o o
< 50 99 3°28* 91 81 s 50 99 2°13" 89 81
n onq: n oFn
i 63 125 2°33 17 107 w 63 125 1°52 115 107
o 80 159 151 14 o 80 159 149 14
100 199 191 181 100 199 189 181

15170 cuttingtools.ceratizit.com
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Technische Informationen

System MaxiMill HSC/HPC-19
Bearbeitungsstrategie

Axiales Eintauchen

S C

Schrages Eintauchen

NE

a ideal

=

Nacharbeit Werkzeuggrundkorper

HSC 19

HSC 19

CHSC 19/GHSC 19/MHSC 19
CHSC 19/GHSC 19/MHSC 19
AHSC 19

HPC 19

CHPC 19/MHPC 19
CHPC 19/MHPC 19
AHPC 19

DC
mm
25
32-40
40-100

DC
mm
22-25
32-50
40-63

a

b HSC 19 @
mm

25
32
40
50
63
80
100

Stirnkontur nachdrehen

—
o

NN W s o
© o o o o o

HPC 19

SN
RE 0,2-4,0

X

mm
5,0
4,0
4,0

A
RE 0,2-4,0

X

max.
mm
5,0
6,0
6,0

ideal

HPC 19

2 Re 50

-
g
o

w A~ o~
o "o o o

0]
@ Fur Wendeplatten mit einem Eckenradius groRer als 4,0 mm muss der Werkzeuggrundkérper It. obiger Skizze modifiziert werden.

cuttingtools.ceratizit.com
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Technische Informationen

System MaxiMill HSC/HPC-19

Bearbeitungsstrategie

v + W Hervorragende Seitenwandqualitat nach dem Schruppvorgang.
Zusétzliche Schlichtoperationen kdnnen entfallen.

90°
Mit maximalem Zeitspanvolumen Mit maximaler Seitenwandqualitat
RS % e,
RE ap ap max. RE apmax.
Wendeschneidplatte mm mm mm Wendeschneidplatte mm mm
XDH. 190402FR-ALP 0,2 18,0 17,8 XDH. 190402FR-ALP 0,2 11,8
XDH. 190404FR-ALP 0,4 18,0 17,6 XDH. 190404FR-ALP 0,4 11,6
XDH. 190408FR-ALP 0,8 18,0 17,2 XDH. 190408FR-ALP 0,8 11,2
XDH. 190420FR-ALP 2,0 18,0 16,0 XDH. 190420FR-ALP 2,0 10,0
XDH. 190425FR-ALP 2,5 18,0 15,0 XDH. 190425FR-ALP 2,5 9,5
XDH. 190432FR-ALP 3,2 18,0 14,8 XDH. 190432FR-ALP 3,2 8,8
XDH. 190440FR-ALP 4,0 18,0 14,0 XDH. 190440FR-ALP 4,0 8,0
XDH. 190450FR-ALP 50 17,0 13,0 XDH. 190450FR-ALP 50 7,0
Taschenfrasen mit
Eckfrasen Taschenfrasen dinnwandigen Stegen

0]
@ Diese Angaben gelten fiir Wendeplatten in der Ausfilhrung XDHT 19 und XDHX 19.
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

System MaxiMill HPC-04/12
Bearbeitungsstrategie

Worauf ist zu achten?

A Maschinenstabilitat.
A Stabile Werkstiickspannung und Werkzeugaufnahme.
A Einsatz von KihImittel nicht generell notwendig, jedoch wird dadurch die

Abfuhr der Spane erleichtert — zuséatzlich verbesserte Oberflachenqualitét.

A Warmewechselwirkungen und kritische Temperatur von 600°C beachten,
je nach Werkstoff mit Kihlung arbeiten.

A Vermeidung von Vibrationen.

A Wuchtgite einhalten.

A Chemische Reaktionen von Diamant zu carbidbildenden Elementen
(Fe, Ti, Ta, Co, Ni) beachten.

Kontrolle der Wuchtgiite

Die Wuchtgute der Werkzeuge sollte nach dem Zusammenbau, dem
Aufspannen der Wendeplatten und dem Einstellen des Planlaufes
kontrolliert werden. Insbesondere beim Einsatz der Aufsteckfraser ist nach
Zusammenbau mit einer Aufnahme ein Wuchten notwendig.

cuttingtools.ceratizit.com

Wann ist der Einsatz besonders zweckmaRig?

A Bauteile aus Leicht- und Buntmetallen, Kunststoffen,
Faserverbundmaterialen, Graphit ...

A Wenn die einfache Einstellmdglichkeit Kosten
fir die Werkzeugvoreinstellung sparen kann.

A GroRserienfertigung.

A Hohe Anforderungen an die Oberflachengite der Werkstiicke.

A Notwendigkeit von hohen Standzeiten zur Verringerung aufwendiger
Werkzeugwechsel und teurer Maschinenstillstandzeiten.

A Bereits vorhandener Werkzeugservice vor Ort (Voreinstellung, etc.).

Einstellvorgang mit Breitschlichtplatten

Es werden dabei analog dem oben beschriebenen Einstellvorgang die Standardplatten
auf einen Rundlauf von = 0,02 mm eingestellt. Die Wendeplatten mit Masterfinish-
Schneide werden dann um 0,02-0,03 mm iiber die hochste Schneide eingestellt.

Der Einstellvorgang

1 Montieren der Einstellkeile am Werkzeug (entspricht Auslieferungszustand).
Ziehen Sie die Einstellschraube (1) an, ohne die Keile zu verformen.

2 Montieren der PKD-Platten und anziehen der Spannschrauben (2) mit 1,0 Nm.
3 Markieren der ,héchsten Schneide mithilfe eines Voreinstellgerates.

4 Verstellen dieser PKD-Wendeplatte um 0,02 mm durch Drehen der
Einstellschraube (1) im Uhrzeigersinn.

Vorspannung muss erreicht sein. Benutzen Sie dazu den mitgelieferten
TORX-Winkelschraubendreher!

5 Einstellen der weiteren Schneiden auf dieses Niveau mit einer Abweichung von
maximal 0,005 mm. Maximaler Verstellweg = 0,10 mm.
6 Anziehen aller WSP-Spannschrauben (2) mit 5,0 Nm.

7 Kontrolle des Planlaufes aller Wendeplatten: Soll = 0,005 mm.
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Technische Informationen

Vollendete Prazision — MaxiMill HPC-12

Das einstellbare Hochleistungswerkzeug fur die Finish-Bearbeitung von Aluminiumbauteilen

Werkzeugkorper aus Stahl

A flir hdchste Stabilitat
A maximale Verschleil¥festigkeit

A Bi-Metall Ausfiihrung ab Durchmesser 160 mm; leichteres Handling und
Spindelschonung bei grofen Werkzeugen

Aluminium

Stahl

Bild zeigt Bi-MetalI Ausfiihrung

Ausfiihrung als Aufsteck- oder Monoblockvariante

4 Direktanbindung HSK63 als Monoblockvariante
A Monoblockwerkzeuge gewuchtet G2,5 bei n = 20.000 min” (IS01940)

Speziell fiir HSC-Anwendungen entwickelte innere Kiihimittelzufiihrung

A verbesserte Spanausbringung

A hohe Oberflachengiite

A optimale Einsatzbedingungen

A Eignung fiir Minimalmengenschmierung

Zeit ist Geld — Das System MaxiMill HPC-12 ist einfach und vor allem schnell einstellbar!
Hochpositiver Spanwinkel mit +25°

A geringe Schnittkrafte
A erhohte Ebenheit von Oberflachen
A minimierte Bauteilververformung

Tangentiales Schneidenkonzept

A stabiler Unterbau flir das PKD-Segment und hdchste Prozesssicherheit

Angepasste PKD-Schneide Auswahl an Wendeplatten

4 hohe Schlagfestigkeit bei Frasbearbeitung! A Standardwendeplatte

A maximale Kantenstabilitat A Wendeplatte mit Eckenradius

A verminderte Gratbildung am Werkstiick A Wendeplatte mit Schleppschneide

A Die Bearbeitung von Al-Si-Legierungen
mit tiber 12 % Siliziumanteil ist problemlos mdglich

15/174
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

Die Mittenspandicke [h_] — die Vorgehensweise
Eckfrasen

Passende Mittenspandicke [h,] fiir den entsprechenden Stahl aus
der Tabelle auswahlen.

. Zugfestigkeit h
Material m
N/mm? mm
fiir Stahl =800 O
fir Stahl 800-1000 Q
fiir Stahl 1000-1200
fiir Stahl 1200-... @
fir VA 750
fr VA 750-900
fir VA 900-1150 v
fir VA 150-. :
Mittenspandicke [h,,] Gibernehmen und mit passender
Eingriffsbreite [a,] den korrigierten Vorschubwert aus der Tabelle
entnehmen.
h, Korrigierter Vorschubwert f, fiir h,
mm
0,36 0,29 0,25 0,18 0,16
0,31 0,26 0,22 0,16 0,14
0,27 0,22 0,19 0,14 0,12
0,22 0,18 0,16 0,12 0,10
0,34 0,27 0,24 017 015
0,29 0,24 0,21 015 013
0,25 0,20 017 013 0,11
0,20 0,16 014 0,10 0,09*
| a= 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,75 DC 1xDC
*f, < 0,08 mm: Gefahr, weil Werkzeug nicht mehr schneidend wirkt
Startwerte f, in mm aus Startparameterdiagramm
o ‘o] o el o o o o o o
g 5 ¢ & &% S g g 3 g
o o o o =) o o <} <} o
100
90
80
70
60
X
£ 50
© a = =
40 N\ N g . T~ ~ T~
NN N Y ~—
30 > AN 3 N S
»0 AN N ~
X N~ ~—
10 N
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
korrigierte Werte f, in mm
Beispiel:
Startwert (f,) = 0,075 mm
a.=30%
korrigierter Wert (f,) = 0,15 mm
cuttingtools.ceratizit.com 15175
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

System MaxiMill HFC-06
Bearbeitungsstrategie

Programmierter Radius R = 1,2 mm

/RE

R &
|

Schnitttiefe und Restwerkstoff

Schnittbreite fiir ebene Flachen

8e max.

Eingriff beim Tauchfrasen

ICin mm RE in mm 3pmax. IN MM DCXinmm  Xinmm Binmm Ao max, IN MM f,in mm X
initial min. max.
6,35 0,5 0,8 16-32 DCX-(2x B) 43 53 0,10 0,08 015 <0,7xDCX
zirkular axial schrag
Bohrfrasen Eintauchen
(zirkulares Eintauchen ins Volle)
DCX Dimin. Dimax. O Rmax. DCX Xiax. O Rmax.
mm mm mm ° mm mm °
16 22 31 4,5° 16 5,9°
20 30 39 2,3° 20 3,2°
25 40 49 1,3° 25 0,5 2°
32 54 63 0,9° 32 1,3°
42 74 83 0,6° 42 0,7°
. b
|
s
a7 == /sy
DCX
Startparameter
XPLX 06 1,50
1,25
1,00
£
£ 075 AN
= 3 N
< \\
0 T T T T
0 0,50 1,00 1,50 2,00
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XPLX 060305SR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M.11 X6CrNiMoTi 17122 XPLX 060305ER-M50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss K14 EN-GJL-250 (6G25) XPLX 060305ER-M50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 XPLX 060305SR-F40 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

15176
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Technische Informationen

System MaxiMill HFC-09
Bearbeitungsstrategie

Programmierter Radius R =2 mm

Schnitttiefe und Restwerkstoff Schnittbreite fiir ebene Flachen Eingriff beim Tauchfrasen
ICin mm RE in mm 3pmax. IN MM DCXinmm  Xinmm Binmm Qe max, IN MM f,inmm X
initial min. max.
9 0,8 1 25-66  DCX-(2xB) 59 75 0,10 0,08 0,15 <0,7xDCX
zirkular axial schrag
Bohrfrasen Eintauchen
(zirkulares Eintauchen ins Volle)
DCX Diin. Diax. O Rmax DCX Ximax. O Rmax.
mm mm mm ° mm mm °
25 35 48 31° 25 3,6°
32 49 62 17° 32 2,0°
35 55 68 1,4° 35 1,6°
40 65 78 1,0° 40 1,2°
42 69 82 0,9° 42 0,75 11°
50 85 98 0,8° 50 0,9°
52 89 102 0,7° 52 0,8°
63 1M 124 0,7° 63 0,8°
66 17 130 0,6° 66 0,7°
D
|
£
r ©
a7 ——<n
DCX
max/min
Startparameter
XDLX 09 15
1,25
1,0
£ \
£
S
pre 0,75 Y
0,5 k\
025 05 0,75 1,0 125 15 175 20 225
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte v, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XDLX09T308SR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M4 X6CrNiMoTi 17122 XDLX09T308SR-M50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) XDLX09T308SR-M50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 XDLX09T308ER-F40 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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Technische Informationen

System MaxiMill HFC-12
Bearbeitungsstrategie

Programmierter Radius R =3 mm

Schnitttiefe und Restwerkstoff

'_@DCx

Schnittbreite fiir ebene Flachen

e max.

Eingriff beim Tauchfrasen

ICin mm RE in mm 3pmax. IN MM DCXinmm  Xinmm Binmm Qe max, IN MM f,inmm X
initial min. max.
12 1,0 2 32-100 DCX-(2xB) 8,3 10 0,15 0,10 0,20 <0,7xDCX
zirkular axial schrag
Bohrfrasen Eintauchen
(zirkulares Eintauchen ins Volle)
DCX Drin. Dimax O Rmax. DCX Xmax, O Rmax.
mm mm mm ° mm mm °
32 44 62 6,1° 32 72°
35 50 68 37° 35 4,4°
40 60 78 2,5° 40 2,9°
42 64 82 2,3° 42 115 2,7°
50 80 98 1,3° 50 + 52 ’ 1,5°
52 84 102 1,3° 63 + 66 11°
63 106 124 0,9° 80 1,3°
66 112 130 0,9° 100 0,7°
80 140 158 1,1°
100 180 198 0,6°
2,0
’ \
1,75 \\\
15 b,
)\
c 125 N
S \
£ 10 S
©
075 \\\
0,5 =
3 \\
!
025 05 075 1,0 125 15 1,75 2,0 225 275
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte v, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XOLX120410SR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M4 X6CrNiMoTi 17122 XOLX120410ER-M50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) XOLX120410ER-M50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 XOLX120410ER-F40 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

15178
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Technische Informationen

System MaxiMill HFC-19
Bearbeitungsstrategie

Programmierter Radius R =5 mm

/RE
o max.
Ic R
) X
Schnitttiefe und Restwerkstoff Schnittbreite fiir ebene Flachen Eingriff beim Tauchfrasen
ICin mm RE in mm 3pmax. IN MM DCXinmm  Xinmm Binmm Qe max, IN MM f,in mm X
initial min. max.
19,14 1,5 33 63-160 DCX-(2xB) 13,1 12 0,2 0,10 0,25 <0,65xDCX
zirkular axial schrag
Bohrfrasen Eintauchen
(zirkulares Eintauchen ins Volle)
DCX B Bl O Rmax. DCX Yoo 0 Rmax. o mex
mm mm mm ° mm mm ° mm
63 97 123 2,5° 63 2,9°
80 131 157 1,4° 80 1,8°
100 17 197 1,0° 100 1,7 1,3° 3,3
125 221 247 0,7° 125 1,0°
160 291 317 0,5° 160 0,7°
D
Startparameter
|
XOLX 19 N
3,25
3,00 i
2,75
2,50 1 % \
s \\ \\
e 2,00
E 1,75 1 \\ \
;‘1 1,50 | \ \\
1,25 1 N \ N
- N
1,00 — N
075 \
0,50 1
]
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CMnMoS 8-6  XOLX190615SR-M50 CTPP235 200 Trocken
Rostfrei M4 X6CrNiMoTi 17122 XOLX190615SR-M50 CTPM240 180 Trocken
Eisenguss K14 EN-GJL-250 (G25) XOLX190615SR-M50 CTCK215 250 Trocken
Hochwarmfest S.2.2 Inconel 718 XOLX190615ER-F40 CTC5240 35 Emulsion

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148
Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

System MaxiMill DHFC
Schnittdatenrichtwerte

fur Standard-Wendeplatten

F

Ve f,
Werkstoff m/min mm
Stahl 130-300 0,25-1,0
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehartet

mm
0,7

M
A f,
m/min mm
130-300 0,25-1,0
90-210 0,25-1,0
120-270 0,211

40-80 0,15-0,75

mm
0,75
0,60
0,70

0,6

Ve
m/min

120-270

R
f, a,
mm mm
0,2-1,2 0,75

Bearbeitungsstrategie

Programmierter Radius R = 1,4 mm

Helikales Eintauchen

E D
I§ i
i W I
RN = ——
|
DC @
-
Dc I:)min Dmax q"
mm mm mm
16 23 31 2,5
20 31 39 1,9
25 41 49 15
32 55 63 1,2
35 61 69 1,0
42 75 83 0,9

Axiales Eintauchen ins

Volle

N2

DC Xinax
mm mm
16 0,35
20 0,40
25 0,45
32-35 0,50
40 0,55

Schrages Eintauchen

DC
mm

16
20
25
32
35
42

NG

o mym
<25 7
<1,9 1
<1,5 16
<1,2 23
<1,0 26
<0,9 33

e}
@ ) Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146148
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Technische Informationen

System MaxiMill 251 / 251 RS

Technologiedaten

empfohlene Schnitttiefe
° 4cfach 8-fach Schnitttiefe fiir die 4-/8-fach-Nutzung der Wendeschneidplatte

[} a. . 3, max theoretisch CI
mm mm mm mm

oo

0,7
11
14
1,7
2,3
2,9

© OB WN

(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148

Schrages Eintauchen Axiales Eintauchen

05
o
e
@DC a
mm ° m
10 3,4 0,5
12 16,0 1,3
16 8,0 ,0 1,3 0,5
20 55 20,0 1,3 20 1,3 2,7 0,2
25 4,0 13,0 2,0 6,0 25 1,3 2,7 0,4 1,0
32 3,0 8,0 3,0 4,0 32 1,3 27 0,8 11
40 33 28 40 15 1,2
42 31 42 15 1,5
50 2,4 2,6 4,0 50 15 1,5 2,0
52 2,2 2,3 52 1,5 1,5 2,0
63 1,9 2,8 63 1,5 2,0
66 1,6 66 1,5 2,0
80 1,3 2,0 3,2 80 1,5 2,0 3,0
100 1,0 1,5 2,3 100 1,5 2,0 3,0
125 1,7 125 3,0
Helikales Eintauchen
E e AL (I Al P |
L N t
DC DC
Dmm Dmax
D _ kleinster Bohrungsdurchmesser in D _  groBter Bohrungsdurchmesser in
m Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser . Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser

[S)
@ maximal moglicher Bohrungsdurchmesser =2 x DC - 1 mm

12 16
ﬂ DC I:)min Dmax Qg Dmin Dmax R Dmin Dmax OR Dmm Dmm
mm mm mm ° mm mm ° mm mm ° mm mm
10 12 15 2,5
12 16 19 21
16 24 27 15 21 24 24
20 32 35 1,2 27 32 1,9 26 30 13
25 42 45 1,0 37 42 1,5 37 40 1,8 31 38 2,2
32 56 59 0,7 51 56 1,2 50 54 15 46 52 17
40 64 70 11 62 68 14
42 68 74 11
50 84 90 0,9 81 88 11 75 84 1,5
52 88 94 0,9 86 92 1,0
63 107 114 0,9 101 110 11
66 13 120 08
80 142 148 0,7 135 144 0,9 128 140 11
100 181 188 0,5 175 184 0,7 168 180 0,9
125 218 230 0,7

cuttingtools.ceratizit.com 15[181
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Technische Informationen

System R100.
Schnittdatenrichtwerte

WTN1205  WTN1205  WAN2225  WAN2225  WAN1240  WAN1240  WAX1240  WAX1240  WUN4210  WUN4210

A 3 % 3 % 3 K 5 K 3

3
=}
(=
P a5 50 I
CPL2 W0 w0 I
CPI3 1000 I
P4 om0 w0 I
SRS 200 0 I
P21 W0 W0 I
P22 000 I
P23 om0 w0 I
P24 te0 0 I
P31 W0 w0 I
P32 100 I
P33 w0 w0 I
P4 ts0 0 I
P4z 150100 I
M1 230 130 230 140 270 160 170 90
M.21 200 120
M.3.1
KA1 275 200 360 90 150 110 200 150
KA1.2 150 100 360 90 150 110 150 120
K.241 180 100 230 170 150 110 200 150
K.2.2 150 100 160 110 150 110 160 130
K.341 180 100 210 160 200 150
K.3.2 180 100 210 160 150 120
N.14 1200
N.1.2 800
N.241 880
N.2.2 800
N.2.3 230
N.341 280
N.3.2 280
N.3.3 160
N.41 260
S.1.1 50
S4.2 45
S.21 24
S.2.2 16
S.23 20
S.341 50
S.3.2 32
$.3.3 25
HAA 140 80
HA.2 120 70
HA.3 80 40
HA.4
H.21
H.341

[e]
(ﬂ/ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitét der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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Technische Informationen

System R 1000, 1002, 1007
Schnittdatenrichtwerte

Stahl

@@ @@

Rostfrei

PEPEE

Eisenguss

PEPEE

cuttingtools.ceratizit.com

0702

1003

1273

1604

0702

1003

1273

1604

0702

1003

1273

1604

f,la,
mm

WTN1205

0,1-0,7
0,1-0,7
0,1-0,3
0,1-1,0
0,1-0,3
0,1-1,5
0,2-0,3
0,2-1,5

0,1-0,2
0,1-0,2
0,15-0,3
0,1-0,3
0,15-0,3
0,1-0,3
0,15-0,3
0,1-0,3

0,1-0,3

0,1-0,7
0,15-0,3
0,1-1,0
0,15-0,4
0,1-1,5

0,2-0,5
0,2-3,0

WAN2225

0,15-0,6
0,4-1,0
0,2-0,8
0,5-2,0
0,3-1,0
0,6-3,0

WAN1240

0,2-0,9
0,2-1,5
0,25-1,0
0,2-2,0
0,3-1,2
0,25-3,0

0,1-0,3

0,1-1,0

0,1-0,4

0,1-1,15
0,2-0,05
0,2-2,0

WAX1240

0,2-0,5
0,1-0,75
0,2-0,7
0,2-1,5
0,-0,8
0,2-2,0
0,25-1,0
0,2-3,0

0,2-0,5
0,1-0,75
0,2-0,7
0,2-1,5
0,-0,8
0,2-2,0
0,25-1,0
0,2-3,0

0,1-0,3
0,1-0,7
0,1-0,3
0,1-1,0
0,1-0,4
0,1-1,5
0,2-0,5
0,2-3,0

WUN4210

0,1-0,2
0,1-0,2
0,15-0,3
0,1-0,3
0,15-0,3
0,1-0,3
0,15-0,3
0,1-0,4

0,1-0,2
0,1-0,2
0,15-0,3
0,1-0,3
0,15-0,3
0,1-0,3
0,15-0,3
0,1-0,3

0,1-0,3

0,1-0,7
0,15-0,3
0,1-1,0
0,15-0,4
0,1-1,5

0,2-0,5
0,2-3,0

15/183

15



CERATIZIT \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

System R 1000, 1002, 1007

Schnittdatenrichtwerte
/3% \TN1205  WAN2225  WAN1240  WAX1240  WUN4210
NE-Metalle
f, 0,1-0,3
0702
a, 0,1-1,0
f, 0,1-0,3
1003
a, 0,1-1,5
f, 0,1-0,4
12T3
a, 0,1-2,0
f, 0,2-0,5
© 1604
a, 0,2-4,0
Hochwarmfest
f, 0,1-0,4
1003
a, 0,2-1,0
f, 0,15-0,5
© 1213
ap 0,3-1,5
f, 0,15-0,5
1604
a, 0,3-2,0
Stahl gehértet
¢ 01202 WTN 1205
0702 < 2
ap 0!1_0|3
f, 0,1-0,2 bis 48 HRC: a,-Bereich, wie in der Tabelle
1003 a 04-0.5 angegeben
f” o ; o ’25 bis 55 HRC: Maximalwert a, x 0,7
o g 1-0, bis 65 HRC: Maximalwert a, x 0,5
a, 0,1-0,7
f, 0,15-0,3
1604
ap 032_110

B
Cw e
wos e
Cw s
ety Yo
w0
wos Y o205
w0
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

System R 1000, 1002, 1007
Bearbeitungsstrategie

Axiales Eintauchen

@

o)
@ f, entsprechend Einsatztabelle auf 30 % reduzieren

— vc Seite 182-184

07 10
@DC Xoax,
mm mm
8-160 1,2

Schréges Eintauchen

®

Xnax.
mm

2,5

12

abc a° y z a®

mm mm mm

10

12

14

15 26,5
16 14,0
18 13
20 8,5
22

24

25 53 13 <12 19,7
30 3,8 18 <12 1,7
32

35 3,0 23 <12 8,4
40

42 23 30 <12 59
50

52 4,2
66

80

100

125

160

<12
<12
<12
<12

o o B~ N

cuttingtools.ceratizit.com

mm

17

24

34

mm

<25
<25

<25

<25

13,0

8,5

57

3,9
3,0

Xnax.
mm

3,0

16

Xinx,
mm

4,0

o
@ y = Mindestverfahrweg

z = maximal zuléssige Eintauchtiefe
a, / f, entsprechend Einsatztabelle

— ve Seite 182-184

mm

20

30
44
58

mm

<30
<30
<30

16

10,3
6.4
4.6
3,3
24
18

mm

22
36
50
70
95
130

mm

<4,0

<40
<40
<4,0
<4,0
<4,
<40

15/185
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

System R 1000, 1002, 1007
Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen

———— | ——
T I
. DG ! DC
| |
Dmin Dmax
D.in = kleinster Bohrungsdurchmesser in Drax = groBter Bohrungsdurchmesser in
Abhéangigkeit vom Werkzeugdurchmesser Abhéangigkeit vom Werkzeugdurchmesser
o
@ a, / f, entsprechend Einsatztabelle
— ve Seite 182-184
07 10 12 16

@DC a® y z a® y z a® y z a° y z
mm mm mm mm mm mm mm mm mm

8

10

12 2%

14 28

15 30

16 2

18 36 20 36

20 40 22 40

22 2% 44

24 26 48

25 50 32 50

30 60 42 60

32 34 64

35 80 72 70 48 70 40 70 387 5 <40
40 42 80

42 84 66 84 62 84

50 62 100

52 86 104 82 104 74 104 10,3 22 <40
66 110 132 102 132 94 132 6.4 36 <40
80 138 160 130 160 122 160 46 50 <40
100 170 200 162 200 33 70 <40
125 220 250 212 250 24 95 <40
160 290 320 282 320 18 130 <40
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CERATIZIT \ Performance

Technische Informationen

System MaxiMill 252
Bearbeitungsstrategie

empfohlene Schnitttiefe

4-fach

[} Apmax
mm mm
10 2,5
12 3,0
Startparameter
RNHU 10 6,00
5,00
4,00
£ \
3,00
< N
© 2,00 \\
1,00 X
0,00 T T T T T T T
0,05 0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XOLX120410SR-M50 CTPP235 180 Trocken
Rostfrei MAA X6CrNiMaTi 17122 XOLX120410ER-M50 CTPM240 180 Trocken
Startparameter
RNHU 12 6,00 \
5,00
4,00 \
E 3,00 \‘
=] \
© 2,00 \\
1,00 —
——
0,00 T T T T T T T
0,05 0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05
f,inmm
Werkstoff Wendeplatte vV, in m/min Kiihlung 1 5
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XOLX120410SR-M50 CTPP235 180 Trocken
Rostfrei MAA X6CrNiMaTi 17122 XOLX120410ER-M50 CTPM240 180 Trocken
(e}
@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 146-148
Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
cuttingtools.ceratizit.com 15187



CERATIZIT \ Performance

Technische Informationen

Schnittdatenrichtwerte fur Kopierfraser K200.

Index

P14

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.4.41

P.4.2
M.
M.241
M.3.1
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.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S

$.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
S.3.2
$.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

15/188

CTPK226

280-300
220-240
220-240
220-240
220-240
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-320
280-320
220-220
220-220
180-200
180-200
220-220
280-300
280-300
280-300
300-350
300-350
240-260

240-260
240-260
200-220
120-140
240-260
240-260

CTPP211
R F
180-220 220-280
180-220 220-280
180-220 220-280
180-220 220-280
180-220 220-280
180-220 220-280
180-220 220-300
180-220 240-320
180-220 240-320
180-220 220-280
180 - 220 240-320
180 - 220 240-320
140-180 200-240
140-180 200-240
140-160 180-200
140-160 180-240
140-180 200-240
160-200 200-300
160-200 200-300
160-200 200-300
180-220 240-350
180-220 240-350
160-200 220-260
240-280 300-600
240-280 300-600
240-280 300-600
240-280 300-600
240-280 280-320
240-280 280-320
240-280 280-320
300-400 300-400
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
60-80
60-80
60-80
280-300
280-300
240-260
160-200
280-300
280-300
300-400 300-400
500-600 500-600
300-400 300-400
300-400 300-400

CTPK231

Ve (m/min)

160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
120-180
120-180
120-160
120-160
120-180
120-200
120-200
120-200
180-200
180-200
160-200
300-600
300-600
300-600
300-600

240-280
240-280
240-280

80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
60-80
60-80
140-160
80-100

80-100
80-100

CTCN211
R K
300-400
400-600 600-800

CTPP216
R F
220-300  280-300
220-300  280-300
220-300  280-300
220-300  280-300
220-300  280-300
220-300  280-300
220-300  280-300
250-360  240-320
250-360  240-320
220-300  280-300
250-360  240-320
250-360 240320
140-180 200240
140-180  200-240
220-250  220-240
220-250  220-240
140-180  200-240
240-350  240-260
240-350  240-260
240-350  240-260
340-400  240-360
340-400  240-360
280-340  220-300

400-450
400-450
400-450
400-450
300-400
300-400
300-400
300-400
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
240-260  240-260
220-240  160-240
120-140 100140
220-240  160-240
220-240  160-240
300-350
600-800

@ 1. Wahl
O geeignet

® & MMS

® ®®@ OO O OO OO OO OO0 O O O Emulsion
O © ®© © © @ 06 0 0 0 0 0 @ @ O Drucklft
[

® 0 060606000 000 0 0 0 0 00
0o 0 0 00
O O O O O O

® ® 0 060 060 0 0 0 0 OO
O O O O
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

Schnittdatenrichtwerte fur Kopierfraser K200.

@ 1.Wahl
Schruppen (R) Schlichten (F) nur fiir -MR3 Schruppen (R) -
O geeignet

2 6-16 220-32 26-16 @ 20-32 26-16 2 20-32

>
§ f, (mm/Zahn)

P11 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,8 1,2-1,5
P1.2 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,8 1,2-1,5
P1.3 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,8 1,2-1,5
P1.4 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
PA.5 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
P.21 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,8 1,2-1,5
P.2.2 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
P.2.3 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
P.2.4 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
P.31 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,8 1,2-1,5
P.3.2 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
P.3.3 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
P.41 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,8 1,2-1,5
P.4.2 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,8 0,3-0,8 1,2-1,5
M.141 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,5 0,3-0,6 0,8-1,5
M.21 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,4 0,2-0,6 0,3-0,6 0,8-1,25
M.31 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,5 0,2-0,7 0,3-0,6 0,8-1,25
KA1 0,08-0,4 0,25-0,5 0,08-0,3 0,2-0,5 0,3-0,8 1,0-1,5
KA.2 0,08-0,5 0,25-0,6 0,08-0,4 0,2-0,6 0,3-0,8 1,0-1,5
K.241 0,08-0,6 0,25-0,7 0,08-0,5 0,2-0,7 0,3-0,8 1,0-1,5
K.2.2 0,08-0,7 0,25-0,8 0,08-0,6 0,2-0,8 0,3-0,6 0,8-1,25
K.3.41 0,08-0,8 0,25-0,9 0,08-0,7 0,2-0,9 0,3-0,6 0,8-1,25
K.3.2 0,08-0,9 0,25-0,10 0,08-0,8 0,2-0,10 0,3-0,6 0,8-1,25
N.1.41 0,08-0,35 0,25-045  0,06-0,25 0,025-0,45

N1.2  008-036 025-046  0,06-0,26 0,025-0,46

N.21 0,08-0,37  0,25-0,47  0,06-0,27  0,025-0,47

N.2.2 0,08-0,38 025-048  0,06-0,28 0,025-0,48

N.2.3  008-039 0,25-049  0,06-029 0,025-0,49

N.31 0,08-040  0,256-0,50  0,06-0,30  0,025-0,50

N.3.2  0,08-041  0,25-0,51 0,06-0,31  0,025-0,51

N.3.3 008-042 0,25-052 0,06-032 0,025-0,52

N.4.1 0,08-043 0,25-0,53  0,06-0,33  0,025-0,53

SA41 0,08-0,3 0,15-0,4 0,05-0,2 0,15-0,25 0,25-0,5 0,6-1,0
S.1.2 0,08-0,3 0,15-0,4 0,05-0,2 0,15-0,25 0,25-0,5 0,6-1,0
S.24 0,08-0,3 0,15-0,4 0,05-0,2 0,15-0,25 0,25-0,5 0,6-1,0
S.2.2 0,08-0,3 0,15-0,4 0,05-0,2 0,15-0,25 0,25-0,5 0,6-1,0
S.2.3 0,08-0,3 0,15-0,4 0,05-0,2 0,15-0,25 0,25-0,5 0,6-1,0
S.31 0,08-0,3 0,15-0,4 0,05-0,2 0,15-0,25 0,25-0,5 0,6-1,0
S$.3.2  0,08-0,35 0,4-0,5 0,08-0,3 0,25-0,5 0,25-0,5 0,6-1,0
S$.3.3  0,08-0,35 0,4-0,5 0,08-0,3 0,25-0,5 0,25-0,5 0,6-1,0

® O Druckluft

® ®® OO O OO OO0 O OO0 O O O Emulsion
[ ]
® ®© 06 060606060606 0 0 0 0 0 VMS

® o 00 00
O O O O OO
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CERATIZIT \ Performance

Technische Informationen

Maximale axiale Zustelltiefen a, flr Kopierfraser K200.

)

Kugelplatten
Wendeplatten @ in mm 6 8 10 12 16 20 25 32
ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max.

R 08 1,0 1,5 2,0 3,0 40 50 6,0

ROHX-FM3 F 04 08 1,0 1,2 1,5 1,5 2,0 2,0
R 08 1,0 2,0 30 4,0 5,0 6,0 8,0

ROHX-FM4 F 04 0,8 1,0 1,2 1,5 1,5 2,0 2,0
R 08 1,0 1,5 2,0 3,0 40 50 6,0

ROHX-FM6 F 04 0,8 1,0 1,2 1,5 1,5 2,0 2,0
R* 4,0 6,0 8,0 12,0 16,0

ROGX-MR4 F 2,0 3,0 40 5,0 6,0
R 1,5 2,0

ROHX-MR5 F 08 10

“a, bei Volleingriff betragt maximal 25 % von @ DC!

Lo

Torusplatten

Wendeplatten @ in mm 6 8 10 12 16 20 25 32

ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max.

R 2,0 3,0 30 4,0 50 6,0 8,0

XOHX-FMS F 06 2,0 24 3,2 4,0 50 6,4
R 2,0 3,0 3,0 4,0 50 6,0 8,0

XOHX-MR6 F 06 2,0 24 3,2 4,0 5,0 6,4
R 1,5 2,0 30 4,0

XOHX-FM1 F 038 08 1,0 1,0
R 1,0 1,5 2,0 30 4,0 5,0

XOHX-FM2 F 05 0,7 0,8 1,0 1,0 1,5
R 08 1,0 1,5 2,0 30 4,0 5,0

XOHX-MR2 F 05 0,5 07 08 1,0 1,0 1,5
R 1,5 2,0 3,0 4,0

XOGX-MF4 F 0,7 08 1,0 1,0

XOHX-MR3 1; 05 0,6 08 1,0

Anwendungsbereiche der Geometrien

Wendeplatte F M R Hauptanwendung

XOHX-FM1 ° . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle, gehértete Stéhle bis 63 HRC
XOHX-FM2 . . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle, gehartete Stahle bis 60 HRC
ROHX-FM3 . . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle

ROHX-FM4 . . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle, gehartete Stahle bis 60 HRC
XOHX-FM5 . . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle, gehértete Stahle bis 60 HRC
ROHX-FM6 ) ° . NE-Metalle, Kunststoffe, Graphit

XOHX-MR2 . . langspanende Eisenwerkstoffe

XOHX-MR3 . . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle

ROGX-MR4 . . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle

XOGX-MF4 . . Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle

ROHX-MR5 . . langspanende Eisenwerkstoffe

XOHX-MR6 . . langspanende Eisenwerkstoffe
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CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

Schnittdatenrichtwerte fur MaxiMill Slot-SX Trennfraser

CTCP335 CTP1340 H216T
>
é Ve in m/min.
P11 240 190 mittlere Spandicke Vorschub pro Zahn Vorschubgeschwindigkeit
P1.2 210 160
P13 180 140 hy, in mm f,in mm V¢ in mm/min
P1.4 160 130
P15 140 120 »\/— a, ,\/_DC
P21 220 170 h,=f, DC f=h, a v,=f xZNF xn
P.2.2 160 130
P23 140 120 DC = @ des Scheibenfrasers
P.2.4 100 80
P.3. 130 120 INF = Zahnezahl des Frasers
P.3.2 110 100
P.3.3 90 80
P.4. 140 120
P.4.2 120 110
M.1. 110 130
M.2.1 100 120
M.34 80 100
K4 300 200 140
K1.2 240 180 115
K.21 200 120 150 Referenzwerkzeug 50 386 12504 - ASLOT.125.R.8.32.DC-SX4
K.2.2 160 100 110 SX4 -F2 SX4 -M1 SX4 -M7
K31 190 120 170 a, 10 20 3 a 10 20 3 a 10 20 30
e 160 100 140 hm f,inmm hm f,inmm hm f,in mm
N1 300 500 P 008 028 020 016 01 030 025 020 009 030 023 018
N1.2 200 330
M 005 018 013 0,10 0,06 021 015 0,12
N.24 250 370
N.2.2 220 330 K 012 030 030 024 009 030 023 0,18
N.2.3 200 280 N 0,08 028 020 0,16
N.34 300 350 S 0,04 014 010 0,08
N.3.2 300 350 H
a2 a0 20 N I N I I
CRE 70 Referenzwerkzeug 50 386 12504 — ASLOT.125.R.8.32.DC-SX4
Sal2 60 SX4 -M8 SX4 -27P
§:24 B a, 10 2 3 a 10 20 30
S.2.2 25 ) )
hm f,inmm hm f,in mm
$.2.3 30
Y 60 P 0,08 028 020 0,16
532 50 M 005 018 013 010
$.3.3 40 K 0,06 021 015 012
HAA N 0,08 028 020 016 009 030 023 018
HA.2 8 0,04 014 010 0,08
HA.3 H
" o s oae on oo
LS @ Achtung: Bei schmaleren und breiteren Wendeschneidplatten den Vorschub pro Zahn

entsprechend reduzieren oder erhdhen!

=9

ﬂ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitét der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!

Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

Schnittdatenrichtwerte fur Trennfraser TX

CWX500 CWK10

E3

g V. (m/min) hm (mm) Ve (m/min)
PAA 160 0,10 mittlere Spandicke
PA1.2 140 0,10
P1.3 10 0,08 hr in mm
P1.4 110 0,10
PA.5 90 0,08 a.
P21 110 010 h =f DC
P.2.2 90 0,08
P.2.3 90 0,10
P.2.4 80 0,08
P34 80 0,05 Vorschub pro Zahn
P.3.2 60 0,10
P33 50 0,08 fein mm
P.41 100 0,05
P42 9 008 _ \/_D_C
M1 10 0,08 f.=h, a,
M.2.1 90 0,08
M.31 70 0,08
K14 140 0,10 Vorschubgeschwindigkeit
K.1.2 100 0,10
K.21 90 0,08 V; in mm/min
K.2.2 80 0,05
K.31 140 0,10
K.3.2 120 010 v,=f xZNF xn
N.11 600 0,12 250
NA.2 400 0,12 230
N.24 220 040 210 DC = @ des Scheibenfrasers
N-22 180 010 190 INF = Zahnezahl des Frésers
N.2.3 140 0,10 120
N.31 240 0,12 200
N.3.2 200 0,12 180
N.3.3 180 0,12 160
N.4.1 180 0,12 160
S.11 60 0,05
S$.1.2 50 0,05
S.21 60 0,05
S.2.2 50 0,05
$.2.3 40 0,05
S.31 60 0,06
S.3.2 40 0,06
8.3.3 30 0,06
HAA
H.A1.2
HA.3
H.1.4
H.24
H.31
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

Leicht und sicher gespannt — mit der CERATIZIT Powerschraube

Feingewinde

Regelgewinde

Der Feingewindeteil der Die Spannschraube wird mit Um eine optimale Verschraubung zu Spannschraube eindrehen und
Spannschraube wird in den Fraser  sanftem Druck gegen Anschlag gewahrleisten, muss vor dem Spannen anziehen.
eingeschraubt. geschraubt (Lieferzustand). ein Spalt von ca. 4 mm vorhanden sein.

In Kombination mit genormten Standard-
aufnahmen ist dies automatisch sichergestellt.
Bei Bedarf kann mittels Spannschraube

um 0,5 mm/Umdrehung nachjustiert werden.

Anzugsmomente fur Spannschrauben zum Befestigen der Fraser auf dem Aufsteckdorn

Anzugs- Anzugs- Anzugs-

Fraser @ ISK-Schraube ~ M; schraube My ISK-Schraube My schraube My ISK-Schraube My schraube My
mm DIN 912 Nm Artikel-Nr. Nm DIN 912 Nm Artikel-Nr. Nm DIN 912 Nm Artikel-Nr. Nm
40 70950 151 15 70950 151 15
42 70950 151 15 70950 151 15
50 M10x25 80 M10x25 80 70950 154 20
52 M10x25 80 70950 154 20
63 M10x25 80 M10x25 80
66 M10x25 80 M10x25 80

7
, y Syl
2 T 2‘% n
- -~ e -
Anzugs- Anzugs- Anzugs-

Fraser @ ISK-Schraube ~ M; schraube My ISK-Schraube My schraube My ISK-Schraube My schraube My
mm DIN 912 Nm Artikel-Nr. Nm DIN 912 Nm Artikel-Nr. Nm DIN 912 Nm Artikel-Nr. Nm
80 M12x30 140 M12x30 140 M12x30 140
100 M16x35 180 M16x35 180 M16x35 180
125 M16x35 180 M16x35 180

cuttingtools.ceratizit.com 15193
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

Kurzzeichen & Dimensionen

a, Eingriffsbreite mm

a, Schnitttiefe mm
DC Fraserdurchmesser mm

D, Werkstiickdurchmesser mm

f, Vorschub pro Zahn mm

h, Mittlere Spandicke mm

k Anzahl der Zahnreihen

k, Spezifische Schnittkraft N/mm?
K.i s Spezifische Schnittkraft fiir 1 mm? Spanquerschnitt N/mm?
BS Lange der Planfase mm

m, Anstiegswert spezifische Schnittkraft

n Spindeldrehzahl 1/min
Q Zeitspanvolumen cm®min
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min
Vi Vorschubgeschwindigkeit mm/min
ZNF Effektive Z&hnezahl

Yo Orthogonaler Spanwinkel (effektiver Spanwinkel) Grad
Y Seitenspanwinkel (Radialspanwinkel) Grad
Yo Riickspanwinkel (Axialspanwinkel) Grad
K Einstellwinkel (Anstellwinkel) Grad
A, Neigungswinkel Grad
a Freiwinkel Grad
qa, Freiwinkel der Planfase Grad

\ "
i 4
4
V'
A-A
Planfase
Hauptschneide
D-D
- Eckenradius oder Eckenfase
3
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CERAT'Z'T \ Performance Wendeplattenfraswerkzeuge

Technische Informationen

Eingriffssituationen
Gunstig Ungunstig
Gleichlauffrasen Gegenlauffrasen

Die Vorschubrichtung des Werkstiickes stimmt mit der Die Vorschubrichtung des Werkstiickes ist entgegengesetzt
Drehrichtung des Frasers in der Schnittzone Uberein. Die zur Drehrichtung des Frasers in der Schnittzone. Die
Spandicke ist bei Schneideneintritt am groften und nimmt Spandicke beginnt bei Null bei Schneideneintritt und

am Schnittende bis auf Null ab. verstarkt sich bis zum Maximum am Schnittende.

Fraseranstellung

Das Fraswerkzeug sollte moglichst tangential aus dem
Werkstlick austreten.

Werkstlicklage

Nach Méglichkeit sollte das Werkstiick so eingespannt
werden, dass das Fraswerkzeug uber die ganze
Bearbeitungslange tangential
austreten kann.

Entweder Gleichlauffrasen oder wie im linken Beispiel
gezeigt auf tangentialen Austritt des Fraswerkzeuges
achten.

Frasergrofie

DC=a,x12-13

Beim Planfrasen sollte der Durchmesser des
Fraswerkzeuges 20-30 % groRer sein
als das Werkstlick.
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

ISO-Bezeichnungssystem fur Wendeschneidplatten zum Frasen

[ T N TR N S B [ | [ I R T L
[ T N TR N S B [ [ [ I R T L L
1] (2] [3] [4] [5] [6] 9] ] 12] 13]
1] 2] 3]
Plattenform Freiwinkel Toleranzen
A 85°
B 82 % & T la| |8 & w8
2 - BYA-T: 2| BarlE E
a AR A
o200 @ . ic | Bs | s |¢/$¥ ic | Bs | s |¢/ %
A 3 tmm | fmm | fmm o | O | © *mm +mm tm (oo | O
L 90 . 2 ? A 0025 0005] 0025 @ |® @ 005 | 008 | 013 | @
0 135° ® IR C 0025 0013|005 |@ @@ 008 | 013 | 013 °
= To0° E 0025 0025| 005 | @|®| @ 010 | 0415 | 013 °
P 108° ) F o F 0013 0005] 0025 |e|e]|e 005 | 008 | 0025 | @
c 8 s T30 G 0025|0025 013 [@e|@|® 0,08 | 013 | 0,025 °
- N o H 0013| 0013] 0025 | @] @] @ 010 | 015 | 0,025 °
- T 0,05 | 0,005 | 0,025 | ® 008 | 013 | 013 | @
. J 0,08 | 0,005 | 0,025 ° 013 | 020 | 013 °
vV 35 O | Sonderausfiihrung 0,0 | 0,005 | 0,025 [} 0,18 0,27 0,13 °
0,05 | 0013 | 0,025 | ®
R @ K 008 | 0013| 002 °
010 | 0013 | 0,02 °
s 90° B
T 60° A
W 80° )
X .
7 Sonderausfiihrung
7] 8] 9]
Planfase / Eckenradius Schneidkante Schneidrichtung
o -
& ol
Radius 1. Zeichen 2. Zeichen ‘
RE in mm K; a,
Mo* A |45° A |3 L
02 |02 D |60° B |5°
04 |04 E |75° c |7 ‘ -
08 |08 F |85 D |15° ‘
12 |12 P |90° E |20°
Z | Sonstige F |25° N
* nur bei G |30° ‘
Plattenform ,R* N |0° | - =)
: -
z Sonstige
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

R.. = Schruppen

zusatzliche Merkmale:

R = Ubergangsradius Haupt- /
Nebenschneide

Q = Schleppschneide

cuttingtools.ceratizit.com

00=0,0mm
10=1,0mm
12=1,2mm
15=1,5mm
30=3,0mm
50=5,0mm

02=2,0mm
03=3,0mm
04=4,0mm
06 =6,0 mm
07=7,0mm
11=11,0 mm

4] 5] 6
Merkmal Schneidenlange Plattenstarke
A | U I
AT AH GBS @B s
F O mm| A | T |cs| H | L|R| V| w|o| x|z
G S 4,90 07 S
BMEEE T 5,00 05 o
E— 5,56 05 08 03 01 159
N 6,00 T 1,98
Q BEg 6,35 1 | 06 10 04 06 0 238
R | Wy Wy 6,65 | 10 03 218
T | Wy B, 6,80 L ’
ﬂ 7’00 04 T3 3,97
v 7,94 07 04 4,76
wooneg D 8,00 08 05 5,56
X | Sonderausfihrung 9,00 12
030 5 06 6,35
952 16 | 16 | 09 15 06 | 04 07 7,94
9,57 | 15 09 9,52
9,60 09
10,00 10 1| 10 12
12,00 12
12,50 20
12,70 12122 12 20 22 | 08 12
15,81 15 22 10
16,00 16
16,20 09
16,74 16
17,00 17
17418 06
18,18 07
19,05 19 13
20,00 20
10 | 12| 13|
Spanleitstufe Herstellerangabe Herstellerangabe Herstellerangabe
Stufenbezeichnung . . . F = Fein
E. = Fein Lange der Schlichtschneide Ap max M = Mittel
M.. = Mittel

R = Schruppen
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Technische Informationen

Schneidenbeanspruchungen beim Frasen

Schneidkantenausbrockelungen Freiflachenverschleid

Schnittgeschwindigkeit * Schnittgeschwindigkeit *
Vorschub pro Zahn * Vorschub pro Zahn *
Schneidstoffz&higkeit * Verschleilfestigkeit Schneidstoff *
Schneidkantenfase *

Kolkverschleifd Aufbauschneidenbildung

Schnittgeschwindigkeit * Schnittgeschwindigkeit *
Vorschub pro Zahn * Vorschub pro Zahn *
Verschleiffestigkeit Schneidstoff A Verschleiffestigkeit A

Schneidkantendeformation Schneidkantenausbriiche

Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit

\
A

Vorschub pro Zahn Schneidstoffz&higkeit

- <4 <4

Verschleilfestigkeit Schneidstoff
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Technische Informationen

Spanleitstufentibersicht
Schneidkante
M@ M@
scharf mittel stabil
[ ] [ N J 00
10 20 30 40 50 60
-F10 :ﬁﬁ
fein F I -27 -F20 -F40 -F50
27p -33P
= -33
E
2 -M31
g mittel M II -M30 ng::o E;l
s -M32 ) )
-SN
grob R III -R30 -R50 -R60
-SR
Spanleitstufencode
Schneidkante
scharf mittel stabil

10-20 30-40 50-60

S leicht F I [ o0 o000
o

g

2 universell M () o0 o000
D

N schwierig R III ° o0 o0 o

Beispiel: Spanleitstufe -M50
® o @ =50-60

15

e @&
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Technische Informationen

Spanleitstufenbeschreibung

-27P

A Hochpositive Geometrie

A Geschliffene scharfe Schneidkante
A Geringe Aufklebeneigung

A Empfehlung firr Nichteisenmetalle

-F10

A Hochpositive Geometrie

A Geschliffene scharfe Schneidkante
A Geringe Aufklebeneigung

A Empfehlung fiir Nichteisenmetalle

27

A Hochpositive Geometrie
A Scharfe Schneidkante
A Erste Wahl fiir Nichteisenmetalle

-F20

A Hochpositive Geometrie
A Leicht verrundete Schneidkante
A Empfehlung fiir Nichteisenmetalle

-F40

A Positive Geometrie

A Verrundete Schneidkante

A Schlicht- und Schruppbearbeitung
A Fir labile Aufspannungen

A Empfehlung fiir hochwarmfeste Werkstoffe,

Titan- und Superlegierungen

-F50

A Schnittige Geometrie mit Schutzfase

A Verrundete Schneidkante

A |eichte Schruppbearbeitung

A Fir labile Aufspannungen

A Empfehlung fiir rostfreie Stahlwerkstoffe

-33P

A Positive Geometrie mit kleiner neutraler
Schutzfase

A Geringe Aufklebeneigung

A \Verrundete Schneidkante

A Geringe Schnittkraft und gute Stabilitat

A Fir labile Aufspannungen

A |eichte Schruppbearbeitung

A Erste Wahl fir rostfrei Stahlwerkstoffe

15|200

-M30

A Positive Geometrie

A Verrundete Schneidkante

A Mittlere Schruppbearbeitung

A Fiir labile Aufspannungen

A Empfehlung fiir martensitisch rostfreie Stahle
(Schaufelbearbeitung nur mit MaxiMill 251)

-M31

A Positive Geometrie

A \Verrundete Schneidkante

A Schlicht- und Schruppbearbeitung

A Fir labile Aufspannungen

A Fiir hochwarmfeste Werkstoffe, Titan- und
Superlegierungen

-M32

A Positive Geometrie

A Verrundete Schneidkante

A Geringe Schnittkraft und gute Stabilitat

A Mittlere Schruppbearbeitung

A Erste Wahl fiir martensitisch rostfrei Stahle

-M50

A Universelle Geometrie mit Schutzfase

A Verrundete Schneidkante

A Leichte bis mittlere Schruppbearbeitung

A Empfehlung fiir allgemeine Stahlwerkstoffe

-31

A Positive Geometrie mit neutraler Schutzfase
A Verrundete Schneidkante

A Starke Schruppbearbeitung

A Stark unterbrochene Schnitte

A Erste Wahl fir Eisengusswerkstoffe

-29

A Positive Geometrie mit leicht negativer Schutzfase
A Verrundete Schneidkante

A Geringe Schnittkraft und gute Stabilitat

A Leichte bis mittlere Schruppbearbeitung

A Erste Wahl fiir allgemeine Stahlwerkstoffe

-33

A Positive Geometrie mit kleiner neutraler
Schutzfase

A \Verrundete Schneidkante

A Geringe Schnittkraft und gute Stabilitat

A Fir labile Aufspannungen

A |eichte Schruppbearbeitung

A Erste Wahl fir rostfreie Stahlwerkstoffe

v rrevdg
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Technische Informationen

Spanleitstufenbeschreibung

-29R

A Positive Geometrie mit leicht negativer Schutzfase

A Starker verrundete Schneidkante

A Geringe Schnittkraft und gute Stabilitat

A Leichte bis mittlere Schruppbearbeitung
A Erste Wahl fiir allgemeine Stahlwerkstoffe

-R30

A Leicht positive Geometrie

A Verrundete Schneidkante

A Mittlere Schruppbearbeitung

A Stark unterbrochene Schnitte

A Erste Wahl fir Eisengusswerkstoffe

-R50

A Robuste Geometrie mit Schutzfase
A Verrundete Schneidkante

A Schruppbearbeitung

A unterbrochene Schnitte

A Empfehlung fiir Eisengusswerkstoffe

-R60

A Robuste Geometrie mit Schutzfase

A Verrundete Schneidkante

A Schruppbearbeitung

A Fir stabile Aufspannungen

A Empfehlung fiir hochfeste Stahlwerkstoffe

FN

A Neutrale und hochstabile Geometrie

A Starker verrundete Schneidkante

A Fir stabile Bearbeitungssituationen

A Erste Wahl zur Hartbearbeitung bis ca. 50 HRC

-ER

A Neutrale Geometrie

A Verrundete Schneidkante

A Universell einsetzbar

A Hohe Oberflachenqualitat durch Planfase

A Erste Wahl fir die Bearbeitung von Eisenguss und
Nichteisenmetallen

-EN

A Neutrale Geometrie

A \Verrundete Schneidkante

A Hohe Oberflachenqualitat durch Planfase
(radiale Schutzfase an WSP)

A Erste Wahl fir die Bearbeitung von Eisenguss und
Nichteisenmetallen

-SN
A Neutrale Geometrie
A Verrundete Schneidkante
A Hohe Oberflachenqualitat durch Planfase
(radiale Schutzfase an WSP)
A Geringe Schnittkrafte
A Erste Wahl fir gute Ebenheiten

-SR

A Neutrale Geometrie mit negativer Schutzfase

A Verrundete Schneidkante

A Robuste Wendeschneidplatte

A Fiir schlechte Bearbeitungssituationen

A Erste Wahl fir die Bearbeitung von Eisenguss und
Stahlwerkstoffen

FR

A Neutrale Geometrie

A Leicht verrundete und stabile Schneidkante

A Abgestimmt auf Keramik und CBN als
Schneidstoff

A Fir stabile Bearbeitungssituationen

A Erste Wahl fir die Bearbeitung von Eisenguss

Spanleitstufenbeschreibung fur System MaxiMill Slot-SX

-27P

A Positive Geometrie

A Scharfe, geschliffene Schneidkante
A Polierte Spanleitstufe

A Geringe Schnittkrafte

A Feine bis mittlere Bearbeitung

A Erste Wahl firr Nichteisenmetalle

-F2
A Positive Geometrie
A Geschliffene Schneidkante
A Geringe Schnittkrafte
A Feine bis mittlere Bearbeitung
A Fir rostfreie und Stahlwerkstoffe

-M1

A Stabile Schneidkante
A Mittlere bis grobe Bearbeitung
A Beste Eignung fiir Stahlwerkstoffe

cuttingtools.ceratizit.com

-M8
A Sehrpositive Geometrie
A Geschliffene Schneidkante
A Geringe Schnittkrafte
A Feine bis mittlere Bearbeitung
A Erste Wahl fiir schwer zerspanbare und rostfreie Werkstoffe
A Alternativ auch fiir Nichteisenmetalle einsetzbar

A Positive Geometrie

A Mittlere Bearbeitung
A Universell einsetzbar

%15
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

Sortenubersicht

Sortenbezeichnung

Normbezeichnung

01

05

ISO-Anwendungsbereich

15

20

25

30

35

40

45

50

© Stahl

= Rostfrei

= Eisenguss
= NE-Metalle
o  Hochwarmfest
T Stahl gehartet

CTEP210

HE-P10
HE-K05

TCM10

HT-P15
HT-K10

WTN1205

HC-P10
HC-M15
HC-K05
HC-H10

CTPP211

HC-P10
HC-M15
HC-K10
HC-N10
HC-815
HC-H10
HC-010

CTPP216

HC-P10
HC-M20
HC-K15
HC-N15
HC-S20
HC-H15
HC-015

CTCP220

HC-P20
HC-K20

CTPP225

HC-P25
HC-K25

CTCP230

HC-P30
HC-K25

CTPP231

HC-P30
HC-K25

CTPP235

HC-P35
HC-M30
HC-K30

CTPP236

HC-P35
HC-M35
HC-K30

WAN1240

HC-P40
HC-M35
HC-K30

WAX1240

HC-P30
HC-M25
HC-K25

CTPM225

HC-P25
HC-M25

WAN2225

HC-M25
HC-S30

CTCM235

HC-P40
HC-M35

CTPM240

HC-P40
HC-M40

CWK10

HC-N10
HC-010

verschleillfester

15202
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30

35

40
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50
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=

Hauptanwendung
Nebenanwendung
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cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wendeplattenfraswerkzeuge
Technische Informationen

Sortenubersicht

Sortenbezeichnung

Normbezeichnung

05

01

1SO-Anwendungsbereich

15

20

25

30

35

40

45

50

o Stahl

= Rostfrei

= Eisenguss

= NE-Metalle

o Hochwarmfest

T Stahl gehartet

HC-P40

CTPM241

HC-M40

HC-S40

HC-P45

CTPM245

HC-M50

HC-P45

CTCM245

HC-M50

HC-835

CTN3105

CN-K05

CTL3215

BC-K10

BC-H10

CTCK215

HC-K15

CTPK220

HC-K20

CTPK221

HC-P15

HC-K10

HC-P15

CTPK226

HC-M20

HC-K15

HC-H15

HC-P30

HC-M35

CTPK231

HC-K30

HC-N30

HC-835

HC-H30

CTDA4205

DP-N05

DP-005

HC-P15

HC-M15

CTPX715

HC-K15

HC-N15

HC-S20

HC-010

WUN4210

HT-K10

HT-N15

CTCN211

HC-N10

HC-010

HC-K15

CTWN215

HC-N10

HC-010

HW-K15

H216T

HW-N15

HW-015

CTC5240

HC-835

CTCS245

HC-S45

CTP6215

HC-K15

HC-H15

HC-P15

HC-M15

CWX500

HC-K15

HC-N15

HC-§15

HC-015

verschleif¥fester
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Hauptanwendung

Nebenanwendung
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zéher
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Technische Informationen

Sortenbeschreibung

CTEP210

CTL3215

CTPP235

15|204

P10 | K05 e o |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Cermet Co/Ni 12,2%; Mischkarbide 71,4%; Andere; WC Rest | Feine KorngroRe | Harte: HVa, 1620 |
Schichtsystem: CVD TiCN-Al;03

Anwendung:

Beschichtete Cermet Sorte mit Z&higkeitsreserven fir die Schlichtbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten

P15 | K10 e o© [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co/Ni 12,2%; WC 15; TaNbC10,0%; TiCn Rest | Harte: HV;, 1620 | Schichtsystem: unbeschichtet
Anwendung:

Unbeschichtete Cermet Sorte zum Schlichten von gehértetem Stahl

CN-K05 . |

Spezifikation:

Zusammensetzung: B - Si;N, | Feine KorngroRe | Harte: HV3, 1620 | Schichtsystem: unbeschichtet
Anwendung:

Universelles Siliziumnitrid fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen

BC-K10 | BC-H10 . ol

Spezifikation:

Zusammensetzung: Kubisches Bornitrid (CBN) | 85 Vol. + Bindephase metallisch | Schichtsystem: PVD
Anwendung:

Beschichtetes kubische Bornitrid mit sehr guter Schneidenzahigkeit und guter Verschleifestigkeit fir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen

HC-P20 | HC-K20 e o [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 8,0%; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 1-2um | Harte: HV;, 1500 |
Schichtsystem: CVD TiCN-Al;0,

Anwendung:

Trockenbearbeitung, hohe Schnittgeschwindigkeit + verschleil¥festere Sorte zur CTCP230

Werkstoffbeispiel:

Niedrige Werkstofffestigkeit bis ca. 250 HB / 840 N/mm?

HC-P25| HC-K25 e o [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 8,0%; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 1-2um | Harte: HV3, 1500 | Schichtsystem: PVD TiAlTaN
Anwendung:

Trocken- oder Nassbearbeitung, Planfrdsen von Stahlwerkstoffen, hohere Schnittgeschwindigkeiten + verschleiRfestere Sorte zur
CTPP235

Werkstoffbeispiel:

Mittlere Werkstofffestigkeit bis ca. 300 HB / 1000 N/mm?

HC-P30 | HC-M25 | HC-K25 ® O o .

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 10,5%; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 1-2um | Harte: HV3, 1400 |
Schichtsystem: CVD TiCN-AI,0,

Anwendung:

Trockenbearbeitung, Universalsorte fir héhere Schnittgeschwindigkeiten

HC-P35 | HC-M30 ® O [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 10,5 %; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 1-2um | Harte: HV;, 1400 | Schichtsystem: PVD TiAITaN
Anwendung:

Nassbearbeitung, Universalsorte fir mittlere Schnittgeschwindigkeiten
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Technische Informationen

Sortenbeschreibung

CTPM225

CTPM245

cuttingtools.ceratizit.com

HC-P25 | HC-M25 o e |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 9,0%; Mischkarbide 0,75%; WC Rest | Feine KorngréRe 0,7-1um | Harte: HV3, 1590 | Schichtsystem: PVD TiAlTaN
Anwendung:

Trocken- oder Nassbearbeitung fiir mittlere Schnittgeschwindigkeiten

Werkstoffbeispiel:

Austenitische rostfreie Stahle

HC-P40 | HC-M35 o e [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 12,5%; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Feine KorngroRe 1um | Harte: HV3, 1380 | Schichtsystem: CVD TiCN-Al,05
Anwendung:

Trockenbearbeitung fiir mittlere Schnittgeschwindigkeiten

Werkstoffbeispiel:

Martensitische rostfreie Stahle

HC-P40 | HC-M40 o e |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 12,0%; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Feine KorngroRe 1um | Harte: HV, 1380 | Schichtsystem: PVD TiAITaN
Anwendung:

Nassbearbeitung, Universalsorte fir héhere Schnittgeschwindigkeiten

Werkstoffbeispiel:

Austenitische rostfreie Stahle

HC-P45 | HC-M45 3 B

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 10,0%; Andere 1,5%; WC Rest | Mittlere KorngréRe 1-2um | Harte: HV3, 1330 | Schichtsystem: PVD TiAITaN
Anwendung:

Trocken- oder Nassbearbeitung

Werkstoffbeispiel:

Hochlegierte martensitische und austenitische nichtrostende Stahle

HC-P45 | HC-M50 | HC-S35 ) o B

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 10,0%; Andere 1,5%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 1-2um | Harte: HV;, 1330 | Schichtsystem: CVD TiCN-AlLO;
Anwendung:

Trockenbearbeitung

Werkstoffbeispiel:

Hochlegierte martensitische und austenitische nichtrostende Stahle

HC-K15 ° [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 6,0%; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Feine KorngroRe 1um | Harte: HV;, 1630 | Schichtsystem: CVD TiCN-Al,O;
Anwendung:

Spezialsorte fiir die Trockenbearbeitung von Gusswerkstoffen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

Werkstoffbeispiel:

Gusswerkstoffe wie GG25 und GGG40

HC-K20 ° B

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 6,0%; Mischkarbide 2,0%; WC Rest | Feine KorngroBe 1um | Harte: HV, 1630 | Schichtsystem: PVD TiAlTaN
Anwendung:

Spezialsorte fiir die Nassbearbeitung von Gusswerkstoffen im zaheren Anwendungsbereich

Werkstoffbeispiel:

Hochfeste Gusswerkstoffe GGG50 und GGG70

DP-N05 . B

Spezifikation:

Zusammensetzung: Polykristalliner Diamant (PKD) | KorngréRe 2-5um | Schichtsystem: unbeschichtet
Anwendung:

fur die Bearbeitung von Aluminium und Nichteisenwerkstoffen

Werkstoffbeispiel:

Nichteisenwerkstoffe wie AIMgSi1

15|205
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Technische Informationen

Sortenbeschreibung

CTWN215 (H216T)  K15|N15|015 oe o
Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 6,0%; WC Rest | Feine KorngréRe 1um | Harte: HV,, 1650 | Schichtsystem: unbeschichtet
Anwendung:

CTC5240

iR
Polin A W
A7 . s

i
=

CTCS245

0
e

CTP6215

15|206

Unbeschichtetes Hartmetall fiir die Bearbeitung von Aluminium und Nichteisenwerkstoffen
Werkstoffbeispiel:
Nichteisenwerkstoffe wie AIMgSi1

ISO| P15 | M15 | K15|N15|S20|010 © 0 @ @ o [&]

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 6,0%; WC Rest | Feine KorngroRe 1um | Harte: HV3, 1650 | Schichtsystem: PVD AITiN
Anwendung:

fir die Bearbeitung von Aluminium und Nichteisenwerkstoffen

Werkstoffbeispiel:

Nichteisenwerkstoffe wie AIMgSi1 oder Guss GGG30

HC-540 e [

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 10,0%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 2um | Harte: HV;, 1330 | Schichtsystem: CVD TiN-TiB,
Anwendung:

Nassbearbeitung Spezialsorte fiir die Bearbeitung von Titanwerkstoffen

Werkstoffbeispiel:

Titan Ti6Al4V

HC-S45 o U

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 12,0%; Mischkarbide 1,8%; WC Rest | Mittlere KorngréRe 1-2um | Harte: HV, 1260 | Schichtsystem: CVD TiN-TiB,
Anwendung:

Nassbearbeitung Spezialsorte fiir die Bearbeitung von Nickelbasislegierungen oder Trockenbearbeitung von austenitischen nichtrostenden
Stahlen

Werkstoffbeispiel:

Hochwarmfeste Werkstoffe wie Inconel, Rene, Nimonic, ...

HC-H15 | HC-K15 ° ol

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 12,0%, WC Rest | Ultrafeine KorngréRe 0,4um | Harte: HV3, 1630 | Schichtsystem: PVD TiAIN
Anwendung:

Fiir die Bearbeitung von hochfesten martensitischen Werkzeugstahlen 400HB / 1300 N/mm?

Werkstoffbeispiel:

Werkzeugstahl 1.2379, 1.2312

P30 | M35 | K30 | N30 | S35 | H30 eeecooll

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 9,8%; WC Rest | Feine Korngroe 1um | Harte: HV;, 1612 |

Schichtsystem: PVD TiN / TIAIN / ZS / TIAIN / Al,O, / TiN

Anwendung:

Trockenbearbeitung, zahe Hartmetallsorte fir die Mittel- und Grobzerspanung von Stahl und Gusswerkstoffen

P10 M20 | K15|N15]S20|H15|015 '@ 0 @ o o e [&

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 9,6%; WC Rest | Feine KorngroRe 0,7-1um | Harte: HV3, 1824 | Schichtsystem: PVD TiN / TIAIN / DS
Anwendung:

HochverschleiRfeste Hartmetallsorte mit einer hohen Schneidkantenstabilitat fiir die Bearbeitung von hochfesten Werkstoffen, unlegierten
Werkzeugstahlen, Gusseisen und gehéartetem Stahl bis 54 HRC

P10 | M20 | K15 | H15 ® O o o.

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 11,6%; WC Rest | Feine KorngroRe 0,7-1um | Harte: HV;, 1711 | Schichtsystem: PVD TiN / AITiIN / DS
Anwendung:

HochverschleiRfeste Ultrafeinstkorn-Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und gehartetem Stahl bis 62 HRC

cuttingtools.ceratizit.com
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CTCN211 N10| 015 o 0
Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 6,5%; WC Rest | Feine KorngréRe 0,7-1um | Harte: HV, 1827 | Schichtsystem: PVD Diamant
Anwendung:

WUN4210

WAX1240

cuttingtools.ceratizit.com

Diamantbeschichtete Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Graphit und NE-Metallen

P40 | M35 | K30 ® 00 [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 9%; Mischkarbide 3,8%; WC Rest | Mittlere KorngroBe 1-2um | Harte: HVy, 1449 | Schichtsystem: PVD TiAIN / TiN
Anwendung:

Zahe Spezialsorte zur Bearbeitung von Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten, in Nebenanwendungen auch zur
Bearbeitung von Guss geeignet

M25 | $25 . e [

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 11,3%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 2um | Harte: HV3, 1307 | Schichtsystem: PVD TiAIN / TiN
Anwendung:

Nass- und Trockenbearbeitung, Feinkornsorte mit hoher Zahigkeit und Temperaturbesténdigkeit. Fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitung von
rost- und séurebestandigen Stéhlen

K15 | N10 | 010 o e [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 8,1%; WC Rest | Feine KorngroRe 0,7-1um | Harte: HVy, 1715 | Schichtsystem: unbeschichtet
Anwendung:

Unbeschichtetes Hartmetall fiir die Bearbeitung von Aluminium und Nichteisenwerkstoffen

Werkstoffbeispiel:

Nichteisenwerkstoffe wie AIMgSi1

P40 | M25 | K30 e 0o [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 10,5%; Mischkarbide 2,1%; WC Rest | Mittlere KorngréRe 1-2um | Harte: HV, 1345 |

Schichtsystem: CVD TiN/ TiCN / TiN / Al,O5

Anwendung:

Hochzahe Spezialsorte fiir die Mittel- und Grobzerspanung bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit und extremen Zahnvorschiiben

P10 | M15 | K05 | H10 eo0 e o

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 7,3%; WC Rest | Feine KorngroRe 0,7-1um | Harte: HV;, 1801 | Schichtsystem: PVD TiN / TIAIN
Anwendung:

Spezialsorte fiir die Bearbeitung von Stahl, gehartetem Stahl, Guss sowie NE-Metalle und Graphit

P30 | K25 e © B

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 9,5%; Mischkarbide 2%; WC Rest | Mittlere KorngroRe 2-3um | Harte: HV;, 1400 | Schichtsystem: PVD TiAIN

Anwendung: 1 5
Sehr zéhe Spezialsorte fiir die Mittel- und Grobzerspanung von Stahl im mittleren Schnittgeschwindigkeitsbereich bei extrem hohen
Vorschiiben

P10|M15|K10|N10|S15|H10|010 ® O © O © o.

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 6,3 %; WC Rest | Feine KorngroRe 0,7-1um | Harte: HV;, 1843 |
Schichtsystem: PVD TiN / TIAIN / ZS / TIAN / Al,05 / ZS / TiN

Anwendung:

Universalsorte fiir mittlere Schnittgeschwindigkeiten

15[207
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CTPP236 P35 | M35 | K30 ® 00 [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 9,5%; Mischkarbide 2%; WC Rest | Mittlere KorngréBe 2-3um | Harte: HV;, 1370 | Schichtsystem: PVD TiAIN
Anwendung:

Die z&he Spezialsorte fiir die Mittel- und Grobzerspanung von Stahl im hohen Schnittgeschwindigkeitsbereich, in Nebenanwendungen
auch zur Bearbeitung von Guss und rostfreien Stahlen geeignet

P15 | K10 o e [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 6%; WC Rest | Mittlere Korngrofe 1um | Harte: HV4, 1600 | Schichtsystem: PVD TiAIN
Anwendung:

Standardsorte fir die Feinzerspanung von Guss und NE-Metallen bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit

CTPM241 P40 | M40 | S40 ) o B
Wl Spezifikation:
" Zusammensetzung: Co 12%; WC Rest | Mittlere KorngréRe 1-2um | Harte: HV;, 1450 | Schichtsystem: PVD TiAIN
Anwendung:
Die zéhe Spezialsorte fiir die Bearbeitung von nichtrostenden und hochwarmfesten Stahlen

1SO | P30 | K30 | N30 | $30 | 030 e eoo0e @

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 9,0%; Mischkarbide 0,75%; WC Rest | KorngroRe: 0,7-1 ym | Harte: HV3, 1590 | Schichtsystem: PVD TiAlTaN

Einsatzempfehlung:
Die universell einsetzbare Hochleistungssorte fiir Stahlwerkstoffe, austenitischen Stahl, Gusswerkstoffe und hochwarmfeste Legierungen.

1SO | P35 | M30 | K35 @0 e [ |

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 10,5%; Mischkarbide 1,9%; WC Rest | KorngroRe: 1 um | Harte: HV, 1370 |
Schichtsystem: CVD TiCN-AIl,O; Multilayer

Einsatzempfehlung:
Die zuverlassige Wahl firr die Bearbeitung von Stahl- und Gusswerkstoffen.

N10| 010 ° [ |

Spezifikation:

Zusammensetzung: Co 6,0%; WC Rest | Feine KorngréRe 1um | Harte: HV,, 1650 | Schichtsystem: unbeschichtet
Anwendung:

Unbeschichtetes Hartmetall fiir die Bearbeitung von Aluminium und Nichteisenwerkstoffen

Werkstoffbeispiel:

Nichteisenwerkstoffe wie AIMgSi1

ISO | P30 | M30 | K35|N35|815|H05|010 @ © @ © @ o.
Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 10,0%; Andere 0,7 %, WC Rest | KorngréRe: 1 um | Harte: HVy, 1660

Einsatzempfehlung:
Die universale Hartmetallsorte fiir nahezu alle Materialien
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(Beispiel)

Beschichtung

w

c
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Hartmetall unbeschichtet

S

Hartmetall CVD beschichtet K

Hartmetall PVD beschichtet |

Cermet unbeschichtet

Cermet beschichtet

D

B

Siliziumnitrid unbeschichtet L

Siliziumnitrid beschichtet

H

Mischkeramik
Whisker Keramik
SiAION

PKD

PcBN

PcBN beschichtet

HSS gesintert

Hauptanwendung — Werkstoff

XOTw=ZX=T

Stahl

rostfreier Stahl

Eisenguss

NE-Metalle

Hochwarmfest

Stahl gehartet
Nichtmetallische Werkstoffe
universelle Anwendung

Verfahren

1
2
3
4
5
6
7

Drehen

Frasen

Stechen

Bohren
Gewindedrehen
Andere

mehrere Verfahren

Hértegrad

05 18005
10 1SO10
15 1SO15
20 18020
25 18025
30 1SO30
35 18035
40 1SO40

o

verschleilfester

zaher

15[209
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